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Definiziondi Industry 4.@; la 4arivoluzionandustriale

Augmented @
reality/wearables .

Multilevel customer
interaction and

customer profiling

Big data analytics
and advanced
algorithms

Smart sensors

Mobile devices

on and jp,

v\'
g Z ’2;’, hoy,
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3D printing

loT platforms

Location detection
/ technologies

Advanced human-machine
interfaces

'. Authentications &

fraud detection

BELLAFACTORY

Industry 4.0guardaalla
digitalizzazioneli tutti
gliasseffisici, | processi
gestionalie
organizzativyinonché
allaloro integrazionen
un ecosistemaligitale
comprendentetutti |
partnerappartenenti
allacatena delalore
Unacapacitachiaveper
f QL Yy R0quehdi
sapercostruiree gestire
| codiddetti Data
Analytics

Leapplicaziondi
Industry 4.0sono
alimentateda
tecnologiechiave
abilitanti.
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Le fabbriche in Giappone e
Germania sono le piu avanzate

nella digitalizzazione dei

processi operativi interni e

nel | 6i ntoezgantalz i o n e
Con importanti investimenti in From talk
tecnologie e formazione vedono 0 action

e

Prodotti, sistemi e servizi

la trasformazione digitale " Big \ ' Digitisation sempre piu personalizzati sulle
principalmente in termini di M;:"gf;’;:;;itsz drives quantum esigenze cliente. Utilizzo data
guadagni di efficienza, it’s time pe:fjﬁa::ce analytics per comprenderle e
riduzione costi e b soddisfarle meglio.

miglioramento qualita.

4 \ndustry 4.0
is accelerating Deepen digital
globalisation, but relationships with
with a distinctly more empowered
regional customers
flavour

La pit grande sfida non
riguarda la tecnologia ma una

carenza di cultura, conoscenze
Robust,

s Focus on ecapacitanel | 6or gani :
data analytics people and La fabbrica deve saper attrarre,
capabilities require culture to drive i e .
) ) significant Data analytics transformation ma_nte_nere e sviluppare | mativi
La fabbrica deve sviluppare change SN and digital digitalio tugte le persone
strutture organizzative robuste : fglj::’:;;rzf i familiari con ecosistemi
che possano supportare lo Industry 4.0 dinamici

sviluppo dei Data&Analytics in
modo ordinato e sistematico
(modello operativo)
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Fabbrica come ecosistema di individui connessi

Sistemi condivisi e trasparenti
(standard internazionali)

Obietvo L gr——
(cooperazione)

(ritorno investimento)

(2) Obiettivo
comune

Produttivita + Ergonomia

6) (2) Ruoli chiari D o
e cristallini SIONE

compiti

Comunicazione
eccellente

Es. Produzione FORD: modello T

Da 18 compiti a 7’882 attivita (scomposizione)

Fiat Panda circa 54.000 attivita tutte codificate!!! Interdipendenze
(rischio investimento)

(effetti collaterali)

(5) Solide
relazioni

(4) Processi
efficaci

A Organizzare il lavoro attorno ai processi piuttosto che alle funzioni

A Utilizzare i team come unita organizzative di base

A Tecnologia come elemento abilitante R ] ] )
A{LAYISNE tS RSOAAA2YA S tQldzi2zaNAGL O

A Ridurre icontrolli n
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Risorse connesse guidate dai Team Leader

Ore turno per attivita di management

Produzione |
Controllo costi s
Reporting e
Relazioni sindacali |
Meeting in reparto e
Meeting fuori reparto
Addestramento [J—
Supervisione | ——
0 1 2 3 4 5 6 7

B Team Leader m Fordista

Peso delle attivita di management

Produzione I —
Controllo costi I
Reporting I

Relazioni sindacali I —
Meeting in reparto I
Meeting fuori reparto I
Addestramento I
Supervisione I

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Hm Fordista ®m Team Leader
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Campione 54 fabbriche
italiane settore manifatturiero

Impatti delle tecnologie digital

adzt £t Q2NBFYAT T FT A2y S

A | Team Leader progettano con gli
ingegneri i nuovi prodotti e i processi
produttivi (WPI)

A Collegamento rapido e diretto tra perdit
operative e risultato finanziario

(possibilita di collegare premi di risultato

a obiettivi operativi e finanziari)
A Approccio preventivo ai problemi

(manutenzione, ergonomia, disponibilita

materiali, ecc.)

A Aumento delle conoscenze digitali e de
scolarita richieste

A Delega verso le unita operative e i team
dei numerosi «piccoli» problemi

A Concentrazione verso gli specialisti dei
pochi «grandi» problemi

D

a
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Il Modello ErggMTM

Misurazione ed Assegnazione delle Attivita

BELLAFACTORY
-CERTIFICATION-  ®,

UAS'AnaIisi Tempi e Metodi

Maneggiare comando carroponte

Camminare KA 1 0,9
Freno in posiziona provvisoria PA3 1 0,9
Sbloccare attrezzo di sollevamento BA1 1 0,4
X 602y GAydz o X X X
Tempototale (secondi) 15

EAWSErgonomia

Rotaziondreno per allineamento Azioni di Forza
Sollevamentananuale freno per Movimentazione manuale
inserimento dei carichi

Valutazione del Rischio Biomeccanico

Punteggio EAWS 54 @)

Rosso: Rischio elevatd. Q ySOS& &l N 2

Livello di rischio
riprogettare il compito di lavoro

ErgcMTM

$ 0§ 2 2

&
E

g ¢ 8 % g £ 2 2

54 punti EAWS

=16,5%
maggiorazione

Tempo BASE

Tempo STANDARL
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Data Analytics e strumenti info per gestire la complessita -

[LOT] - STI0OHNSERTION OF COMPRESSION LIMITERS

Pattern | Walidity | Ergo declaration

UAS Analysis

Usage | D

NVAA Analysis
Description tg total total  VAANVAA  Index
1 0,00 0,00 0,00 VA - P
2 |istBol in the fixture nEZ 110 0,03 0,03 0,03
3 [2nd Bokt in the fixture AE1 1410 0,02 0,02 0,02]
4 [1st limiter in fixture REZ 2*10 0,03 0,07 0,07] VA-T NVAA - TH VAA-T
5 [2nd limiter in fixture REL 2*10 0,02 0,04 0,04 38,51% 592% 3851%
6  |Getand place 1 limiter REZ 1*10 0,03 0,03 0,03
7 0,00 0,00 0,00 TS
8  |Labeling (done during PT) 0,00 0,00 0,00 10,15%
2| 9§ |Getistlabel RAZ 110 0,02 0,02 0,02[NVA - C]
2| 10 |getand place 2nd label 2R3 1*10 0,04 0,04 U.[M-
1 |Paste label ZR1 110 0,00 0,00 0,00 [NVA-C]
12 |Place 1st label BB1 11,0 om 0,01 om (=
20,62%
PR P — - - . PRYS— PP PP
14k b Header | Sicture | Toe | Tmss Page | VaRVA Acoty [ #varta | crir | Assgament£vsteton | vsage | Oocumets [\ [ vaksy | 90 secursson | sz [ ourmal
15 23l g@] with inpul groups Anthro. group UM EN SU /230 [URN-EN-SU-/250-#4U] [] Percentle
16 [Walk to me Gender gender-neutral [=] Ret. neight
17 [eetandpll | No. DG $G Code Description Time [MIN]  Number  * ||
18 [Furtherpo | 14 A=z (et and place 1 imiter Vo3 1 :\/ Geometry i vald,
19 17 ) | #& Working height, position of legs /= # Working loc. from above + & Hand =
20 |acThvATIC 18 Labeling (done during PT) =
AAZ Get 15t la 0. s [
21 [PT (10 sec 19 11 facel 9002 : s w0 o M me M owm e we | Acvehand: |both hands
2 (5] asa Get and place 2nd label 0,04 1 e — SRR e —
22 25 D] za: Paste label 0,00 1 2 } N % e
| — P81 Place 15t label 0,01 1 A0 0 | Cakutate the positions of hand automatice
| » O] zas Paste 15t label 000 1 . ; 4
S B «a Welk back to station 001 1 = & \ 3
1133 e
34 6] Walk to manifold (and back) 001 1 s - ¢ . f
« [ an Get and place mandold on fixture 0,06 1B w0 \ /
7 # ona o Sun Ful _
38 # 2 End 5 ) : =]
39 »81 Further position Turget ohoup 14 ! / {1 {}
41 Anthropometric bs unbent ™
a2 B saz ACTIVATION OF THE OPTOUCH R gou;:z?omcf?é) & Further settings
a4 PTSIC  PT (10 sec) - waiting time Body height while | = peeferred dstance:
46 standng: 1719
mm
a7 1D ¥a Walk to conveyor il
9 5] e GET AND PLACE MANIFOLD ON FL. L S |
52 81 POSITION MANIFOLD Trunk angle of vely Distance 36 wen J
P S Froce oy avine y y: 0°
L« " Lateral trunk m ’
e T i e Anmate  incine: 0° - [
() (@ 0 Preview: oK | concel || apply
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ProgettoBellaFactory

BELLAFACTORY

Cosa € BellaFactory

BellaFactoryée il modello operativo della
Fabbricad.0

BellaFactorye un programmadi audit e
certificazione volontaria deqgli
stabilimentiper identificareil percorsodi
miglioramento migliore

[ QI dzRondbtto da auditor certificati
secondounaproceduratrasparente

La certificazione € rilasciata dalla
Fondazione Ergo, organizzazione
indipendente e neutrale

| criteri di valutazione si basano su
benchmarkinternazionali




Progetto BELLA FACTORY

Sezioni di Audit pda certificazioneBellaFactory




