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Tecnologie che abilitano la ,,Digital Trasformation“ ke
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Collaboration

Integration Mobile Microservices

connecting People, Things and Businesses

Machine Learning UX loT Integration

Real-time APls
Analytics
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La vision della Digital Economy oo
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Obiettivi di ottimizzazione delle Operations (S RAICS
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= ENGINEERING = AFTER SALES = MANUF. PROCESS = MANUF. ASSETS
= Time to market = Service Aftersales = Resource Process = Asset Utilization
= Customer co-design = Predictive maintenance = |lotsize of 1 = Smart Energy consumption
= Eng. Collaboration = Remote Maint. & Service = Routing flexibility = Remote monitoring control
= Rapid experimentation & simulation = Virtually guided Self service maintenance = Real Time yield optimization = Predictive maintenance
= Augmented reality
Riduzione del Time to Market Ottimizzazione costi Manutenzione Miglioramento Produttivita Incremento OEE (Overall Eqpt Effectiveness)
= MANUF. LABOR = SUPPLY CHAIN Inventory = QUALITY = SUPPLY CHAIN Demand
= Labor = |nventory = Quality = Demand matching
= Human Robot Collaboration = 3D printing in situ = SPCinreal time = Data driven demand prediction
= Remote Monitoring & Mobile App = Real Time SCM optimization = Advanced process Control = Data driven design to value
= Digital performance mgmt. = Lotsizeof1 = Digital Quality Mngt
= Autom. of Knowledge work
Incremento della prod. del Personale Riduzione costi inventario Riduzione costi non qualita Miglioramento dei forecast

OBIETTIVO: Ottimizzazione delle “Operations” grazie ad operazioni Real Time e distribuzione delle informazioni

—
Increase EBITDA
D E RGA FHE Riduzione costi in Manufacturing, Maintenance and Quality

CONS U | www.derga.it



Il progetto della Fabbrica Intelligente: Smartness FSEJ?QEB_
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Dimensioni e impatti

e Ladigitalizzazione pervasiva deve avere come
obiettivo l'efficienza del sistema impresa

* L'elemento chiave della digitalizzazione ¢ la
capacita di riempire di significato processi,
azioni e risorse del sistema impresa

* |l disegno informativo e il fattore critico di
SUCCesso

e — — -Persone - — — — — <

p ' e
Produttiv NV

* Latrasformazione digitale ha alzato il livello
del significato che le informazioni hanno
all’interno del processo manifatturiero

Automazione

DERGAZE
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Inquadrare il problema per definire gli obiettivi. =~~~ T ot

Struttura della
N fabbrica

Dati energetici . .
Gestione degli asset

/ Qualita,del processo

\
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Il Modello Multidimensionale
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| PIANLI:
1. Impatto del processo sui dati
gestionali

2. Gestione degli asset

Impatto dei fattori di contesto

sui dati gestionali

Impatto energetico del prodotto

Stato di salute degli asset

Qualita delle condizioni di lavoro

Impatto energetico del processo

Struttura dei parametri di

contesto

9. Struttura del consumo
energetico

10. Sostenibilita

w
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Dati
energetici

Dati di
processo

fabbrica
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Architetture digitali gl
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Concept per la trasformazione digitale: informazione pervasiva 7= e

COGNITION
ANALYSIS

BIG DATA REPOSITORY

ERP

MES/Shop Floor Planning & Control

loT

LOGIC EVENT DATA SERVICE
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La visione Digital della Fabbrica — SAP Leonardo gl
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Ul Layer PEOPLE

Enterprise Management — The Digital Core

4 4
\ [ e After Sales FROM
l R&D R Manufacturing L Service PROCESSES TO
) | ) s Sales 7 NETWORKS
Procurement g Supply Chain ) Logistics L / J
Planning ) NEW BUSINESS
L Ve ) 1 C MODELS
p,

0 Network Log. Hub 0 Connected Goods 0 Track & Trace 0 Connected Mfg. 0 Vehicle Insights 0 Predictive Main. 0 Asset Intelligence Network

Piattaforma di interconnessione logica

Piattaforma di comunicazione fisica

PRODUCTS
“THINGS”

www.derga.it



fabbrica

SAP Manufacturing Integration Mii Foturon
Supplier/Contract Distributor/ U aResCIA s FeBaRAI 2019
Manufacturer Customers

\ ERP SCM PLM /
INTEGRATION
— o Manufacturing Integration & Intelligence
=T MeMAAMm
T A R A BT Business Logic Services
Ty et ——— Visualization Composition
Environment
Quality Engine e —
KPIs I Metrics  Alerts é:a

Data Services
Performance %
Mardaemert e Sy Worker Ul's
g DCS / / / Plant Historian
= «  PLC via - e e
i —— —— = OPC. Plant Connectivity ‘\3- E:T;";'.-T'--'-":-“' s e—_
= ] ~ - / | \ i SCADA!HMI = 3--’—_—_ = |
e LIMS/ Inspection / @. tF H ", S
PR A Ly Equipment Testing ' ' R —
Plant DB _Enwironmental Elalrln Data  Integration == = ;
— a— Building Management  “ollection A ———
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Trasformare i dati di produzione in un asset aziendale ReeS
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* Dimensione gestionale: rilevazione delle quantita e dei tempi, produttivi e non, associati a Ordini di Produzione
» Dati macchina e dati operatore: social network uomo/mcchina

* fino a 6 attivita — tempo macchina, tempo uomo, tempo attrezzaggio, tempo set-up, tempo disattrezzaggio,
tempo varie

e Causali di fermo

e Raccolte dati separate sono motivate da specifiche esigenze, ad esempio macchine non presidiate 100%,
operatore che governano in parallelo piu macchine operatrici, ...

* Dimensione tecnica e di processo: raccolta dati per I’analisi dei fenomeni tecnici e di processo
* Predittivita
 Efficienza
* Qualita

e MES+IoT: raccolta sinergica di dati macchina e uomo per garantire la gestione della fabbricazione e l'ottimizzazione
dei processi

DERGAZE

CONSULTING www.derga.it
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OVERVIEW CONNESSIONI
INTERFACCIA UTENTE D

G, L (]

Comunicazione da/verso
interfaccia utente tramite

Comunicazione da/verso interfaccia
utente tramite servizi OData

servizi REST
SAP MII Gateway
| — o |
= A =
Comunicazione verso S Comunicazione | — 0

tramite RFC
SAP ERP Comunicazione da SAP da/verso Gateway

tramite IDOC

(@

D E RGA EEEEI DATABASE
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loT Dash

Neme macchina oDP

~ LINEA_ICA34

FROLLINI RISO 700g
1484040 pz
IDLE

15
Avanzamento Avanzamento
Stato Stato
Allarmi A1 Allarmi

C ¢ NS U

O
Q)
q
Q.

cac. nocc. 700g...

977776 pz

4585 pz

a1

verview reparto

29/01/2019 11:00:31

Articolo

Marke13 V7137 3

scadenza ica co...

13867 pz

D -

Markem14 V7138 4

Markem15_Cartoni Linea ICA34

scadenza ica co... prix risolini

4549 pz

# > Operatore

Quantra

Sinottico di riepilogo stato macchine

Sinottico di riepilogo
stato macchine

materiasle 9101711

Ordini di Produzione
atibuoni | atscarti

55232 | 1499

Eff.
85 83 74,52 97 71

2010112018 05:42:23

22 Storico fermi macchina

@ Reportistica

materiasle 9101711

buoni | quscarti

55232 1499

Disp. Eff.
85, 83 74,52 97 4

2010172018 05:42:23

Associazione
macchina stampo

9101711

Materiale

@buoni | g4 scarti

55232 | 1499

Disp. Eff.
85, 33 74,52 97 7

2010172018 05:12:23

013
vateriale 9101711

4 buoni | asscarti

55232 1499

Eff.
85 83 74,52 97 71

2010172018 05:42:23

vaterisle 9101711

buoni | qsascarti

55232 1499

Eff.
35 83 74,52 97 71

2010172018 05:12:23

vateriale 9101711

i buoni | quscarti

55232 | 1499

Eff.
35 83 74,52 97 71

2010112018 05:12:23

014
vaterisle 9101711

sbuoni | ascarti

55232 1499

Eff.
85 83 74,52 97 7

2010112018 05:42:23

wateriasle 9101711

qubuoni | quscarti

55232 | 1499
Eff.

35 83 74,52 97 Al

2010172018 05:12:23

vateriale 9101711

4 buoni | q+scarti

55232 1499

Eff.
85 83 74,52 97 71

2010172018 05:12:23

042
vateriale 9101711

buoni | aascarti

55232 1499

Eff.
35 83 74,52 97 71

2010172018 05:12:23
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to macchine

018
wateriale 9101711

atabuoni | atscarti

55232 | 1499

Disp. Eff. Qlt.
85,83 74,52 97,71

2010172018 05:12:23

9101711

Materiale
buoni | ascarti
55232 1499
Disp. Eff. Qlt.
85,83 74,52 97,711

2010172018 05:12:23

020
vateriasle 9101711

sbuoni | ascarti

55232 1499

Eff.
85 83 74,52 97 71

2010112018 05:42:23

044
vaterisle 9101711

a1a buoni

qdascarti
55232 | 1499

Eff.
35 83 74,52 97 71

2010112018 05:12:23

www.derga.it



fabbrica

loT Dashboard: Dettaglio segnali macchina futuro_ -

. 010 In lavorazione

DETTAGLI

Sinottico di riepilogo MATERIALE 911011716 - Sigma corpo grezzo

chine GROINE

STAMPO 224513

Ordini di Produzione

) TEMPO CICLO [s]
fermi macchina
STANDARD 44
REALE MEDIC 45,33
ULTIMO CICLO 45

Andamento stato macchina

|
A zione
macchina stampo o ! 2
OEE
62.50%

120220 - 0020 - Pressofusions

DATA INIZIO 20/06/2017 13:56:22

D ||
3 4
Disponibilita
Efficienza
Qualita

85.83%

74.52%

97.71%

SCARTL 2
COLPI
TOTALT 1248
TURNO 1 632 976
R0 2 616 P
lca V71384
e 2
I | - |
[ T 2 9
Y Trend
Fermi pianificati 8.54% 1020k
Fermi non planificatt 5,63 %
| 1010k
Velncita ridotta 5.43%
Microfermate 16.44% 1000k
Scarti avviamento 0.21%
Scarti rlavorazione =
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Precedente [ Attuale

QUANTITA [pezzi]
TOTALL 11501
RESIDUL 2
11497

BLONT

Id T Allarme T Tinizio * T.Fine t —

ALR_ReelEndPr.. Preallarme Di Fine Bobina 2019-01-28 11:10:27 2019-01-28 11:15:07

ALR_FilmSplici...
ALR_ReelEndPr...
ALR_FaultyMar...
ALR_Rs20-FbO...

Presenza Giunzione Film 2019-01-28 11:20:38 2019-01-28 11:20:48

Preallarme Di Fine Bobina 2019-01-28 11:15:17 2019-01-28 11:21:48

2019-01-28 11:21:28 2019-01-28 11:21:58

Errore Lettura Tacca Traino
Carter Aperti Rs20 - Fb 2019-01-28 11:22:28 2013-01-28 11:22:38
ALR_Rs20-FbO... Carter Aperti Rs20 - Fb
ALR_ReelEndPr... Preallarme Di Fine Bobina 2019-01-28 12:00:10 2019-01-28 12:01:40

950k

2019-01-28 11:38:49 2019-01-28 11:39:09

940k

16:00 20:00 29, Jan 04:00 08:00

10 .. BAS_GOODPCS  — BAS_TOTPCS EXT_BagsPulled

www.derga.it
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Livelli gerarchici fabbrica Dati Economico Finanziari

\
5 e
6\\\ i/g » Dati Gestionali
e S
/

\

Dati di Processo Dati del Contesto

Dati Energetici

DERGA - Predictive Analytics concepts www.derga.it
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Le dimensioni di interconnessione ReeS
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SAP Leonardo Bridge

Connected Connected
Products Assets

Connected Connected Connected Connected
Fleet Infrastructure Markets People

Fixed Asset Insights

Product Insights Mobile Asset Insights Building Insights Market Insights People and Work
Manufacturing —
Goods and Equipment Execution Logistics Safety Construction Rural Areas People and Health
Supply Networks Manufacturing Logistics Networks Energy Grids Urban Areas People and Homes

Networks

SAP Leonardo Foundation

SAP Leonardo

for Edge
Computing SAP Cloud Platform /7 SAP HANA Platform

DERGAZE

CONSULTING www.derga.it



L'approccio metodologico per la Fabbrica Intelligente

Disegno Processi e Informazioni

Mappatura Processi

Figura 5 - Dispramme & w330 de/ HrOCESS0 SrOCUTTvD
1 processo produttve o Lazzaron ha INzo con femssiane dell ordne @ prod.zione del
semiavorato da realizzare: esso fa rfermento @ un detemunato codos del biscomo da

produre (codice SL) @ 3 reative ciclo d avero || Sido di Bvorm & costulo da una sene ol

Mappatura Risorse Prod.

Disegno Architettura

DERGA::

(

0N S U [

Informativa

4L di rife

Accants a Ingent ivestiment In lecadiogie prodttive al avanguadda. in grado o rievare
parametn produstid e gestionall unge § processo, S fende NECESSANa LN proOgENAzIonE
atenta @ mrata dof arcvlenyra ormAiva & LaZZaront che DeTmena & raocoghere | 4at &
mieresse rievasl sul campo. analzzad ¢ forire agh 0ggell dela BMELAGR feedback fak da
garantire I migloraments dela panBicazione dela prodazione. || contralo deta prod i, |
migloramento Gela Gspontiltd degll IMpantl @ una TRGROTE effCenza @ soslentilla
eremetca

n partodtare. ol inende fare rioorse ad un archiletira dgiae che rspecchi o schema dela
ciramide dela System Integration. scettuendn & maggir pate del FadZionall sement con
aitre tecnokogie dighal maggarmente novatie ¢ 1 inea con quele atiltant & Plana
Nazionale indsia 4 0. 10T @ Big Data Anaytes.

Figure § - Archgetturs Informanva

fabbrica
futuro- —
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Analisi scambio-dati

Linea 9: Integrazione completa

FASE 010 PASE 0 FASE 00
Inecesanom E B B B
caer | Teamen | s -t Cebe
@anomn PO I I — ammars s PSRN
s vese e a
. sn
w U - Y o [
L~ Ny
TSN s .
[ESS Lo sbtanas
dese .
...... -
e
o—
n— B - B B e
w s ~ s C) U O] Ca w s
e S e
............ povest
vow | etmes
[T, -
[rre— S— Unss ‘amp AT BT Tow Poum
AvromaEn am e Banw
e o o o o

ADI1901181GB_progetto di digitalizzazione processi WWW. de rga . it



L'approccio metodologico per la Fabbrica Intelligente

Business Blueprint: analisi funzionale di dettaglio

Gestione Anagrafiche

©

Clemte D. Lazzaroni 8. C SPA LAZ1807182GS | Rev. | 00

Gestione ANAGRAFICHE
0472
v Epyye—
055 c9 Q7

—_—

L3 schermats permete 3 acceders 3 e ke anagrafiche precent 3 sistema Ognl anagratica
Precenta un 5uD Te SeSCHD COn MEOMA | NUMErD 3 fecond present ed AtV 3 sSlema

C1e2ana0 s o O tie § POT3 Acoecere 363 PagIna NEOIOJATNA Oeld SECTICa aNagrafca.
P cu § potraneo operare e e azonl previsle Su I ess3 Creazione, MOSMca.

Pagina 57 @ 135

DERGAEE
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Gestione Ordini

Clente: D. Lazzaroni & C. SpA LAZISOT182GS Rev. | 00

GESTIONE ODP/ODC

Ot 81 prodist arm' 8 sorlubomerments

Crea SOPODC aor S

+ 392 Q257 §135

Nela porzione Inferiore delia SCIEMTaZa INvece SIrANTG present | Tie che peTeleranne o
acoeOere alie SCHErmate UNIZIZtE DT 3 SEQUENZIIITATONE Oegl TN B3 I DOAUTONE
cheal Per operare o par a3 Nuers

ad v

Pagra 31 @135

Sequenziazione Ordini

Clente: D Lazzaroni 8 C. SpA

LAZ1807182G8 Rev. | 00

Ognl linea avra un suo e dedicato con @ oo
Sul tote Jegl ODP Creal &0 J650CO0 343 INEJ REESd QUESL) KCNEMMI permenen
@ monROrarE @ fts: @ o o Fvom o

con fatvta
'era & propna accedendo 3 Getagho Ceila SChemMata O SeqUENZIZZATIONE.

Lo n ' serame ol Orani
SU UN3 §INGOL INEa.

L3 schemmata & Gvisa In Gue P, In B850 §1 TOVaNo AT gl OAINI MASCEaT M2 NON ANCOMR
n gag associain

icampo sequenza)

Pagna 823135

HMI Macchine-10T

Clene: D. Lazzaroni & C. SpA. LAZ1507152GB | Rev. | 00

6.2.4 Dashboard machine
¥ monitoraggio delie macchine comprende QUattro pagine. Ognuna di queste pagine s

Dew & confeZonamento new). A 0GnUNA O queste pagine & acocede tramite selezione 4l
meny derheacer.

7 e, tiagio 241,
tute 'e nformazion! che rassumono 10 Stalo deka macchina & defa Sua produzione. Le e
$0n0 ragrUppate In maniera connguradiie

a

"Es] =] =] 5=
=] _e=] m=] =] ==
Le=] =] =

(=] =] =

Figura $ Esempio O dashboard macchine produzone OLD
(ota: @ pr nagine & 3 5copo INUSTAND, 9
macchne e Qundl del e relatv @ disponbll  aFalegato  LAZ_LAYOUT
STABILMENTO.pprx)

Selezionando 13 e @ una Macching i apre 11 SOVIaPPOSIZIONE 12 pagina & deftaglo della

Sincronizzazione MES - loT

Cllente: D. Lazzaroni 4 C. SpA. LAZIS07182G8 | Rev. | 00

33 Interfaccia MES-loT

IoT

@1 sistema o1 supervisione MES reaizzato con tecnoiogla SAP (M) sara reaitzzata tramite
Veb Service SOAP 5u protoCOI0 MEp (Y3Z3ndOS! O fete PVAta Non Sl Mene NECESSAND
WIZZD O HTTPS), Sove entrambi | Sistem! €SpOMaNnO LN endpaint con Um Operazione per
0l 590 O MessagQD Che devono Moevere. | Messagyl Sono descritt nel paragramd 6.3.1
Uil Imviatl 53l MES 30 10T @ nel paragrafo 6.3.2 quell nviall 6a loT 3l MES.

3.1 Da MES ad loT

53.1.1 MI-001 - Caricamento ricetta

“vento di invio messagglo

messaggio Mi-001 Geve essere NViato OgRIQUANGH | sistema MES infende scancare una
'Cefla §U UN3 SPECINCa MacChing.

2ionl 2 seguito delia ricezions
| seguito deta ricezione, § £51ema 10T provvedera, I base 43 CONgUTaZIone, I ScTvere
uka macchina, In base al spes stessa, | nome dela

sta @ setpoint che & compongo Oppure Copiare Un M da Lna directory condvisa
tpicamente 1 repostiory Gefie ricefis) 3d Lalra (Spcaments (3 cartefa monitorata calla
racenina),

1008t 0'Invio ¢ formato el messaggio

L] re mocatta
Cancamento de! s0io nome Oella Noetta &3 selezionare
Fe da copiare sula Mmacching tramite cartelia conavisa In rete
Lsta of parametrl con cul configurare 13 macshina
s5tema 10T €5p0m3 fencpont SOAP con LN'Operazione GOWNIOITRECIDE Che Jcostia I
1GTES50 LN MESEIGY0 XML COn un anta
n campo che contiene D Gella MACCHING 43 CONTGURAre @ re CIvers! campl Ga avvalorare

Danma 123138

Clente: O. Lazzaronl & C. SPA LAZ1807182GS | Rev. | 00
amemativamente 3 seconda del ipo dl Acetta Ga cancare, come MOSYTAID nel tre esempl 3
sequto,
Messaggio In 380 dI caricamento tramits noms deila ricetta’

<type>NAME<type>

<ID>IenIMCRINOMSC Ching <AD>

<DownibadRecpeRequest>

Messagglo In caso di caricamento tramite Mie
5t>
<type>FiLE<Aype>

ecpel ai e 03 copiare<rech

<~DownioagRecperequest

Me3330gio In 330 O caricamento tramits ista Of parametri:
<type-PARAMS <Types
<iD>IentmcavOMaCThine <1D>

<name>NomeParameto 1 <name>
<valuesValcreParamero ! ale>

<recipeParam>
<recipeParam>
<name>NomeParametro2<namex
<valve»ValoreParameroAale>
recpeParam»
<DownioadRecpeRequest>
1 campl utkzzati sono:

- type: slringa che contiene 3 MOGaIL3 0l Cancamento della fostta & pud assumere fre
Valon (NAME. FILE, PARAMS).

- ID: s¥inga che contiene NdentMcativo Gella Macching (ancora da eftaglare),
- recipsName: stinga che contiene I nome dela Moeta 63 cancare,

Sanma 124 @ 138
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Esempi di reporting — Fermi impianto

# > Amministrazione
LiEibei Storico fermi macchina
Sinottico di riepilogo
stato macchine
Ordini di Produzione
Macchina N. Ordine Fase Materiale Durata Inizio evento Fine evento Stato
52 Storico fermi macchina
010 1223186 020 - Pressofusione 9101712 - Sigma corpo grezzo 1 0 8;/2123%0” %136362001? \/ Q
REPORT
010 1223187 020 - Pressofusione 9101713 - Sigma corpo grezzo 2 0 (1)9/0163{%017 68/12566%01? ﬂ
M@ Reportistica
010 1223188 020 - Pressofusione 9101714 - Sigma corpo grezzo 3 0 %8/12566%01? 1}/{(})11/52301? \/ Q
ATTREZ
010 1223189 020 - Pressofusione 9101715 - Sigma corpo grezzo 4 0 89/8%%017 /21 6%%01? Q
| Associazione
macchina stampo 010 1223190  020- Pressofusione 9101716 - Sigma corpo grezzo 5 0 e \/ o
010 1223191 020 - Pressofusione 9101717 - Sigma corpo grezzo 6 0 89/8(%%01? H/?T 9620017 Q
010 1223192 020 - Pressofusione 9101718 - Sigma corpo grezzo 7 0 1?/;3620017 191/361){52201? \/ Q
: ; 10/02/2017 10/24/2017
010 1223193 020 - Pressofusione 9101719 - Sigma corpo grezzo 8 0 07-00:00 19:37:30 Q
010 1223194  020- Pressofusione 9101720 - Sigma corpo grezzo 9 0 ](2)/?‘12%4%2001? 8}108/201? \/ Q
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IDEE E STRUMENTI PER L'IMPRESA MANIFATTURIERA
BRESCIA -5 FEBBRAIO 2019

Esempi di reporting — Gestione attrezzaggi

ORDINE 1123185 - 020 - Pressofusione

MATERIALE 9101711 - Sigma corpo grezzo :

STAMPO 012242 Attrezzaggio YAP
L%

RE DATA INIZIO 06/20/2017 13:56:15

Cadenza turno

Sinottico di riepilogo
stato macchine

QUANTITA [pezzi] TEMPO CICLO [s]

TOTALI RESIDUI BUONI SCARTI STANDARD REALE MEDIO ULTIMO CICLO
Ordini di Produzione 11501 2 11497 2 44 45,33 45
Storico fermi macchina Andamento stato macchina 61% 2:08:11. Produsione
30% 1:02:30 Atftrezzaggio
0:15:43 Fermo
1 | B | I | I .ﬂ=1u:u7 stop
0 1 2 3 4 5 6 7 3 9
M@ Reportistica
BUONI SCARTI
11497 2
| Associazione
macchina stampo
Data Evento Tipo Evento Durata Operatore Causale
10/04/2017 15:05:07 EVT1 02:00:01 — Q
10/06/2017 23:09:59 EVT2 00:10:02 Operatore 1 o
10/06/2017 23:14:26  EVT3 05:05:00 Operatore 1 — Q
EEER
EEER
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Grazie per l'attenzione

D E RGA H1 Alessandro Marini
=-==' Partner Quantra

CONSULTING www.derga.it



