L'importanza del monitoraggio degli impianti per la

riduzione del set-up: il caso VIMI FASTENERS

Case history relativa all'implementazione in VIMI FASTENERS S.p.a. del
sistema avanzato MES COMPASS di PLANNET.

Idee e strumenti per I'impresa manifatturiera del domani

e Matteo lemmi, Logistic & IT Manager — VimiFasteners S.p.a.
e Giovanni Bovi, Partner — Senior Consultant — Plannet S.r.l.
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Vimi Fasteners: profilo azienda Bompass®

e |eader nella progettazione e produzione di
viterie e prigionieri speciali

e fondata nel 1967 con il nome di Viterie
Mirabello, dal 2002 appartiene al COMER
Group

e headquarters e stabilimento di produzione a
Novellara (RE) — Italy

o uffici commerciali a Charlotte, NC, USA -
Schermbeck, Germany e Shangai, China
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Vimi fasteners: profilo azienda @Gompass

e Sales per industry

Construction Others Agricultural  Industrial Motorcycle
Equipments 6,5% 4,5% 2,3% 1,3%
6,4%
Power Marine
Generation - [ — 1,2%
16,4% i

Truck Automotive
19,5% 41.9%
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Vimi fasteners: profilo azienda Gor

e Sales by area YEAR 2014

EUROPE 49%

AMERICAS 7%
ITALY 38%

FAR EAST 6%
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Chi siamo:

Soluzioni ~ avanzate  per  la GOmpCISS®

pianificazione, la schedulazione
ed il controllo (MES) della produzione
e degli approvvigionamenti.

LA MIGLIORE GESTIONE
DELLA SUPPLY CHAIN

+ VELOCITA + PERFORMANCE + FUNZIONALITA

—

2014

2003

Fondata da uno
spin-off di una

2013

societa di
consulenza

operante nel settore

Operations.
o )

Oggi abbiamo oltre

150 implementazioni
Planning & Execution in aziende di tutti i

Presenta al mercato
la nuovissima
versione 10 di

COMPASS ,

THE EXCELLENT LOGISTICS

1pply Chain
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perche il progetto MES COMPASS Rompass®

e |'implementazione del sistema MES si inserisce nell’'ambito di un
progetto piu ampio di innovazione dei processi produttivi ...

°* ... il cui primo step e stato un progetto di riduzione dei lead-time di
produzione .....
°* ..... finalizzato all’laumento della flessibilita e della rapidita di risposta al

mercato ....

DOPO: 2-4 weeks
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percheé il progetto MES COMPASS Gompass®

e .....questariduzione ha permesso Cantiere Layout
conseguentemente la riduzione del WIP a RIDUZIONE WIP
parita di volumi prodotti 5.000.000 pz - 30%

-46% -30%
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perché il progetto MES COMPASS Gompass®

° ..... il secondo passo e stato quello di “concentrarci” sulle attivita di set-

e ....Vimi e specializzata nella produzione di lotti di qta medio — bassa =>
alta incidenza del setup ...

e abbiamo quindi attivato 3 iniziative parallele per ridurre i tempi di
attrezzaggio:
— attivita SMED sulle macchine stampatrici
— training continuo: TWI
— controllo piu stringente dei tempi tramite un raccolta dati “dal campo”

B ES ==

CONSULENZA E SISTEMI PER IL MANUFACTURING

£ vimi fasteners



perché il progetto MES COMPASS Gompass®

* in questo contesto era diventato sempre piu fondamentale avere uno
strumento evoluto che permettesse di raccogliere dati e monitorare
tutte le attivita produttive (ed in particolare gli attrezzaggi) in tempo
reale con integrazione diretta agli impianti

e ¢ partito quindi il progetto di implementazione del software MES
COMPASS di Plannet

y W' Y NT W V_7_
"4 1 B B | &Y A L Wy
W : : /i ] i
L . ¥ 4 i

+ VELOCITA + PERFORMANCE + FUNZIONALITA

LA SUITE SOFTWARE INTEGRATA di SUPPLY CHAIN
PLANNING, SCHEDULING & EXECUTION (MES)
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gli obiettivi del progetto MES Gompass®

e Vimi utilizzava Compass gia da tempo per la raccolta dati
e il primo progetto prevedeva la raccolta dati off-line:

— mancata tempestivita di inserimento 2 stato avanzamento ordini non aggiornato
— imprecisione del dato dichiarato = dati statistici non completamente attendibili

e il progetto intrapreso a meta 2014 voleva superare i limiti della
precedente gestione, quindi:
— attivare una gestione on line = gli eventi si registrano quando accadono
— integrare gli impianti al sistema di raccolta dati in modo da raccogliere quantita
sempre piu precise (contapezzi)
— ottenere un dato storico piu corretto e preciso per poter svolgere analisi statistiche
piu attendibili, specie sulle attivita di piazzamento macchina
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gli obiettivi del progetto MES BGompass®

e jdentificazione immediata delle criticita di setup
e reporting quotidiano dei setup che hanno superato lo standard

e riduzione dei setup grazie ad una maggiore velocita di identificazione
delle criticita sulle macchine

e controllo live degli avanzamenti
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i risultati ottenuti Gompass®

e il controllo della produzione ha consentito di

— calcolare i KPI dei processo (OEE)
— monitorare 'impatto dei fermi

— disporre di informazioni piu tempestive sullo stato di avanzamento degli ordini di
produzione

e [|'introduzione di COMPASS, unitamente agli altri interventi effettuati,
ci consentira di ridurre il setup medio del reparto stampaggio a freddo:

— famiglia viti con testa: 21 % in meno
— famiglia viti prigioniere: 19 % in meno
e e quindi, minori setup = maggior efficienza ....
e ... minori setup = lotti piu piccoli = minor lead time
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'infrastruttura di campo Gompass®

e jl sistema diraccolta dati si basa su PC dedicati, posti a bordo linea ....
— 25 stampatrici a freddo
— 21 macchine rullatrici (filettatrici)
— 3 tempre ad induzione
— 5 torni + Un transfer a controllo numerico
— 1 rettifica

e TOTALE: 55 macchine

e ...esudue quadrisu cui sono alloggiati PLC per I'integrazione diretta
con le macchine (contapezzi e stato: marcia e arresto)

e PROSSIMO STEP: 9 macchine selezionatrici — imballatrici
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il pannello di fabbrica @ompass

= lunedi 9 mar ﬂ % [ l@, i i 5% 9
Etllﬁtjtl Li:|-gir"| L-:gu:.ﬂ Ag'gi._u.rha Info | Operateri '}. vimi hsren ers Ao
09/03/15 06:36
w Ordine: |3D‘i31 ] Ordine: |
 Fase: 10 Faze:
X Opetatore: 250 Dperatare:
Cauzale: A0041 Causale:
Attivita: Fermo U+M Altivitd:
Articolo: FOO17194000 Azl
Descrizione fase: Stampaggio a freddo [5 Stazioni) Desorizione fass:
.t5 OdP: 10000 Q.ta OdP:
0.t4 prodotta; 1001 [1.ta prodotta:
Drisrata attivita: 0.07" Diurata attivits:
Ot Giarne 1 [ta Gioma:
Piazz. Macchina: 117 Piazz. Macchina:
Piazz. Ful. Comb.:  [0.00° Piazz. Fill Comb:
Totale Piaz.: 417 Totale Piaz:
09/03/15 05:29
&g Duine. 04157 Ordine: |

e ogni postazione visualizza le macchine componenti la linea
(stampatrice + rullatrice, in alcuni casi una sola integrata)
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il pannello di fabbrica Gompass®

e |alista delle informazioni

visibili e configurabile Sp JE0ELM
_ 0903715 05:29
oy Odine; 044157
Rip Fas= 10
* nel contesto VIMI, si e deciso ) Operatare: (335
. . . . . W Causale: 11007
di fornire tutte le informazioni . —
utili all'operatore per poter Aicalo F0016347000
auto_valuta re I'anda mento DE?CNEIDHE fagze: Stampagqgio a freddo [5 S5taziom]
e et G.ta OdF: 30000
della attivita in corso i
— pezzi fatti Diurata attivita: 1.18'
e es e CIta Giorno; 0
— durata attivita in corso Seic e
Piazz. Aull. Comb.:  [0.00"°
Tatale Fiaz.: 5.30°

— — e~ z ° .
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il pannello di fabbrica Gompass®

e in quest'ottica, essendo fondamentale monitorare i
tempi di setup, per ogni linea sono riportati ed
evidenziate rispetto alle altre informazioni le durate
(per macchina e totali) relativi all'ultimo cambio
articolo effettuato

Fiazz. Macchina: 30" F
Fiazz. Rull. Comb.:  |0.00" F
Tatale Fiaz: 5.30" 1
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il pannello di fabbrica G

Nessun operatore connesso ‘OrdinefFase:
; ! Causale | Ordine | Note |LL Articolo Descrizione articolo | . Q._té Q.ta Coqic_e Descriziowﬂ
ELiion assoluto richiesta | versata | acciaio
|_‘ 3043173 F0017194000 |VITI ESAG. CENTR. 10000 0|{M0000002 X6NICrTiMc
|—‘ 3044340 FOO00001000 |Vite fittizia x fermi 1 0
|_‘ 3044340 Vite fittizia x fermi 1 0
& [] 3044340 Vite fittizia x fermi 1 0
Fenlho [] 3044340 Vite fittizia x fermi 1 0
@% |_‘ 3043173 F0017194000 |VITI ESAG. CENTR. 10000 5621|MO000002 [X6NICrTiMc
__ Stampa |—‘ 3043173 VITI ESAG. CENTR. MOO00002 [X6NiCrTiMc
&5 |_‘ 3043174 VITI ESAG. CENTR, 10000 0/M0O000002 [XeNiCrTiMc
=N 3044448 VITI ESAG. CENTR. 10000 0/M0000002 [X6NICrTiMe
A_ |_‘ 3044449 VITI ESAG. CENTR. 10000 0|{M0000002 X6NICrTiMc
7 |_‘ 3044450 VITI ESAG. CENTR. 10000 0|{M0O000002 [X6NICrTiMc
|—‘ 3045819 VITI ESAG. CENTR. 10000 0|{M0O000002 [X6NICrTiMc
|_‘ 3044451 VITI ESAG. CENTR, 10000 0/M0O000002 [XeNiCrTiMc
|_‘ 3044452 VITI ESAG. CENTR. 10000 0/M0O000002 [XeNiCrTiMc
|_‘ 3044453 VITI ESAG. CENTR, 10000 0|M0O000002 [XeNiCrTiMc
M 3044454 VITI ESAG. CENTR, 10000 0[M0O000002 [XeNiCrTiMc
|_‘ 3044455 VITI ESAG. CENTR. 10000 0/M0O000002 [XeNiCrTiMc
|_‘ 3045147 VITI ESAG. CENTR. 10000 0|{M0000002 X6NICrTiMc
. |_‘ 3044920 F0017345000 |VITI TESTA ESAG. 95000 0|M0O070370 [X6NIiCrTiMc—
_[IL [ ] 3042784 VITI TESTA ESAG. 95000 0|MO0Y0370 X6NICrTiMc
=L ] | _Pl_I

e entrando nel dettaglio della singola macchina e invece possibile:
— interrogare il programma di produzione
— visualizzare la documentazione di produzione
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il pannello di fabbrica @Gompass®

Nessun o peratore connesso OrdinafFasa: Ii
» Causale | Ordine | Note |LL Articolo Descrizione articolo | . Q._ta Q.ta Co:!lc_e Descrizion
Agaiorna assoluto richiesta | versata | acciaio
|—‘ 3041687 FO015752000 VITI REGISTRO 20000 6400 MO000036 |[16MnCr5 @8,
|—‘ 3042460 VITI REGISTRO 20000 0 MO000036 [16MnCr5 @8,
|—‘ 3043234 VITI REGISTRO 20000 0 MO000036 [16MnCr5 @8,
ﬁ |—‘ 3041688 VITI REGISTRO 20000 0 MO000036 [16MnCr5 @8,
Hi;p\I;;o l—‘ 3042342 LL F('\{'H CoNninnn . AVTTT DESCTCTDMN 20NN N MANNNNED ~AQ ,63 hg
@ » Mf 3042665 LL Documentazione et 8,63 h9
Tipo documento Desc. Documento Codice Peicorso :
ones [ ] 3042845 L TR0 Teseon Ceamed RULL 15801 _RU FOF sseze | 8,63 hO
& | 3044541 ke &g (o4 510
Bz LL TO Lesson Learne dTORN \IB80T_TR.FDF | Stemps
-

e anche in questo caso i dati visualizzabili sono personalizzabili
e nel contesto VIMI, in particolare e stata data evidenza alla presenza di:

— documenti della qualita "lesson learned”
— note di produzione

e |e dichiarazioni di avanzamento avvengono in maniera guidata,
riducendo cosi la possibilita di errore

— per ogni tipologia di attivita in corso, un preciso flusso logico definisce la lista di
dichiarazioni disponibili in quella situazione

— i dati inseriti sono controllati on-line (es. assegnazione

ENZA

JLENZ

=
CONSL
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il pannello di fabbrica

e sempre per giungere a dati
dettagliati sul setup, la
dichiarazione di inizio

attrezzaggio é definita per avere |

una gestione gerarchica delle
tipologie di attrezzaggio:

— a livello client, I'utente puo
definire la struttura gerarchica
fatta da quanti elementi e livelli si
voglia

— a livello di raccolta dati, la stessa
lista viene proposta all'operatore:
per ogni scelta che compie, il
sistema presenta l'eventuale
livello di dettaglio presente nella
struttura gerarchica

%2 Compass - [Elenco famiglie causali attivita]

]@Archivi Capacitd  Ordini Gestione programma: Programmazions Interrog.azinneprc

ﬁjﬂ] Elenco famiglie causzali attivita

ol
g il ﬂ il il Livello: IT =
(6 Codice Livello Descrizione
I % 4 a I anutenziohe
il | - 5050 1 M anutenzione A
& - 5100 1 I anutenzione a guasto
e - 5300 1 M anutenzione P
| ! 3 a Fermao uarmo + macchina
| Q - B040 1 Attesa Materiale
] - BOFD 1 Fauza Turno
[ E ~-A150 1 Attesa Attrezzatura
i 1 Attesa £
== 5400 1 Cambio Materiale
= -~ 5RO0 1 Microfermata
i M 1 1] Attrezzaggio
| iiii = 1100 1 Fiazzamento
A = .I .I.I D |Vezzani iva [
i % 1120 ‘ T Causali Famiglie B—
4 : odice
i ~1130 | ! e T Doscriziono | Jeciaio | Pescrizio
| --1700 I I i 5090 Manutenzione A
= 1720 : |_| 30¢(6100 Manute
-~ 1730 « | [ Eia o L ios B |
3 et || | [ ] 30¢ 1000002 X6NICrTiMc
& 1 30/5070 Paisz 1000002 [X6NICrTiMc
3 s |I5] 7 EZ ——— 1000002 KBNICHTiMe
- 5000 =N 304 - 1000002 X6NiCrTiMc
g = lim 3045200 tesa o 000002 HENICITiMe
A1 3, 100 P—— | 1000002 X&NICrTiMc
] 304 1000002 X6NICrTiMe
v il 3041110 Carvi oo 000002 X6MICrTiMc
[ 304,120 FeTm 000002 X6NiCiTiMc
L 3% 00002 PRENICH Tk
|_| 30¢|1130 U ez coy 1000002 [X6NICrTiMc
[ 1] 3040720 Rurecch rilatrice cobinata = 000002 X6NICrTiMc
Eil 30¢ 1000002 XGNICrTiMc
m '—| | 30411730 Rathus combinata ] 0002 XENICrTiMe
I Il o Al Y ! (070370 DENICrTiMo=
o 11 304 —= e 070370 XENICrTiMc,
s [T _»r‘
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il pannello di fabbrica Gompass®

e anche nella dichiarazione di fine fermo e stata applicata la stessa logica,
in modo da poter raccogliere dati specifici sulle causali di fermo

* in certe situazioni, il fermo in realta risulta essere un piazzamento

— in questo caso, quindi, in base alla causale scelta nella struttura gerarchica, il
sistema trasforma in "attrezzaggio" cio che inizialmente era stato definito come
"fermo”

e alivello client, i dati raccolti in produzione sono gestiti da Compass per:
— gestire lo stato d'avanzamento dell'ordine di produzione
— calcolare i principali indicatori di prestazione
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Capacita  Ordini  Gestione programma: Programmazione  [nkerrogazione programma Diagrammi - Avanzamento  Controllo attivicd  Steument

TrBErwaxw e DR SSH 4L ! | LK

@ Attivita in corso

Finestre

&
Filtra risorsa Filtra causali Ricerca 3 I
@ = Intervallo di aggiornamento: |4 see
% ’7(" {1 +~ & LU Atrezzaggio ¥ Lavorazions W Alre W Specifica I ‘ ’7(" pits tecente (% meno recents = “
alsa |
g ﬁ = [E':']Qa"'zzaz‘me Sp 22/3:C Sp150/1+C Sp250/14C Lca  |Sp2s0s2+C LC5 | Sp350/C finea LC6  |Sp260elsC =
@ = & ET::ga;t " 10/03/15 09:59 10/03/15 07:58 2 10/03715 09:43 10/03/15 09:06 10/03/15 10:00
¥ 2 e Drdine: Didline: 3045019 Drdine [3043937 Ordine; (2044012 Didfine:[3042116 Didine (3044070
1 B BURAT Burattatur F g i e 10 F 10 B i el 10
T CNTND Contoli n ase ase: ase: A ase: ase:
& B CNTAL Cortrol Operatare; Operatoe; [223 Operatore: (444 Operatore: (430 Operatore; [3145 Operatore; [453
- m e ey Causale: Causale:  [50041 Causale;,  [30001 Causale: 17001 Causale; [17001 Causale:  [30041
i = '_ m el D!" i AuEtivita: Attt Fermo L+ Ativits: Lavarazione Akt Piazzamenta rullatrice | Attivits Piazzarmento rullatricd | Athivits: Fermo L+t L
@ lTj B e Labn;r.:lourio Articolo: Aticola: FOO 7177000 Articola: FO015873000 Articolo: FO014942000 Aticolo: FOOM6473000 Articolo; FO017030000
B Wm LAVAG Lavaggio Diescrizions: Descrizione: [T PRIGIOMIERE | |Descrizione: |VITI PRIGIOMIERE | [Descrizione: [vITI PRIGIONIERE | |Deserizione: [WIT| PRIGIOMIERE | | Deserizione: vITI PRIGIOMIERE
EEJ -l MAGAZ Magazzin Ota richiesta Qta richiesta 15000 Qta richiesta; 50000 Ota richiesta] 30000 Ota richiesta 25000 Qta richiesta; 50000
i -l MAGN Magnaflus Ota werzata: Gta versata: (0 Ota versata 30290 Ota wersata: 0 Ota versata: |0 (ta vergata: | 28557
35_-__ [+ m OLIAT Olistura Dur: attivita: Diur. atfivita: 015" Diur. attivita: |27 D, attivita: |0.37" D, attivita: |1.08" Diur. attivita: [0.15'
M B PRESS Pressette Da uiltima pr: [ia ultima pr: |0,15" Dia ultirma pr: |0 Da ultima pr; |5.48" [ra ultima pr: |6, 23 Dia wltima pr: |0.15'
e B R5000 Lavorszion | tsiome: OtaGiomo:  |35000 OtaGiome: | 26490 OtaGiomo: (10048 QtaGiomo: [0 Btabiomo: 33330
e % E;‘T?Pﬂm pet Piazz.: Piazz.: 0.09 Piazz.: 1.42 Piazz 442 Piazz. 1.54' Piazz.: 248
= B o SO | e Rul Comb. (078 Rull Comb.: {053 Rul Comb.: 200 Rul Camb. [1.47 Rull Comb.: (0,31
B RuLCH Hul\atula‘ Tot Piazz TotPiazz:  [0.25' Tot Fiazz: |2.41' Tot Piazz. (642" TotPiazz: |3.34' TotFiazz: 317
B RULMN Rulaturs
B RULFT Rullatura : Lc7  |Sp1s0s2+c Lcg  |Sp350L+Cin LS1 |Linea Speciali R1507 |Hp22-H1 s101 |sp22A1 5102 |Sp 2212
[+ B RULRS Pullatura . 10/03/15 10:02
ITJ T RULSM Rulatura Ordine: [3043071 Ordine: Ordine: Ordine: Ordine: Ording:
@m SERVG Servizi ge Faze: o Faze: Fage: Faze; Fase: Fase:
ITJE_ STC Stampaggio X Operatore: 36 Operatore; Operatore: Dperatore Operatore: Dperatore;
@m STF Stampaggio & CaL'J_saIe: B0041 Causale: Cauzale; Cavzale: Caugzale: Cauzale:
ITJm TORM Taomitura Attivita: Femmo LI+ Altivita: Aittivita: Attivita: Attt Attivits:
2] A TPIND Tempra ad Aticolo: FO0 5376000 Aticolo: Articalo: Articola: Aticolo; Articalo:
WJm TRONC Trnhcatur Descrizione: 1| T| PRIGIONIERE | | Descrizione: Diescrizione: D escrizione: Desciizione: Dieserizione:
o \?M;m- TTERNKBeiand:T Qta richiesta] 55000 Ota richiesta; Qta richissta; Ota richiesta Ota richissta; Ota richiesta
= 1B 01 Novellars Ota versata: [13204 Ota versata: (lta versata Ota versata: Glta versata: Qta versata
i -JB. CHTND Contrali n ™ Dour. atfivita: 013 Do, attivita: D, attivviba: DCrur, attivitd: Dur. attivita: Do, attivita: =
| < I ]

[10:15 [10/03/2015 [BLOC MAIUST | [ SAYI7/COMPASS PLANNET [} PLANNET100 #108 ifE) vIMI | 5.15.65

2= i EBe o,
e |o stato d'avanzamento viene monitorato attraverso un sinottico di
stabilimento che visualizza le attivita in corso su ogni linea

— anche in questa visualizzazione sono state aggiunte le informazione relative alla
durata delle attivita in corso ed ai pezzi contati, oltre ai dati inerenti il
monitoraggio dell'ultimo piazzamento eseguito

— —
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il calcolo dei KPI GMJ®

e il calcolo dei principali indicatori di prestazione avviene invece
periodicamente e sintetizzato all'interno di una gestione dove i dati
sono analizzati con diverso grado di dettaglio:

— impianto (stabilimento, reparto, macchina)
— articolo (famiglia, articolo, ordine)

— manodopera (qualifica, operatore, turno)
— ordine (ordine, tipologia lavorazione, fase)
— periodo (mese, settimana, giorno)
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il calcolo dei KPI

Compass - [Indicatori di prestazione]

]j Archivi Capacitd  Crdini Gestione programma: Programmazione  Inberrogazione programma  Diagrammi — Avanzamento  Conbrollo atbivicd  Strumenti Finestre o 1) e

TwBrsxohea bRSSH|HUDTLE ! IR EIN=E: S

Tl

L

Indicaton di prestazione

FU® me=~0 $66

il

& |

Filtra: I

=
ﬂ E 200 + — 700

 Grafico © Tabella ¥ Vizualizza grafico a tarta

Efficienza lavorazioni ;I 150 + —+ 150

i Y . T o

- L} L i Wl Y Fd iz i T e 1 e e 'I‘\
100 + 20— \S— T =z - s X yi = + 100

Ao canente it =0 4 1 =&
0/01/2ME > 10/03/205 7
0 : S = : ; ]
Giomalera - e &3|i‘£‘£‘£‘£‘$|5‘&3‘i|5£ E|E‘E|£‘E‘£‘£ ‘£|£‘e i|£‘&9‘£|1“2‘€|£‘2‘5‘55 £|$He|$‘e‘£|&e - £&|£|e‘£|£
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