REPORT
DMM
AZIENDA TOP

Plant:

Date: Settembre 2021
Auditor:

Ing. Fabio Gregori,
Ing. Roberta Massaria

@ PARTNER

partnerconsul.com YOUR CHALLENGE. TOGETHER.



Obiettivo

Lobiettivo del presente Report € la valutazione del livello di maturita digitale dell'azienda TOP SRL.
Mediante audit specifici presso l'azienda, Partner s.rl. ha raccolto evidenze circa il livello di
implementazione della cultura digitale all'interno dell'azienda. | risultati di tale audit saranno
discussi nel presente documento che propone un punteggio di maturita digitale aziendale.

Il punteggio si basa su un modello di calcolo sviluppato da Partner s.r.l., finalizzato a supportare il
cliente nella comprensione dei punti strategici di intervento per aumentare il livello di

implementazione del paradigma di Industria 4.0 e superare o attenuare i gap rilevati.




Fasi

1.
2.

Condivisione degli obiettivi della Direzione
Formazione iniziale sulla transizione 4.0

. Assessment delle aree aziendali:
* Obiettivi della direzione
« Manufacturing - Assemblaggio, Officina, Verniciatura e Imballaggio
« Commerciale
« Acquisiti
« Ufficio Tecnico
« Amministrazione

Calcolo del punteggio secondo il modello DMM
Condivisione del report e della strategia di miglioramento




Obiettivi e considerazioni della direzione

« Opiettivi: Crescita e abbattimento del costi

« Azienda sana a livello di risultati, ma una grande
inefficienza e costi fissi molto alti

» Bravura nello svolgimento manuale di attivita dellarea
produttiva senza il supporto di strumenti tecnologici
adeguati

« Difficolta nel reperire le informazioni rilevanti

« Azienda tradizionale che necessita un adeguamento in
ottica Industria 4.0

<<

>>
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Manufacturing

REPARTO VERNICIATURA

La verniciatura e la seconda fase del processo produttivo e si trova a valle
dell'officina meccanica. Il reparto verniciatura oltre a processare i prodotti,
lavora per conto terzi (50%) impiegando arbitrariamente i ganci in base alla
disponibilita del colore ed alla saturazione della linea. Il reparto verniciatura
non viene coinvolto nelle attivita di pianificazione della produzione ed é
fortemente dipendente dalla produzione conto terzi.

'ingaggio del reparto verniciatura avviene tramite la responsabile di
produzione che consegna un foglio scritto a mano contenente i codici colore
da processare. La reportistica del reparto verniciatura avviene manualmente
non permettendo una gestione fluida delle informazioni. | controlli relativi alla
qualita del processo di verniciatura sono demandati alla linea successiva e
sono in capo alla responsabile di produzione.




Manufacturing

REPARTO OFFICINA

L'officina viene coinvolta ogni qualvolta sia necessario effettuare una
lavorazione meccanica su un semilavorato. Lofficina viene ingaggiata dalla
responsabile di produzione che scrive settimana per settimana le
indicazioni dei componenti da lavorare su un diario. Lofficina riceve un
foglio contenente il disegno e le opportune lavorazioni meccaniche da
effettuare. | componenti a seguito della lavorazione sono depositati su
carrelli e il responsabile di officina provvede alla cancellazione manuale
della riga relativa al componente presente sul diario.




Manufacturing

REPARTO ASSEMBLAGGIO

Il reparto assemblaggio & coordinato dalla responsabile di produzione
e si trova a valle della fase di verniciatura. Si occupa del controllo
qualita dei pezzi in ingresso dal reparto verniciatura con conseguente
rischio di formazione di colli di bottiglia in caso di hon conformita. La
responsabile di produzione si occupa di stampare le etichette ed
apporle sul sacchetto contenente il prodotto assemblato. La
pianificazione delle attivita di assemblaggio viene fatta su un diario
sulla base della pianificazione settimanale condivisa.




Manufacturing

REPARTO IMBALLAGGIO

L'imballaggio é |'ultima fase del processo produttivo e prevede il taglio delle

scatole e la formazione dei pallet da consegnare ai trasportatori. Accanto allo = * |
spazio dedicato all'imballaggio c'@ un deposito di scatole gia tagliate, di cui si 5

potrebbe valutare l'opportunita di maggior rotazione e miglior gestione del
nesting.

La dimensione del pallet e calcolata dall'ufficio commerciale e comunicata al
reparto imballaggio mediante una scritta posta sulla bolla dell’'ordine.

Il reparto imballaggio non riceve i prodotti appartenenti ad un ordine ma deve
andarli a cercare tramite matricola identificativa su una serie di bancali posti
nell'intermezzo. Inoltre gli addetti al reparto di imballaggio gestiscono
manualmente su foglio cartaceo la preparazione degli ordini.




Integrazione dei processi

Risulta presente un approccio all'integrazione tra reparti che viene pero
sviluppato solo attraverso la creazione e duplicazione di informazioni (es.
stampa di reportistiche, duplicazione di informazioni su fogli personalizzati per
reparto, etc.) per colmare i gap dei software a servizio dei reparti.

‘ PRODUZIONE e QUALITA’

Il lavoro dell’'area produttiva e coordinato dalla responsabile di produzione che
si occupa in prima persona dell'integrazione tra le funzioni aziendali. A partire
dalla ricezione degli ordini in formato cartaceo, al controllo in magazzino della
disponibilita dei componenti, dalla scelta delle tempistiche necessarie per la
produzione al controllo qualita inerente ai pezzi verniciati fino alla stampa delle
etichette dei prodotti assemblati.

Le risorse del reparto produttivo hanno dei compiti assegnati direttamente
dalla responsabile di produzione per mezzo di fogli e indicazioni scritte a
mano. Le informazioni relative al programma di produzione passano
attraverso fogli compilati manualmente dai vari attori con conseguente
diminuzione nella fluidita degli scambi.




Integrazione dei processi

LOGISTICA

La maggior parte delle attivita risultano ad oggi manuali e frammentate (e.g. stampa delle etichette
per la produzione, scarsa integrazione digitale tra il reparto verniciatura e gli altri reparti, ritorno
cartaceo delle informazioni dal processo produttivo, analisi manuale di approvvigionamento dei
componenti grezzi causato da una assenza di magazzino digitale, attivita di controllo di gestione
manuale, archiviazione cartacea delle non conformita dei fornitori, assenza di reportistica relativa
alla puntualita/affidabilita dei fornitori)

@




Competenze digitali

Il personale piu giovane conosce gli strumenti digitali predisposti dall'azienda ma ritiene che tali
strumenti presenti non rispondano alle esigenze operative andando ad integrare gli strumenti
predisposti con altre metodologie.

‘ Il personale storico (reparto Acquisti, Commerciale e Amministrazione) presenta una scarsa attitudine
alla generazione e responsabilita del dato prediligendo la stampa e archiviazione documentale di
documenti fisici piuttosto che I'utilizzo degli strumenti di gestione ed archiviazione in essere.

E’ evidente I'impegno del personale di recente assunzione nel miglioramento e snellimento del flusso

tramite I'utilizzo di strumenti digitali seppur non codificati (es. planning di produzione excel +
cartaceo).
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Disponibilita dei dati

. Mancanza di informazioni sull'avanzamento della produzione. Le informazioni relative alla produzione
sono condivise tra gli attori tramite supporti cartacei (e.g. richiesta approvvigionamento materiali,
pianificazione delle attivita alle macchine utensili).

L'ufficio amministrazione si occupa di produrre report sugli andamenti del fatturato basandosi su

‘ modelli che non evidenziano i reali KPI aziendali (e.g. template ereditati da una gestione storica) . Le
uniche informazioni disponibili seppur su supporto cartaceo provengono dal reparto verniciatura (e.g.
report giornalieri).

Il reparto verniciatura non effettua controlli qualita. Gli stessi sono posticipati al reparto produttivo
successivo (assemblaggio). Mancano evidenze documentali inerenti alle non conformita dei vari
. processi produttivi (e.g. impossibilita di monitorare le performance dei reparti).
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Disponibilita dei dati

COMMERCIALE

Sono utilizzati molti strumenti tra loro non integrati (Cube, CRM, etc.). Sono
presenti 3 diversi indirizzi mail che vanno controllati costantemente. Invio del
proforma e automatico, tuttavia a seqguito dell'invio vengono stampate 2 copie, 1
per archivio cartaceo e l'altra condivisa verso la responsabile di produzione
tramite una cassettina. Per feedback da clienti sono utilizzate le mail e spesso
comporta un nuovo ordine.

PIANIFICAZIONE PRODUZIONE

La pianificazione della produzione viene sviluppata settimanalmente sulla base
di un supporto cartaceo non filtrato (export ordini) nel quale vengono cancellate
manualmente le righe di ordini a lunga scadenza. In fase di pianificazione
mancano tutte le informazioni relative alla disponibilita dei materiali.

GESTIONE SPEDIZIONI

Spedizioni gestite tramite un sistema di packing list che consente di
dimensionare i pallet in maniera efficiente. Manca tuttavia un file nel quale
vengono registrati i transiti dei corrieri per cui risulta difficile effettuare
qualifiche dei trasportatori. Unica prova del passaggio del corriere & quindi la
consegna dei documenti necessari per la spedizione (DDT, fatture etc.)




Disponibilita dei dati

ACQUISTI

| componenti base risultano assenti dal magazzino presente sul gestionale e
richiedono una gestione a vista anche per la fase di pianificazione della
produzione. Manca inoltre I'informazione relativa al sottoscorta necessario per
ognhi materiale. Manca la storicizzazione sul gestionale della data di consegna
prevista per ogni componente ordinato. Manca una programmazione degli acquisti
e le non conformita sono gestite telefonicamente ed archiviate in maniera
cartacea. Non risulta ad oggi possibile produrre statistiche sui dati relativi alla
affidabilita dei fornitori o alle non conformita in ingresso.

MAGAZZINO GREZZI

| flussi di materiale prevedono un sistema di gestione cartacea (creazione foglio di
prelievo). Mancando un sottoscorta minimo da mantenere gli operatori segnano su
un foglio i componenti da riapprovvigionare. Una volta al giorno, la responsabile
degli acquisti si reca in officina e spunta il foglio a conferma di ricezione
dell'informazione.
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Disponibilita dei dati
SGQ
Sistema di gestione dei reclami risulta obsoleto, manca un archiviazione
digitale delle non conformita. Presente una classificazione delle non conformita
suddivise in problemi di progettazione, problemi di distrazione e problemi di

imballaggio, tuttavia manca una procedura definita per la gestione delle varie
problematiche.




Sicurezza

Presente un backup dei dati sul server locale. Il backup come anche il server e fisicamente
localizzato in azienda. Manca un responsabile dei dati, ovvero un provider tecnologico che
supporti la gestione in sicurezza del dato.

‘ Tutti i dipendenti che dispongono di un terminale possono accedere al server e visualizzare dati
anche sensibili dellazienda. Non e presente un sistema di controllo accessi che blocchi
I'eliminazione dei file ai soggetti non autorizzati.

‘ Chiunque abbia I'accesso alla rete wifi pud accedere al server. Manca un firewall di rete che vada
a gestire i tentativi di connessione diretti da host remoti, connessi alla rete Internet, verso il
sistema locale e anche quelli che hanno origine dal dispositivo in uso e sono diretti verso altri
host.




Smart mindset

Progetti vengono supportati, approvati e sostenuti con convinzione e determinazione da chi
guida l'organizzazione. La direzione possiede competenze relazionali e tecniche, che possono
facilitare I'approccio al miglioramento continuo come cultura aziendale

La direzione si pone l'obiettivo di stimolare e coinvolgere i dipendenti cercando di trasmettere
propensione al cambiamento e assunzione di responsabilita a tutti i livelli.

La direzione sta pianificando un sistema incentivante basato sui risultati oggettivi ottenuti al fine
di creare un ambiente di lavoro stimolante e soddisfacente (e.g. predisposizione di uno show
room in chiave moderna, ambienti inclusivi per i dipendenti etc.).

Manca un piano di trasferimento dell'approccio lean transformation ai vari attori aziendali.




Punteggio di maturita digitale

SMART MINDSET

INTEGRAZIONE DEI
PROCESSI

ASSET TECNOLOGICO

DISPONIBILITA DEI
DATI

COMPETENZE
DIGITALI

SICUREZZA

3,15

1,8

1,6

14

1,35

0,85

Integrazione dei processi

Smart Mindset 3 Competenze digitali

©

Asset tecnologico

Disponibilita di informazioni

2,03

0\

Global
score

Sicurezza
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Punteggio di maturita digitale

INTEGRAZIONE DEI PROCESSI: 1,8

Processi non sono ben definiti (mancano chiare procedure condivise), ogni risorsa € consapevole di cio che
deve fare solo sulla base di una esperienza storica. Manca la fluidita nello scambio delle informazioni
(elaborazione di report scarsamente utili e condivisi).

COMPETENZE DIGITALI: 1,35

Personale di recente acquisizione risulta piu preparato all'uso degli strumenti digitali, mentre il personale piu
storico ha maggiori difficolta. Mancanza di una consapevolezza di un flusso di lavoro in digitale. Necessita
di formazione specifica per I'utilizzo degli strumenti quali CRM, gestionale etc. Mancanza di una formazione
continua alla cultura digitale.

SICUREZZA: 0,85

Server presente ma manca un controllo del “magazzino digitale”. Le informazioni sensibili nhon sono
protette e sono disponibili a ciascuno mediante accesso non controllato. Mancanza di un provider
tecnologico responsabile della sicurezza dei dati. PC dotati di antivirus, server presenta un back-up che si
trova in azienda. Server accessibile tramite il sistema wifi. Mancanza di una consapevolezza e un rapporto

privilegiato con provider tecnologico.
@




Punteggio di maturita digitale

DISPONIBILITA DEI DATI: 1,4

Dati a disposizione sono reperibili ma non facilmente estraibili dai sistemi informativi (alcuni dati sono noti
soltanto a chi li utilizza: es. dato relativo alla data di consegna del fornitore, mancanza di un documento di
pianificazione delle spedizioni, etc.). Molte informazioni sono ancora veicolate su supporto cartaceo.

ASSET TECNOLOGICO: 1,6

Non tutti gli operatori hanno postazioni PC per cui difficolta nel passaggio di informazioni (e.g. spedizioni,

verniciatura, officina). Gli impianti di officina sono stand alone e non comunicano tra di loro cosi come gli
impianti della fase di verniciatura.

SMART MINDSET: 3,15

Capacita della direzione di guidare e supportare i progetti in ottica di lean transformation. La direzione si
propone di implementare un sistema incentivante basato sui risultati oggettivi ottenuti al fine di creare un

ambiente di lavoro stimolante e soddisfacente. Necessita di condividere la mentalita della direzione con
tutti gli attori del processo produttivo
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Conclusioni (1/2)

Aree prioritarie di miglioramento digitale: sicurezza e competenze digitali

La direzione e propensa ad un cambiamento che favorisca lo snellimento la digitalizzazione dei
processi e la sostenibilita degli ambienti; questa tipologia di mentalita deve primariamente essere
condivisa con tutte le unita per avviare un processo di transizione digitale.

In azienda sono presenti molte informazioni che perd spesso non sono condivise con i vari reparti
aziendali. La maggior parte delle informazioni devono essere digitalizzate favorendo flussi decisionali

snelli.

Alcuni uffici presentano molte difficolta nella gestione dei compiti ordinari per mancanza di procedure
standard, di strumenti digitali interconnessi adeguati e soprattutto di competenze digitali per
utilizzarli.
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Conclusioni (2/2)

'azienda risulta carente sotto I'aspetto della sicurezza informatica. Poiché i dati sono una risorsa
fondamentale € necessaria I'implementazione di strumenti di protezione efficaci.

| reparti, e nello specifico il reparto verniciatura e imballaggio lavorano sulla base di indicazioni
cartacee che rallentano il flusso procedurale e informativo.

E' necessario definire in maniera oggettiva gli obiettivi aziendali e le performance da monitorare al fine
di predisporre strumenti digitali che favoriscano una reportistica avanzata e in real-time (che ad oggi
invece significano informazioni e decisioni in ritardo rispetto alla produzione).




Road map della digital transformation |_|g h't FaC'[er

NEW LEAN AND DIGITAL FACTORY

reparti sara necessario revisionare il flusso documentale identificando le attuali inefficienze procedurali.
Saranno definite procedure organizzative basate su un approccio di fabbrica digitale. Particolare
attenzione sara data alla tracciabilita del dato e alla eliminazione delle attivita non a valore aggiunto. Per
facilitare le attivita saranno inoltre studiati gli spazi aziendali nell'ottica della digitalizzazione e dello
snellimento procedurale favorendo una migliore integrazione di tutte le aree aziendali

‘ Codifica e digitalizzazione del flusso documentale aziendale - Al fine di migliorare la produttivita dei
i (office-production-logistic).

@




Road map della digital transformation |_|g h't FaC'[er

°
°

NEW LEAN AND DIGITAL FACTORY
Implementazione di nuovi strumenti digitali a servizio dei processi aziendali (sulla base del processo di

digitalizzazione) verso una logica integrata (e.g. CRM avanzato che includa un rapido scambio di informazioni
con il cliente ed una reportistica avanzata; MES che consenta di schedulare la produzione e costificare i
componenti in maniera puntuale e di consentire una raccolta automatica dei dati di produzione e delle
tempistiche per una successiva rielaborazione su diversi livelli, in un dialogo diretto fra macchine e applicazioni;
Sistemi 4.0 per il controllo qualita e gestione certificati, e-procurement: sistema per scambio informazioni con i

fornitori). implementazione di un cruscotto di Business Intelligence (BI).

Percorso di formazione 4.0. Creazione di un percorso di formazione per la conoscenza delle tecnologie
abilitanti 4.0 verso 'upskilling del personale degli uffici interni nell’'utilizzo degli strumenti digitali sotto la guida
di un nuovo provider tecnologico. Creazione di un percorso di formazione ad hoc per le aree strategiche (e.g.
Verniciatura, Commerciale, Logistica, etc.) al fine di comprendere come utilizzare al meglio i nuovi strumenti

digitali.
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Road map della digital transformation |_|g h't FaC'[er

NEW LEAN AND DIGITAL FACTORY

‘ Definizione di un piano di sicurezza informatica volto a garantire la protezione del bene aziendale piu
prezioso: i dati. Poiché i dati sono una risorsa fondamentale per l'azienda €& necessaria
I'implementazione di strumenti di protezione efficaci con il supporto di un provider tecnologico
responsabile del dato. (e.g. predisporre una una copia del backup aziendale aggiuntiva detta di riserva
remota (Disaster Recovery) il cui supporto fisico si trovi in un altro edificio pilt 0 meno lontano da

quello principale; definizione di un sistema di controllo di accessi al server al fine di consentire la

firewall di rete che vada a gestire i tentativi di connessione diretti da host remoti, connessi alla rete
Internet, verso il sistema locale e anche quelli che hanno origine dal dispositivo in uso e sono diretti
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|
|
i
. modifica o l'eliminazione dei contenuti aziendali soltanto a soggetti autorizzati; introduzione di un
|
|
|
|
|
|
|
|
' verso altri host).
:
|
|
v
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Cosa puo fare Partner

e Scouting di provider tecnologici per lintegrazione di processi produttivi in ottica di

interconnessione e sicurezza informatica

» Analisi approfondita per |a riorganizzazione delle logiche di gestione di fabbrica in chiave 4.0

» Definizione di percorsi di formazione per il personale aziendale verso una gestione agile e digitale
dei processi

» Gestione tecnico ed economica dei progetti di interconnessione di fabbrica (e.g. gestione degli
avanzamenti di produzione direttamente dai reparti di verniciatura e officina, metrologia controlli
di linea nel reparto verniciatura al fine di identificare immediatamente le non conformita, etc.)

compatibilmente a misure di flnanza agevolata in essere

o Studio di progetti di innovazione continua aziendale, anche a valere su strumenti di finanza

agevolata in essere (e.g. Progetto di Innovazione di Processo seguito dall'ufficio tecnico che

@

consenta di snellire il flusso in base agli obiettivi aziendali, etc).
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