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REPORTAGE

La via giapponese di Industria 4.0

di Lello Naso

L aminifabbricaéunalineadi  Leanproduction sonostate
produzione chesembra ageiunte tecnologie ecompeten-
uscitadaungiocodiruolo.E ze4.0.Siamoa dieci chilometrida
lungapocopitidisettemetrie Vicenza, nell'area industrialedi
largapocopiudidueehaquattro  GrisignanodiZoceo, nellasededi

postazionidilavoroeunadi Considi, partneritalianoesclusi-
controllo.Riproduce perofedel-  vodellaToyota Academy.
menteunostabilimentoin cuialla Continua » pagina 9
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La «via giapponese» di Industria 4.0

Considi e Toyota Academy fanno scuola di innovazione alle Pmi che digitalizzano i processi

diLello Naso

» Continuada pagina 1

GRISIGNANO DI 20CCO (VI). Dal nostro inviato
a minifabbrica, tecnicamente Gear
Factory, ¢ lapalestrain cuileimprese
vengono istruite ¢ addestrate all’in-
novazione di processo basata sul me-

todo lean e le tecnologie di Industria 4.0.

LaGear factory ha eliminatoireparti,i car-
relli, 1 movimenti inutili di pezzi. Ha pulito i
percorsi e cancellato gli sprechi, ridotto i
tempi e annullato gli intervalli, come in una
perfettatabbrica che adottala Lean o il Wem
(World class manufacturing) ouno degli altri
sistemi dirazionalizzazione dei processi che
discendono dal metodo Toyota. Una fabbri-
ca prototipo funzionale allo scopo di teoria
ed esercizio. «Il 70-80% delle imprese italia-
ne - dice il presidente di Considi Fabio Cap-
pellozza, un ingegnere elettronico pacioso e
concreto - € ancoraorganizzato conireparti
e le isole di produzione. Un sistema irrazio-
nale che produce diseconomies.

Lo vediamo nello stanzone antistante alla
minifabbrica. Igiovanidel masteringestione
aziendale delCuoa, lascuoladialtaspecializ-
zazionediAltavilla Vicentina,sonoalle prese
con unasimulazione di produzione tradizio-
nale. Si sono mossi in uno sciamare confuso,
concarrellichesiincrocianoepezziche man-
cano, trarepartie isole dilavoro. Alla fine del
percorso stanno facendoicontidelle diseco-
nomie. Oggi hanno perso settemila euro.

Il passaggioalla Lean cancellerale perdite.
Nelle postazionidellalineadigitalizzataéini-
ziata la produzione di motori elettrici. Dalla
postazione di coordinamento il caporeparto
controllasuungrande schermoilmagazzino
elalinea. Suuntablet fa l'ordine dei pezzidal
magazzino. Sulla vaschetta che arriva nella

: postazione 1 ¢’¢ un’etichetta con il codice a
i barrediidentificazione. Sultabletdell'opera-
. tore il tempo, trenta secondi, per avviare la
i primaoperazioneeunsemaforoverde,lase-
. gnalazionechelapostazione 2staaspettando
¢ ilpezzo.«Leindicazioni-dice Cappellozza-
¢ sono molto semplict: il tempo per fare l'ope-
| raziong;ilverde,ilgiallo e il rossoperla quali-
i ta dell'intervento; la situazione della posta-
: zione successiva.

Verde. Il pezzo passa alla postazione 2 nei

i trenta secondi previsti. Via libera allo step
i successivo. Trenta secondi. Verde, il pezzo
- scorre. Alla 3 Poperatore ha un problema. Il
: tempo va oltre i trenta secondi, il semaforo
. deltablet & rosso. L'operatore chiede l'inter-
| vento dal dispositivo. Il caporeparto riceve
¢ Palert sull’orologio. Legge ¢ invia un codice
i che appare al tablet della postazione. Si apre
. unaschermata che da due alternative: aprire
! un Pdf o guardare un video per risolvere il
: problema. L'operatoreapreil Pdf. Deveavvi-
¢ tare meglio. Fatto, si vaavanti. «Nelle fabbri-

chetradizionali- dice Cappellozza-le posta-
zioni sono piene di cartelloni e codici che
identificanoleoperazioni.In unostabilimen-
to abbiamo tagliato i codici di intervento da
tremila a nove, tutti digitalizzati».

Lalineava. Terzae quarta postazione sen-
za intoppi. Lavoro finito. L'adesivo della va-
schetta finisce su unalavagna fisica. Il flusso
continua. Assistiamo al giro della produzio-
ne pittvolte.Lapostazione conilcaporeparto
fagliordini.Sullalineaarrivalavaschettacon
Iadesivoeilcodice abarre. Postazione. Tem-
po.Semaforoverde.Prodottofinito. Adesivo
sulla lavagna. Vaschetta con adesivo. Posta-
zione. Semaforo. Prodotto finito, Adesivo
sullalavagna. Al terzo prodotto, il collaudo e
I'aggiornamento del grande display lumino-
so che aggiorna in diretta il lavoro: i tempi,
indice di produttivita della postazione,della
linea, del magazzino e dello stabilimento.
L’indice Oee, lo standard internazionale per
misurare 'efficienza.

«Unostabilimento che adotta la Lean - di-
ce Cappellozza - pud aumentare 'efficienza
fino al 509. Se si aggiunge ladigitalizzazione
c’e un ulteriore guadagno di margine fino al
309, [ dati sottostanti vengono immagazzi-
nati e incrociati dai manager per le decisioni
strategichey.

Cappellozza racconta di un’impresa del-
I'automotive che ha capito di perdere effi-
cienza con 'aumento dell'umidita nello sta-
bilimento. Problema risolto con un teleco-
mando peraprireifinestroni. Scartatalasolu-
zione standard di incapsulare la linea che
sarebbe stata molto pili costosa e avrebbe
peggiorato laqualita della vita deilavoratori.

«Ladigitalizzazione - dice Cappellozza - &
iltermometro cherileva il dato, forniscele in-
formarzioni e ci consente di indirizzare gli
eventisullalineadi produzione intempo rea-
le. Prima di Industria 4.0 servivano almeno
duegiorniperintervenire. Oggil'intervento &
immediato. Nonservono investimenti farao-
nici, vacambiatal’organizzazione e la menta-
lita. Lo possono fare tutte le imprese con al-
menosodipendentieun fatturatointornoaiis
milioni. Le competenze dei dipendenti pos-
sono essere implementate facilmente: sono
gli stessi gesti che facciamo tutti i giorni sui
nostrismartphone».

Padova, pochichilometria Est di Grisigna-
no. Stabilimento di hGears, multinazionale
tascabile controllata dal fondo Finatemin cui
sonoconfluitelatedescaHerzoge lapadova-
na mG dal gruppo Carraro. Tre stabilimenti:
Padova, Lauterbach (in Germania, nella Fo-
restaNera)eSuzhou (Cina).hGears produce
componentistica e ingranaggi in acciaio per
automotive, le macchine utensili, 'ebike ¢ il
giardinaggio. E fornitore, tra glialtri, di Audi,
Bmw, Ferrari, Bosch, Porsche. Mille dipen-
denti,140milionidi fatturato, 79 deiricaviin-
vestitiin conto capitale, 3% in ricerca, 15mila
ore di formazione all’anno.

FedericoMangolini &il direttoreoperativo
delgruppo e responsabile dello stabilimento
di Padova, 17mila metri quadrati. Ferrarese,

50 anni, € un ingegnere aerospaziale con il
pallino dell'innovazione di processo e della
digitalizzazione.« Abbiamoiniziatoalavora-
re aun progetto di completa trasformazione
delgrupponel2017. Nel2o21-dice-contiamo
diarrivare aimplementare Lean e tecnologie
4.0neitre stabilimenti. Ma¢un lavoroche va
fatto con pazienza, giorno per giorno, coin-
volgendoidipendenti, vincendolelororitro-
sie. La perfezione di Industria 4.0 esiste solo
nelle slide dei convegni e anche in Germania
c’¢ ancoramoltissimastradada farex.

Alla hGears hanno scelto i passi calibrati.
Messa in linea e digitalizzazione dello stabili-
mento a tranche, introduzione immediata del
controllo remoto della produzione da parte
degli operai. « Abbiamo eliminato la carta e i
report. Introdotto tablet, sensori e orologi.
Quando abbiamo detto agli operai che nel
weekend potevano farele operazionidiinter-
vento da casa ci hanno guardato increduli. Li
abbiamo dovuti convincere», racconta Man-
golini. La riorganizzazione, nel 2017, ha porta-
toaun incremento della produzione invalore
del 1326, da 18omila a 210mila euro al giorno.
«Tutti i dipendenti, dall’'usciere all'ammini-
stratore delegato, ricevono la foto del report
giornaliero.Leinformazioni devonocireolare
- dice Mangolini - senza la collaborazione di
tutti non sivalontano».

Nellostabilimentolearee incuicisonostati
gli interventi si vedono a occhio nudo. Pulite,
luminose, gli operai davantiai tablet, irobot in
azione. Nell'area finitura, in cui si preparano
componenti per la Audi, gli operai non tocca-
no i pezzi dallingresso in linea all'uscita del
prodotto finito. L'investimento sulla linea &
statodil,s milioni. Gliaddettidanovedivente-
ranno sei. «Ma la produttivita ¢ aumentata e
dipendenti sono passati da 280 a 291», dice
Mangolini mentre apre la porta della sala di
controllo. C'éunagrandelavagnain cuii capi-
reparto nei tre briefing-alle 9, alle1z e alle 17-,
segnano I'andamento della produzione e I'in-
dice Oee ripreso dal grande display digitale
collegato alle linee. L’anno scorso é stato del
74,5%, livelli quasi giapponesi. Oggi ¢ al 59%.
«Basso, In questo periodo abbiamo avuto
molteassenze perinfluenza che hannorallen-
tatoiritmi. Ma noneésoloquesto, lo sappiamo
bene dai dati e stiamo preparando un inter-
vento pili strutturale», dice Mangolini.

Primadi uscire dallo stabilimento entria-
mo nell’area della linea che produce la
Power tech unit della Ferrari. Qui le infor-
mazionisono condivise anche conilcliente.
In qualsiasi momento della produzione di
ogni singolo pezzo Ferrari puo accedere ai
datidilavorazione. Ancheannidopo. Anche
in caso di un improbabile guasto. Basta un
clic da Maranello.

Ritaglic stampa ad uso esdusivo del destinatano, non riproducibile.




11 Sole
Data: % ®m Estratto da Pagina:
sabato 17.03.2018 1

MODELLIVECCHI ENUOVE POSSIBILITA
11 70-80% delle imprese italiane
haun’organizzazione antiquata.
Alla hGears di Padova, i metodi
innovativi hanno portato un
aumento dell’efficienza del 30%

Lean production e lndustna 4.0 Sopra, la linea di produzione della minifabbrica Considia Grisignano
diZocco (Vicenza). Al centro, sopra, lorologio che da glialert ai capireparto. Sotto, il display dicontrollo
dellalinea e delle singole postazioni. Adestra, luna linea della hGears di Padova
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