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« INTRODUZIONE

 OBIETTIVO DEL LAVORO

« DIPENDENTI E ROBOT

« COBOT E INDUSTRIA 4.0

* TECNOMATIX PLANT SIMULATION

ESTRATTO DELLA PRESENTAZIONE:

Principali  sviluppt che hanno portato
all’industria 4.0 con successiva analisi di tre
casi studio di una cella di produzione tramite
I’utilizzo del software Tecnomatix plant
simulation

 ANALISI DI UNA CELLA DI PRODUZIONE

« CONCLUSIONI
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Nelle slide successive verranno descritte in modo
approfondito 1 passaggi che hanno portato
all'utilizzo di software per la simulazione
nell’industria odierna.

Successivamente si pone 1’attenzione su tre casi
studio ricavati dall'utilizzo di Tecnomatix Plant
Simulation:

e (Caso A, due operatori Ideali

* (Caso B, due operatori Reali

* (Caso C, un operatore Reale ed un robot
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Nell'industria 4.0, I'integrazione tra operatori umani € robot collaborativi (Cobots) ottimizza la produttivita,
migliorando efficienza e precisione nei processi produttivi grazie alla collaborazione uomo-macchina, per
massimizzare 1 risultati € essenziale ottimizzare anche la distribuzione dei compiti tra operatori e robot (W.A)
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Software principale per la simulazione ad eventi discreti

' MyFirsthodelspp

Load Last Model Teonomatis Community

Falow us SFfantSamidation

SIEMENS
lngemaity for life

Principali utilizzi e benefici

1.
2.

Analisi predittiva e simulazione
Individuazione e risoluzione dei
colli di bottiglia

Ottimizzazione delle risorse
Supporto alla pianificazione a tutti i
livelli

Statistiche e grafici dettagliati
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mlﬂuids Resources Information Flow User Interface  Mobile Units  User Objects Toaols il programma, Oltre alla VisualizzaZione graﬁca 2D
» =D Z > b EBEBBECHMEERYEG | ¢ 3D, consente di settare diversi parametri
2 = S i A R s ST R s 3 T . o e . .
. ... - | caratteristici di un prodotto/processo, tra cui:
. - | o Tempidilavorazione
.| o Percentuale di rottura
| ¢ Quantita di materiale utilizzato

« Valore della potenza necessaria

« Vettore energetico

« Numero e caratteristiche dei lavoratori
utilizzati

Tempi di movimentazione

[}
o Tempi di set-up.
Time 0,0000 | |
s o esempio di Frame con a fianco I’event
wie(wioel@l controller per I’avvio della simulazione
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Al fine di poter procedere correttamente alla simulazione di un modello utile e funzionante, ¢ opportuno
definire dei parametri iniziali coerenti e completi, oltre che a delle semplificazioni necessarie a descrivere
in maniera piu semplice 1l processo in esame.

STAZIONE P K2 K3 K4 h
(% SCARTO) PREVISTO  [min/pz]
Ipotesi semplificative: 1 2% 0.99 0.85 0.85 0.5
oy : . . . 2 1% 0,99 0.85 0.85 0.8
e (apacita di stoccaggio nei buffer infinita 3 0% 0,99 0.85 0.85 1.0
. : o 4 2% 0,92 D.85 0,85 1,2
(non si ¢ considerata la reale necessita del o 3 - _ izt
. . . IFoeliad 1. .‘E.:"_"."l'-:':-'_'-"-."--"-“.:'.T.h".':': IHQICATors aalie MACCAINe g Qefil Oparalore
dimensionamento dei buffer)
Flussq flel materlah ldeaol? © ﬂhm.ltato Stazione Scarico carico ispezione
e Velocita dei trasportatori ideale di 1,5 m/s . : :
o ) ) ] . [secondi] [secondi] [secondi]
e Scelta di simulazione di 1 turno di lavoro di 1 = 2 7
8h
: . 2 10 20 10
e Le macchine che si rompono presentano un
. L 3 40 20 10
MTTR par1 2 minuti p - - -
e Nel caso A non si ¢ tenuto conto dei tempi di
carico e scarico del pGZZi pI'OdOtti Tabella 2. Tempi di setup delle macchine
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quattro macchine servite da due operatori in maniera ideale; il suo studio ci ha permesso, in
prima approssimazione, di valutare 1 limiti massimi di produzione che la linea pud generare se

lavorasse in regime 1deale . produzione oraria pari a 50 pz/h

Layout 3D elaborato in Plant simulation

m Models.macchina3.Chartl

Resource Statistics
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Grafico utilizzo macchine caso A
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quattro macchine servite da due operatori in maniera Reale; i1l suo studio ci ha permesso, di confrontare 1
risultati, a parita di layout, ottenuti precedentemente al caso A ed estrapolare una prima visione di alcuni
errori 1n cui si sarebbe incorso

Models.macchina3.Drain

Mavigate View Tools Help

Mame: I Drain

|| Failed [_|Entrance locked

=

Label: |

| ] EPIanned

Times Set-Up Failures Controls _Statistics | Type Statistics | Importer Use 4 ¥

[ [¥IiType dependent statistics: O

Detailed Statistics Table

Waorking: 6.28%
Setting-up: 0.00%
Waiting: 93.43%
Stopped: 0.00%
Failed: 0.30%
Paused: 0.00%

Average lifespan: 1:09:27.2195
Average exit interval: 2:15,4525
Total throughput: 5100
Throughput per minute: 044
Throughput per hour: 26.56
Throughput per day: 637,50

O

T

N -

Dati produzione totale caso B - Drain

Resource Statistics

Resource Statistics

T

Grafico utilizzo macchine caso B Grafico utilizzo macchine caso A
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L’ultimo scenario realizzato ¢ quello in cui le quattro macchine sono servite da un operatore Reale assistito
dall’ausilio di un robot che serve le rimanenti macchine;
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Layout 3D Caso C, vista dall’alto

m Models.macchina3. Chart2

Resource Statistics

100 , I Warang
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Models.macchina3.Drain2

Mavigate View Tools Help

Name: | Drain2 | B [IFailed ["1Entrance locked o
Label: | | 2] |Planned i |
_Times  Set-U
o
Detailed Statistics Table
Working: 14,89%  Average lifespan: 26:26,4947
Setting-up: 0.00%  Average exitinterval: 2:12.7927
Waiting: 84.32%  Total throughput: 5203
Stopped: 0.00%  Throughput per minute; 0.45
Failzd: 0.78%  Throughput per hour: 27.10
Paused: 0.00%  Throughput per day: 650.38

o

Grafico utilizzo macchine caso C

Dati produzione totale Caso C - Drain
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I dati raccolti dai tre casi studio indicano che I’impianto presenta un notevole potenziale produttivo.
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Grafico utilizzo macchine caso A Grafico utilizzo macchine caso B Grafico utilizzo macchine caso C
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GRAZIE PER L’ATTENZIONE
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