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La ricerca di tesi analizza il fenomeno dell’Industria 4.0 
e l’automazione dei processi produttivi all’interno di PMI 
manifatturiere locali. Attraverso il caso studio dell’impresa 
Agrindustria Tecco, la ricerca studia la risposta al fenomeno 
in termini di gestione, processi produttivi ed efficientamen-
to energetico, con focus sulla produzione di energia da fonti 
rinnovabili e sulle modalità di conservazione e richiesta intel-
ligente della stessa. Il risultato è un’interfaccia multi-utente 
progettata per un sistema digitale che consenta di ottimiz-
zare e gestire efficacemente gli scambi di materia, energia 
e informazioni all’interno dell’azienda, in ottica non solo di 
implementazione digitale ma anche di sostenibilità sociale, 
ambientale ed economica.
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L’Industria 4.0 è un fenomeno che da diversi anni interessa il 
panorama industriale internazionale, attraverso un processo 
di avanzamento tecnologico e digitale che mira a rendere i 
processi produttivi del tutto automatizzati e interconnessi. 
Per farlo adopera un insieme di tecnologie funzionali alla 
gestione dei dati da remoto, allo sviluppo di nuove logiche 
di servizio e a sistemi di integrazione più rapidi ed efficienti. 

Questa tesi ha l’obiettivo di analizzare in che modo le PMI lo-
cali - in particolare quelle manifatturiere - affrontano un tale 
cambiamento pur non disponendo degli stessi mezzi, risorse 
e competenze delle grandi imprese. L’analisi parte dal caso 
studio di Agrindustria Tecco, un’impresa particolarmente at-
tiva sul territorio locale, per poi proseguire nelle fasi di rilievo 
olistico e sviluppo progettuale in chiave sistemica e di valor-
izzazione degli elementi legati alla sostenibilità ambientale, 
sociale ed economica.

Molto spesso accade che chi si occupa di progettare nuovi 
sistemi perda di vista le esigenze della componente umana 
che vive l’azienda, focalizzandosi quasi esclusivamente su 
processi, materia e macchinari. È nostro compito allora, in 
quanto Designer sistemici, tenere ben salde le connessioni 
esistenti e puntare a crearne di nuove, laddove necessario, 
per favorire lo scambio proattivo tra gli utenti e elevarne il 
grado di soddisfacimento rispetto alle novità proposte.

Struttura della tesi
 
La tesi si compone di otto capitoli. I primi due, rispettiva-
mente L’Industria 4.0 e L’automazione nelle PMI locali, ri-
portano lo stato dell’arte relativo alla trasformazione tecno-
logica in corso e al processo di automazione delle Piccole e 
Medie Imprese. Un simile inquadramento, parallelamente 
storico e geografico, è altresì funzionale a chiarire gli aspet-
ti più significativi che costituiscono veri e propri ostacoli al 
cambiamento dal punto di vista delle aziende.

Il terzo capitolo, Il processo metodologico, fornisce infor-
mazioni di carattere più tecnico circa la metodologia adot-
tata e definisce le modalità e gli strumenti adoperati in fase 
di analisi e progettazione (sopralluoghi, interviste dirette, 
osservazione esperta, modello personas, user journey maps, 
e così via).

I due capitoli successivi sono esplicativi delle cosiddette 
desk e field research, vale a dire delle analisi condotte in 
un primo momento da remoto e, solo in seguito, diretta-
mente sul campo. Nel quarto capitolo, Lo scenario: analisi 
dell’end-user Agrindustria Tecco, viene analizzato il caso stu-
dio di riferimento in termini di processi produttivi e sistemi 
di approvvigionamento energetico, nonché di collaborazioni 
attive con enti esterni (come la Regione Piemonte) in vista 
di un’implementazione tecnologica e industriale. Nel capi-
tolo Cinque, Il rilievo olistico, si riportano invece gli esiti di 
un’analisi maggiormente incentrata sulle dinamiche sociali 
interne all’azienda, per far luce su eventuali criticità e punti 
di forza che fanno di Agrindustria una realtà unica nella sua 
complessità.

Il capitolo Sei, Gli sviluppi progettuali, si focalizza su un 
iter di progettazione tanto lineare quanto complesso, i cui 
risultati si sono tradotti in un’interfaccia multi-utente volta 
all’efficientamento aziendale dal punto di vista comunicativo, 
energetico e logistico.

Gli ultimi due capitoli sono destinati alle considerazioni finali 
del lavoro di tesi (Conclusioni) e all’elenco delle fonti da cui 
si è attinto in fase di ricerca e progettazione (Bibliografia e 
sitografia).

Introduzione
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Il termine Industria 4.0, generalmente associato al fenomeno 
della quarta rivoluzione industriale, è stato introdotto nel 
2011 in occasione della Fiera di Hannover (Germania) da un 
gruppo di esperti, che ha posto le basi per un progetto di im-
plementazione del cosiddetto Piano Industria 4.0, presentato 
al governo federale tedesco l’anno successivo.

Obiettivo del progetto era l’ammodernamento del sistema 
produttivo nazionale al fine di rendere l’industria manifattu-
riera tedesca nuovamente competitiva a livello globale.
Nell’Aprile del 2013 è stato poi diffuso il report finale con-
tenente una serie di linee guida in previsione di un efficienta-
mento produttivo sempre crescente, rivelatosi fonte d’ispir-
azione per il resto d’Europa.

In Italia il Piano Nazionale Industria 4.0 è stato presentato il 
21 Settembre 2016 dal Ministero dello Sviluppo Economico - 
presieduto da Carlo Calenda - in vista del triennio 2017-2020, 
individuato come range di applicazione di misure volte all’in-
novazione e alla competitività delle imprese italiane.1

Quello che l’Industria 4.0 si propone di fare è favorire una 
produzione industriale del tutto automatizzata e intercon-
nessa, sfruttando un insieme tecnologico di robotica, sen-
soristica e programmazione volto alla tracciabilità dei pro-
cessi interessati, e ottimizzando la gestione e la condivisione 
delle informazioni all’interno dell’industria stessa.
Per fare ciò vengono adoperate all’interno degli impianti di 
produzione le cosiddette tecnologie abilitanti - in inglese

1 Zanotti, L. (2019, 19 settembre). Industria 4.0: storia, significato ed 
evoluzioni tecnologiche a vantaggio del business. Digital4.

1.1 
Cos’è e cosa prevede

KET, key enabling technology - che si configurano come 
soluzioni o implementazioni tecnologiche basate su una 
continua attività di ricerca e sviluppo mirata ad una vera e 
propria rivitalizzazione del processo produttivo. È possibile 
così interconnettere tutti gli asset aziendali promuovendo 
uno scambio di dati veloce, chiaro e diretto.2

Un simile progetto di implementazione informatico-digitale 
richiede però che la transizione in atto affondi le proprie rad-
ici in quello che può essere definito un cambio di paradig-
ma, consapevole e controllato, dall’ormai obsoleto concetto 
di fabbrica verso una nuova industria intelligente, che sappia 
sfruttare al meglio le risorse disponibili anche in ottica di 
sostenibilità economica, sociale e ambientale.

2 Commissione Attività produttive, Commercio e Turismo della 
Camera dei Deputati. Industria 4.0: definizione e benefici della produz-
ione intelligente. Indagine conoscitiva su «Industria 4.0»: quale modello 
applicare al tessuto industriale italiano. Strumenti per favorire la digitaliz-
zazione delle filiere industriali nazionali.

Le Rivoluzioni Industriali nella storia

1. Industria 1.0 (1784)
L’invenzione della macchina a vapore rivoluziona le modalità 
di utilizzo dell’energia rispetto alla manifattura: le fabbriche 
possono ora abbandonare i mulini e meccanizzare la propria 
produzione, rendendola più veloce ed efficiente. 

2. Industria 2.0 (1870)
Alla base della produzione di massa, l’industria 2.0 rappre-
senta la seconda generazione energetica che, per mezzo pri-
ma dell’elettricità e in seguito del petrolio, riesce a meccaniz-
zare ulteriormente i processi produttivi. 

3. Industria 3.0 (1970) 
L’introduzione di informatica ed elettronica all’interno delle 
fabbriche consente di incrementare i livelli di automazione 
dei processi, oltre che la qualità del lavoro in generale, rap-
presentando una prima spinta alla produzione digitalizzata.

4. Industria 4.0 (2011)
Il processo di digitalizzazione viene massimizzato per mezzo 
di una combinazione di tecnologie funzionali alla gestione dei 
dati da remoto, allo sviluppo di nuove logiche di servizio e a 
sistemi di interconnessione di processi e prodotti più rapidi.

Le tecnologie abilitanti

1. Manifattura additiva: Stampa 3D, fabbricazione digitale.

2. Realtà aumentata: I cosiddetti sistemi wearable, dispositi-
vi indossabili attraverso cui proiettarsi in un piano di realtà 
sovrapposto alla nostra.

3. Integrazione orizzontale/verticale: L’idea è che tutti gli 
step della catena del valore, dal produttore al consumatore, 
finiscano per comunicare tra di loro.

4. Simulazione: Intesa come possibilità di emulare nuovi pro-
cessi legati all’attività produttiva prima di attuarli nella realtà.

5. Internet of things: Oggetti e cose riconoscibili e intelligenti 
in grado di poter comunicare dati qualitativi e quantitativi su 
se stessi.

6. Cloud: Possibilità di gestire elevate quantità di dati diret-
tamente in rete.

7. Cyber-Security: Garanzia di sicurezza nelle fasi di sviluppo 
in rete e nei sistemi cloud.

8. Big Data e analitiche: Studio di un ampio database di in-
formazioni necessarie alla produzione in real-time di dati utili 
all’ottimizzazione di prodotti e processi.
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1.2 
Misure e direttrici strategiche

“Industria 4.0 investe tutti gli aspet-
ti del ciclo di vita delle Imprese che 
vogliono acquisire competitività, offren-
do un supporto negli investimenti, nella 
digitalizzazione dei processi produttivi, 
nella valorizzazione della produttività 
dei lavoratori, nella formazione di com-
petenze adeguate e nello sviluppo di pro-
dotti e processi”.
È quanto affermato da Carlo Calenda, ex Ministro dell’Econo-
mia e delle Finanze, in occasione della presentazione del 
Piano Nazionale Industria 4.0.3

A fronte di un così importante piano di riconversione e ag-
giornamento industriale, il MISE - Ministero dello Sviluppo 
Economico - fornisce una guida al Piano in questione, il quale 
prevede una serie di misure basate su tre principali linee 
guida:

1. Operare in una logica di neutralità tecnologica;
2. Intervenire con azioni orizzontali e non verticali o settoriali;
3. Agire su fattori abilitanti.

3 Impresa 4.0: le origini. (2018, 30 marzo). IBS consulting.

Le direttrici strategiche si articolano dunque nelle seguenti 
azioni:

1. Iper e Super ammortamento
 
Supervalutazioni funzionali a supportare e incentivare le im-
prese che investono in beni strumentali nuovi, in beni mate-
riali e immateriali (software e sistemi IT)  per la trasformazi-
one tecnologica e digitale dei processi produttivi.

2. Nuova Sabatini (o Beni strumentali)
 
Misura che sostiene gli investimenti per acquistare o acqui-
sire in leasing macchinari, attrezzature, impianti, beni stru-
mentali ad uso produttivo e hardware, oltre che software e 
tecnologie digitali.

3. Fondo di garanzia per le PMI
 
Permette alle piccole e medie imprese di ampliare le possibil-
ità di credito, e dunque di ottenere finanziamenti senza ga-
ranzie aggiuntive sugli importi garantiti dal Fondo, che non 
offre comunque contributi in denaro.

4. Credito d’imposta R&S
 
Misura applicabile alle spese sostenute nel periodo 2017-
2020, stimola le spese private in Ricerca e Sviluppo e rappre-
senta una spinta all’innovazione di processi e prodotti, al fine 
di garantire una costante competitività tra le imprese.

5. Accordo per l’innovazione
 
Misura che si basa su una procedura negoziale tra sogget-
ti proponenti progetti innovativi e Ministero dello Sviluppo 
Economico, potenziale finanziatore in caso di esito positivo 
dell’analisi del progetto presentato. 

6. Contratti di sviluppo
 
Rappresentano il principale strumento agevolativo per il 
sostegno di programmi di investimento produttivi strategici 
ed innovativi di grandi dimensioni. Come nel caso preceden-
te, si tratta di un accordo tra le imprese proponenti, il MISE 
e Invitalia (Agenzia nazionale per l’attrazione degli investi-
menti e lo sviluppo d’impresa S.p.A.), il soggetto gestore del 
finanziamento. 

7. Startup e PMI innovative
 
Le startup innovative godono di un proprio quadro di riferi-
mento in termini di semplificazione amministrativa, mercato 
del lavoro, agevolazioni fiscali e diritto fallimentare. La mag-
gior parte di queste misure sono estese anche a quelle PMI 
che operano nel campo dell’innovazione tecnologica.

8. Patent box
 
Decreto che valorizza i beni immateriali: prevede un regime 
opzionale di tassazione per i redditi derivanti dall’utilizzo di 
software protetti da copyright, brevetti industriali, disegni e 

modelli, oltre che processi, formule e informazioni relativi ad 
esperienze acquisite nel campo giuridicamente tutelabili.

9. Centri di competenza ad alta specializzazione
 
La misura incentiva la costituzione di centri di specializzazi-
one sulle tematiche Industria 4.0 per lo svolgimento di attivi-
tà di orientamento e formazione alle imprese, nonché di sup-
porto alla ricerca e alla realizzazione di progetti innovativi 
per le PMI tramite tecnologie avanzate nell’ottica 4.0.

10. Centri di trasferimento tecnologico
 
Centri che si occupano di formazione e consulenza tecno-
logica, fornendo inoltre servizi di trasferimento tecnologico 
alle imprese in una serie di ambiti individuati dal MISE, tra 
cui manifattura additiva, realtà aumentata, internet of things, 
cloud, cybersicurezza e analisi dei big data.

11. Credito d’imposta formazione 4.0
 
Per stimolare le imprese ad investire nella formazione del 
personale in termini di tecnologie abilitanti, fondamentali 
per il processo di trasformazione tecnologica e digitale.4

4 Ministero dello Sviluppo Economico. (2019, 11 gennaio). Piano 
Nazionale Impresa 4.0.
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I centri in questione si distinguono in Digital Innovation 
Hub e Competence Center. Mentre i primi si appoggiano a 
Confindustria e a R.E.T.E. Imprese Italia, svolgendo una fun-
zione prettamente di supporto alla trasformazione digitale, i 
secondi fanno riferimento ad alcune università italiane, con 
l’obiettivo di intensificare le relazioni tra poli di ricerca e 
industrie.

Attualmente in Italia si registrano 8 centri di competenza, 
che hanno coinvolto nei partenariati circa 400 imprese e più 
di 50 università, rientrando in una graduatoria - al momento 

Digital Innovation Hub e Competence 
Center

ancora provvisoria - ai fini dell’ammissione alla fase negoziale. 
In cima alla classifica vi è il Manufacturing 4.0 del Politecnico 
di Torino, che lavora nei settori di ricerca aerospaziale, di au-
tomotive e additive manufacturing, vantando partner indus-
triali quali FCA, General Motors, GE Avio, Thales Alenia.5 

5 Maci, L.(2019, 27 novembre). Che cos’è l’Industria 4.0 e perché 
è importante saperla affrontare. Economyup.

Nome del costituendo Centro di Competenza

Politecnico di Torino - Manufacturing 4.0 9 1

9 2

8 3

8 4

7 5

7 6

6 7

6 8

Politecnico di Milano - Made in Italy 4.0

Alma Mater Studiorum di Bologna - BIREX

Scuola Superiore Sant’Anna di Pisa - ARTES 4.0

Università degli Studi di Padova - SMACT

Università degli Studi di Napoli “Federico II” -
Industry 4.0

Università degli Studi di Roma “La Sapienza” -
Cyber 4.0

Consiglio Nazionale delle Ricerche - START 4.0

Punteggio di sintesi Posizionamento

GRADUATORIA DEI CENTRI DI COMPETENZA

1.3 
Industria 4.0 in numeri

Osservatorio Industria 4.0

A due anni dall’introduzione di Industria 4.0 nella realtà delle 
imprese italiane, il quadro dello sviluppo e della trasformazi-
one informatico-digitale sembra essere incoraggiante, se si 
pensa che al momento dell’avvio del Piano Nazionale il 38% 
delle imprese dichiarava di ignorare cosa fosse l’Industria 4.0. 
Infatti, stando all’ultima rilevazione condotta nell’arco del 
2018 dall’Osservatorio Industria 4.0, il 50% delle imprese ha 
già concluso o avviato una valutazione delle proprie compe-
tenze in termini di tecnologie avanzate e più di una su quat-
tro (26%) programma di farlo nel breve termine.6 

Da tale valutazione emerge che le competenze analizzate ris-
petto alla predisposizione al fenomeno 4.0 risultino adeguate 
soltanto in tre casi su dieci. Tuttavia ci si trova di fronte ad un 
tessuto industriale più consapevole dell’ampiezza del divar-
io da colmare, e intento così a sfruttare le risorse disponibili 
in ottica di formazione delle competenze e definizione di una 
strategia vincente (Terzi, 2018).

6 Canna, F. (2018, 21 giugno). Industria 4.0 vale 2,4 miliardi, il 50% 
delle imprese sta sfruttando gli incentivi. Innovation Post - Politiche e 
tecnologie per l’industria digitale.

È il centro nevralgico per lo studio e la ricerca di tutti gli 
aspetti connessi all’Industria 4.0, nonché un punto di rif-
erimento - in Italia - per tutti coloro che sono interessati 
a comprendere le innovazioni digitali e il loro impatto su 
territorio, aziende e persone.7

7 Osservatori Digital Innovation. (n.d.). Industria 4.0.
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1.3.1 
Crescita del mercato e stato di 
digitalizzazione delle aziende

1.3.2 
Categorie di personale coinvolto nel 
processo di efficientamento

Il fattore consapevolezza è senz’altro estremamente impor-
tante nella crescita tecnologica, dal momento che fa leva 
sulla spinta all’azione e all’innovazione delle imprese. Ad oggi 
l’80% di esse trova che attraverso l’introduzione di Industria 
4.0 sarà in grado di compiere dei cambiamenti radicali in ter-
mini di status e modus operandi, accogliendo con maggiore 
apertura una serie di sfide, all’interno tanto del mercato na-
zionale quanto di quello internazionale, che prima di questo 
fenomeno non avrebbe immaginato di poter sostenere.

A riprova di ciò, il mercato italiano ha registrato nel corso 
del 2018 una crescita del 35% rispetto all’anno precedente 
- sfiorando i 3 miliardi e mezzo di euro - e un andamento 
positivo anche nel 2019, seppur con un lieve rallentamento ed 
un incremento totale limitato al 20-25%. Stando al tradizion-
ale report dell’Osservatorio del Politecnico di Milano, tali dati 
sono riconducibili ad un sempre più crescente sfruttamento 
di tecnologie e servizi resi accessibili grazie agli incentivi del 
Piano Nazionale e ai conseguenti investimenti avviati sin dal 
2017.

L’ulteriore nota positiva sta nel fatto che le suddette cifre si 
riferiscono perlopiù al mercato interno, con l’82% del valore 
relativo alle imprese italiane e solo il 18% associato all’export.8

8 Weisz, B. (2019,20 giugno). Industria 4.0: mercato in crescita, PMI 
in ritardo. PMI.

Quello che colpisce è che nella maggior parte dei casi la 
proposta di introdurre le tecnologie e i servizi 4.0 nelle 
aziende arrivi da un top manager (circa nel 45% dei casi) o 
da un direttore di produzione (35%), contrariamente al ruolo 
molto meno rilevante rivestito dalle risorse umane, talvol-
ta quasi del tutto ignare delle novità di stampo tecnologico 
nonché organizzativo.

Risulta infatti che del totale delle aziende solo il 7,8% ha 
coinvolto gli operatori di produzione sin dalle prime fasi dei 
progetti 4.0, mentre il 25% di esse non ha affidato loro al-
cuna mansione in relazione alle nuove attività. Nel 26% dei 
casi, poi, gli operatori non sono stati neppure informati delle  
nuove strategie, finendo per essere totalmente esclusi dalla 
logica ri-organizzativa del personale interno all’azienda.

Contrariamente a quanto si potrebbe pensare, anche la sezi-
one che si occupa di Ricerca e Sviluppo viene coinvolta per-
lopiù nelle fasi avanzate del progetto: nel 27% dei casi viene 
informata soltanto dell’avvio di una nuova attività e addirit-
tura nel 25% di essi non viene incaricata di nessun ruolo. Solo 
il 7% riesce a prendere parte al progetto fin dal suo avvio, 
seguendo e supportando l’iter dell’innovazione tecnologica.9 

9 Ibidem.

1.3.3 
Crescita del mercato e stato di 
digitalizzazione delle aziende

1.3.4 
Tecnologie adoperate

Quando accolto favorevolmente, il fenomeno dell’Industria 
4.0 registra effetti importanti in termini di organizzazione 
aziendale. Stando ai dati più recenti, il 54% delle aziende 
orienta i nuovi strumenti e le nuove tecnologie all’efficienta-
mento dei propri flussi e processi, mentre la restante parte 
si concentra tanto sul riassetto delle modalità di lavoro del 
personale quanto sul miglioramento delle proprie compe-
tenze tecniche.
Meno del 20% focalizza l’attenzione sugli aspetti gestionali 
e relazionali, ciononostante le imprese che si curano dell’or-
ganizzazione interna lo fanno sin dai primi stadi dei progetti 
(nel 19% dei casi all’avvio e nel 21% durante lo sviluppo).10

10 Ibidem.

Ernest & Young Italia, noto network mondiale di servizi pro-
fessionali e consulenze fiscali, ha condotto un’indagine sul-
lo stato di avanzamento tecnologico delle aziende italiane 
nell’arco del 2019, prendendo a campione 150 imprese con 
un fatturato superiore ai 10 milioni di euro e specializzate in 
diversi settori produttivi.
Dal EY digital Manufacturing Maturity Index 2019 emerge 
che quasi un’azienda su tre ha adottato sistemi IoT e basati 
su una logica di interconnessione all’interno dei propri pro-
cessi. Il 43% delle imprese lavora in ottica di sperimentazione 
tecnologica, contro un non indifferente 29% che continua ad 
adoperare tecnologie tradizionali.

A tal proposito risulta che un gran numero di aziende (37%) 
ammette di avere una conoscenza particolarmente limita-
ta rispetto ai nuovi strumenti tecnologico-digitali, e questo 
aspetto coincide con le principali cause di rallentamenti nel 
processo di trasformazione digitale, attribuibili tanto ad una 
circoscritta cultura digitale quanto alla difficoltà di individu-
are figure professionali adeguate.11

11 Industria 4.0, in Italia solo il 14% di aziende “real innovator”. 
(2019, 11 luglio). CorCom.
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Come detto, nei contesti in cui applicato, il fenomeno 4.0 ha 
indubbiamente portato dei cambiamenti più o meno rivoluzi-
onari, il più delle volte tradottisi in innovazioni di prodotto, di 
processo, in nuovi tipi di approccio manageriale e sostanziali 
modifi che delle strategie di mercato. Guardando al fenom-
eno da un altro punto di vista, però, si nota come anche il 
più piccolo dei cambiamenti sia capace di generare impatti 
di carattere sociale, economico e ambientale sul contesto in 
cui ha luogo.

Per meglio comprendere tale aspetto, in questo paragrafo si 
intende portare i casi reali di ricadute del fenomeno Industria 
4.0 in differenti contesti di applicazione, selezionati su scala 
sia nazionale che internazionale. Nello specifi co, sono stati 
individuati tre casi studio per ognuna delle sfere d’interesse 
di cui sopra, ciascuno dei quali è stato a sua volta indagato in 
termini di tecnologie abilitanti impiegate e risultati ottenuti.

1.4
Le ricadute del fenomeno 
Industria 4.0

Impatto
sociale

Impatto
ambientale

Impatto
economico

Tecnologie
abilitanti

Risultati
ottenuti
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Il progetto pilota  DHL Supply Chain ha visto il suo compi-
mento nel 2015, con la soluzione di realtà aumentata vision 
picking adottata in diversi reparti della compagnia. L’iniziativa 
ha previsto l’introduzione di smart glasses a realtà aumenta-
ta per i gestori dei magazzini, pensati per poter riconoscere 
e catalogare facilmente qualsiasi tipo di oggetto, tramite la 
lettura dei barcode e la ricezione immediata dei dati per la 
collocazione del prodotto.12 

12 DHL Supply Chain makes Smart Glasses new standard in 
logistics (2017, 2 agosto). Ubimax - wear IT at work.

1.4.1 
L’impatto sociale

Gli esempi di seguito illustrati mostrano una forte sinergia 
tra la soluzione in chiave 4.0 introdotta nei contesti lavor-
ativi e l’utenza d’uso coinvolta, non tanto dal punto di vista 
manageriale - di aumento della produttività o della riduzione 
delle tempistiche - quanto in termini di accoglienza positiva 
della novità da parte di individui che hanno riscontrato mi-
glioramenti circa le proprie condizioni di lavoro, i sistemi di 
sicurezza e l’efficacia di cure e pronto intervento.

Impatto
sociale

Impatto
ambientale

Impatto
economico

Realtà aumentata, Internet of Things.

Formazione del personale: Oltre che in termini di 
mera produttività, i dipendenti hanno rilevato miglio-
ramenti delle proprie condizioni lavorative grazie ad 
una significativa diminuzione degli errori durante le 
operazioni di riconoscimento e stoccaggio dei pro-
dotti. Si è inoltre registrata una sostanziale riduzione 
delle tempistiche di tutoraggio e formazione del nuovo 
personale.

Apertura alle novità: Le caratteristiche peculiari dei 
nuovi strumenti introdotti, quali leggerezza, ergono-
micità e praticità d’uso, hanno fatto sì che i dipendenti 
accogliessero positivamente la novità, entusiasti della 
possibilità di lavorare a mani libere e della velocità di 
svolgimento delle operazioni quotidiane.

DHL smart glasses

Il sistema Cycore è una tecnologia mobile sviluppata e tes-
tata nel 2018 presso l’Anderson Cancer Center di Houston. 
Destinata a pazienti affetti da cancro alla testa e al collo, pre-
vede l’utilizzo di dispositivi wearable (polsini per la misurazi-
one della pressione sanguigna e bilance bluetooth) comuni-
canti col sistema informatico del centro ospedaliero.13 

13 10 examples of the Internet of Things in healthcare (2019, 1 
febbraio). Econsultancy.

Soluzione ideata da IBM per facilitare l’identificazione e 
l’eliminazione dei pericoli nell’ambiente lavorativo. Combina 
i dati IoT di dispositivi wearable, sensori ambientali e altri 
dati per ottenere approfondimenti in tempo reale, metten-
do in relazione tempistiche e luoghi insieme a previsioni 
e informazioni sui lavoratori. Questa soluzione agevola le 
condizioni lavorative e consente ai supervisori di utilizzare le 
informazioni predittive per risolvere i problemi prima che si 
manifestino.14 

14 What does IBM Maximo Worker Insights do? IBM - United 
States.

Benessere psicofisico dei pazienti: I pazienti sot-
toposti a questo sistema di monitoraggio intelligente 
hanno manifestato sintomi tendenzialmente meno 
gravi rispetto a coloro che hanno continuato con visite 
mediche convenzionali. In più, da un punto di vista di 
percezione della malattia, l’impiego di Cycore ha dato 
la possibilità agli stessi pazienti di limitare le visite in 
ospedale e trovare la terapia meno impattante a livello 
fisico e psicologico.

Somministrazione delle cure da remoto: Il poter 
fornire un servizio di cure da remoto con conseguente 
monitoraggio in tempo reale fa sì che il personale san-
itario sia pronto e anticipatamente preparato in caso 
di emergenze.

Prevenzione: I dispositivi indossabili possono aiutare 
a prevenire gli incidenti monitorando i livelli di affati-
camento dei dipendenti e suggerendo periodi di ripo-
so. Inoltre, ogni qualvolta un operatore si trova nelle 
immediate vicinanze di attrezzature in movimento, 
vengono inviate delle segnalazioni attraverso noti-
fiche audio o vibrazioni. 

Potenziamento della sicurezza: Ambienti estremi, 
caratterizzati da calore elevato, gas tossici, fiamme 
libere o macchinari pesanti vengono analizzati in mani-
era tale da raccogliere e integrare i dati dei dipendenti 
con le fonti esterne per aiutare a gestire il benessere 
e la sicurezza del personale. In casi di emergenza, la 
soluzione aiuta ad accelerare le risposte di pronto in-
tervento identificando il problema in tempo reale.

Realtà aumentata, Integrazione orizzontale. Integrazione verticale, Cloud.

CYCORE IBM Maximo Worker Insights
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Lo stabilimento Bayer di Garbagnate (MI) è stato segnalato 
come uno dei 16 “lighthouse maufacturer” individuati da World 
Economic Forum e McKinsey, in quanto esempio virtuoso di 
applicazione di sistemi 4.0. Le innovazioni introdotte sono 
state il risultato di un workshop organizzato dalla Digital 
Transformation Academy del Politecnico di Milano e han-
no interessato tre aspetti principali della catena produttiva 
aziendale: la gestione delle linee di confezionamento, il rep-
erimento di materiale e la comunicazione con attori esterni.15

15 De Boer, H., Leurent, H., Widme, A. (2019, gennaio). 
Lighthouse manufacturers lead the way - Can the rest of the 
world keep up?. McKinsey & Company. 

Impatto
sociale

Impatto
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Impatto
economico

1.4.2 
L’impatto economico

Le ricadute economiche sono in genere quelle più attese e 
perseguite dalle aziende, pur non essendo sempre delle con-
seguenze dirette di interventi basati su parametri come la ri-
duzione dei costi, l’aumento della produttività o la ricerca di 
nuovi ambiti di mercato.
Seppure alcune delle soluzioni fornite dall’Industria 4.0 ri-
sultino motivo di controversia (come nei casi di sostituzione 
della manodopera con macchinari automatizzati o  di inva-
sione della privacy per l’ottenimento di dati personali), è pos-
sibile riportare diversi esempi di impatti positivi generati dai 
cambiamenti della gestione aziendale.

BAYER ITALIA

Integrazione orizzontale e verticale, Cloud, IoT.

Efficientamento della logistica: L’applicazione di sen-
sori alla linea di confezionamento comunicanti con il 
sistema di pianificazione della produzione ha fatto sì 
che si ricevessero dei segnali sullo stato di funziona-
mento dei macchinari e si generasse una più proficua 
schedulazione a cascata di tutti gli ordini.

Miglioramento della gestione delle scorte: La condivi-
sione di dati con gli attori esterni permette ai fornitori 
di prevedere le necessità dei clienti finali anticipando 
gli ordini e ottimizzando la gestione delle scorte.

Riduzione delle spese di assistenza: La richiesta di 
intervento non scaturisce più da uno scadenziario 
temporale bensì dal superamento di un valore limite 
di rischio che genera una richiesta automatica, con un 
conseguente risparmio di spese non previste.

GREENPIA TEC.INC FAST RADIUS

La nota azienda sudcoreana produttrice ed esportatrice di 
funghi Greenpia Tec. Inc. vede annoverarsi, tra le sue collab-
orazioni internazionali, la partnership con KPMG, azienda di 
consulenza tecnologica operante su scala mondiale. In ottica 
4.0, dalla collaborazione scaturisce l’idea di impiegare avan-
zati sistemi di sensoristica IoT durante le fasi di produzione 
dei funghi, nonché di automatizzare l’intera filiera di smista-
mento e imballaggio dei prodotti tramite l’utilizzo di robot.16 

16 Industry 4.0 case studies: The KPMG case for i4.0 success. 
KPMG.

Integrazione verticale, Cloud, Simulazione. Integrazione verticale, Cloud, Simulazione.

Risparmio nell’utilizzo di prodotti: Il sistema di moni-
toraggio da remoto ha consentito di adattare i fertiliz-
zanti adoperati in fase di coltivazione alle più disparate 
specie di funghi, generando un incremento della pro-
duzione e un risparmio nell’uso di prodotti concimanti.

Snellimento della filiera: L’impiego di robot e sistemi di 
imballaggio meccanizzati ha fatto sì che l’intera filiera 
si snellisse e fosse indipendente dal lavoro manuale, 
velocizzando i tempi di risposta agli ordini e riducendo 
significativamente l’errore umano. 

Ottimizzazione della fase di approvvigionamento: 
Attraverso una gestione intelligente del proprio in-
ventario virtuale e l’istituzione di un altrettanto vir-
tuale magazzino di componenti disponibili, è possibile 
limitare al minimo la giacenza in deposito di pezzi in-
gombranti per lunghi periodi.

Supporto nella progettazione futura: La catalogazi-
one di ciascun progetto viene inserita nel suddetto 
magazzino virtuale, di modo che i dati siano in seguito 
elaborati e risultino funzionali allo sviluppo futuro di 
altri componenti.

Azienda leader nel settore di produzione su misura, Fast 
Radius sfrutta tecnologie di additive manufacturing e macchi-
nari CNC per offrire soluzioni e accompagnare i clienti dal-
la progettazione alla produzione dei componenti richiesti. 
Uno degli elementi chiave del modello di business aziendale 
è la flessibilità, agevolata da una piattaforma di proprietary 
technology, capace di raccogliere dati e risultati da ogni nuo-
vo progetto archiviato e prodotto nel magazzino virtuale 
aziendale.17 

17 Making new things possible - Production - Grade Additive 
Manufacturing. Fast Radius.
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Nel report Exponential Roadmap del 2019 viene più volte 
sottolineata l’importanza del fenomeno Industria 4.0 per la 
salvaguardia dell’ambiente e la riduzione di emissioni dan-
nose. Dal report, inoltre, è emerso che, se sfruttate nel modo 
giusto, le tecnologie digitali possono accelerare la riduzione 
delle emissioni globali fino al 15% entro il 2030, pur essendo 
responsabili di queste solo per l’1,4%.

ERICSSON

La multinazionale svedese operante nel campo delle teleco-
municazioni promuove diverse iniziative volte alla sosteni-
bilità ambientale, servendosi di tecnologie IoT e 5G. Uno dei 
punti chiave delle politiche di Ericsson riguarda l’applicazione 
su larga scala delle tecnologie abilitanti e supporta l’impiego 
di strumenti 4.0 per la riduzione di emissioni CO

2
. Lo stabili-

mento produttivo di Tallinn ha fatto da banco di prova per lo 
sviluppo di diverse soluzioni, nello specifico quelle per il be-
nessere dei lavoratori e per la riduzione di emissioni nocive.18

18 Josefsson, E. (2019, 25 settembre). Industry 4.0 can be a 
game changer for climate action. Ericsson.

Internet of Things, Integrazione orizzontale, Cloud.

Rapidità di azione: L’applicazione in tutte le aree 
dell’azienda di sensori IoT per il monitoraggio di tem-
peratura, agenti nocivi, flussi dell’aria e CO2  fa sì che 
si possano individuare con precisione i microclimi più 
critici - a seconda delle ore del giorno e delle attività 
svolte dai dipendenti -  per poi agire localmente e in 
tempo reale.

Sensibilizzazione degli stakeholders: Lo sviluppo di 
una rete di comunicazione interconnessa tra fornitori 
e clienti viene supportato da una strumentazione digi-
tale fornita dall’azienda, al fine di salvaguardare l’eco-
sistema dall’uso di materiali ad alto impatto ambien-
tale. Il fine ultimo è senza dubbio la sensibilizzazione 
dei vari stakeholders coinvolti verso un uso appropriato 
di risorse rinnovabili nei loro prodotti.

1.4.3 
L’impatto ambientale

AREUS PROJECT ENLIGHTED

Areus è un progetto europeo per lo sviluppo e l’innovazione 
aziendale in un’ottica  smart e green: nasce in vista della sem-
pre crescente domanda energetica conseguente all’introduz-
ione di strumenti digitali e/o robotici nelle aziende, che neces-
sitano di un’integrazione con tecnologie volte alla riduzione 
di relativi  consumi ed emissioni. Il programma è basato su un 
approccio multidisciplinare e vede la sua attuazione tramite 7 
applicazioni in aziende tester, partendo da 4 linee guida che si 
traducono in altrettante ricadute a livello ambientale.19 

19 Automation and Robotics for EUropean Sustainable manu-
facturing (2017, 2 luglio). European Commission.

Internet of Things, Cyber security, Cloud, Simulazione.

Consumi energetici (R-ECO): Un set integrato di sis-
temi di alimentazione elettrica in loco per scambiare, 
raccogliere e recuperare energia a livello di fabbrica, 
favorendo l’uso di fonti di energia rinnovabili.

Design integrato (R-ID): Progettazione e simulazione 
integrata di sistemi di produzione automatizzati per 
uno sviluppo eco-efficiente di impianti robotici con un 
approccio di co-evoluzione con i sistemi di produzione.

Ottimizzazione della robotica (R-OPT): Pianificazione 
ottimale della produzione sostenibile secondo un ap-
proccio di control-engineering.

Analisi LCA (R-LCA): Metodi di Life cycle assessment 
per valutare e ottimizzare i costi ambientali ed eco-
nomici legati ai flussi di materiale, energia e rifiuti.

L’azienda californiana Enlighted fornisce servizi di domotica e 
dispositivi per la gestione energetica per aziende e grandi sta-
bilimenti, offrendo illuminazione intelligente, riscaldamento 
e raffreddamento basati sulla domanda e sul movimento dei 
dipendenti e integrando una rete di sensori utilizzati per ot-
timizzare gli spazi di lavoro. L’innovazione si sviluppa così su 
diversi stadi di applicazione, dalle prime fasi di ricerca fino 
alla messa in atto.20 

20 Customers Success Stories. Enlighted, A Siemens company.

Integrazione orizzontale, Simulazione, IoT, Cloud.

Ricerca preventiva: Le analisi di rilievo vengono sup-
portate da studi fotometrici dello stato di fatto e dalla 
misurazione e catalogazione dell’impiantistica esist-
ente, comparata poi alle soluzioni e ai prodotti mag-
giormente performanti per le condizioni rilevate.

Risparmi energetici: Tramite l’utilizzo di sensori di 
presenza, controllo flessibile dell’illuminazione e ap-
parecchi a LED ad alta efficienza e bassa manutenzi-
one, si registrano immediati risparmi energetici e di 
gestione.
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Di seguito viene riportata l’analisi condotta sulle Piccole 
e Medie Imprese  italiane e sul ruolo che queste ricoprono 
all’interno del tessuto socio-economico nazionale ed eu-
ropeo, partendo da una serie di requisiti necessari per la cor-
retta defi nizione della categoria di cui sono parte. 

Obiettivo dell’analisi è evidenziare quelli che sono i punti di 
forza e le criticità di tale tipologia di impresa, sia di per sé sia 
in relazione al fenomeno Industria 4.0, al fi ne di individuare 
potenziali linee di intervento perché l’automazione possa es-
sere accolta positivamente nelle realtà locali.

2. L’automazione nelle PMI locali
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Stando alla definizione che ne dà la Commissione Europea, si 
riconosce come impresa

“ogni entità, a prescindere dalla forma 
giuridica rivestita, che eserciti un’at-
tività economica. In particolare sono 
considerate tali le entità che esercitano 
un’attività artigianale o altre attività a 
titolo individuale o familiare, le società 
di persone o le associazioni che eserciti-
no un’attività economica”.21

Emergono da questa prima descrizione i tre elementi chi-
ave su cui si intende incentrare l’analisi: il valore econom-
ico attraverso cui si riconosce l’impresa, la natura dell’es-
ercizio svolto e i componenti distintivi che prendono parte 
all’attività. 
Non a caso, tali fattori costituiscono i parametri attraver-
so i quali è possibile distinguere e categorizzare le imprese 
secondo una scala di grandezza. L’Unione Europea ha scelto 
di considerare nello specifico criteri come il numero di oc-
cupati e il fatturato annuo dell’impresa, nonché il suo stato 
patrimoniale attivo.

Si definisce piccola impresa un’azienda con un numero di 
dipendenti inferiore a 50 unità e che realizza un fatturato o

21 Gazzetta Ufficiale dell’Unione Europea. (2003, 20 Maggio). Rac-
comandazione della Commissione, del 6 maggio 2003, relativa alla 
definizione delle microimprese, piccole e medie imprese. 

2.1 
Definizione e caratteristiche delle 
PMI

un bilancio annuo uguale o inferiore ai 10 milioni di euro; da 
non confondere con la micro impresa, la quale dispone di 
non più di 10 occupati e fattura non più di 2 milioni di euro 
all’anno. Vi è poi la la media impresa, ovvero quell’azienda che 
conta meno di 250 dipendenti e fattura meno di 50 milioni di 
euro annui (o risulta avere un bilancio inferiore ai 43 milioni 
di euro). Per finire, come si evince dalla Fig. 1, è definibile 
grande impresa qualunque altro esercizio che superi uno dei 
parametri distintivi della media impresa.22

Con il termine PMI, acronimo di Piccola e Media Impresa, si 
prendono dunque in considerazione le prime tre categorie 
della suddetta scala, che presentano una forte rilevanza a liv-
ello economico e sociale, tanto nel contesto italiano quanto 
in quello europeo, dal momento che partecipano attivamente 
nel processo di crescita e sviluppo economico dei Paesi in cui 
operano.

22 Ibidem.

Categoria

Grande impresa oppure

e

e

e

e

oppure

oppure

oppure

Media impresa

Piccola impresa

Micro impresa

>50 mln €

≤ 50 mln €

≤ 10 mln €

≤ 2 mln €

Fatturato

> 43 mln €

≤ 43 mln €

≤ 10 mln €

≤ 5 mln €

Attivo

PARAMETRI PER LA DEFINIZIONE DELLE IMPRESE

Dipendenti

≥ 250

< 250

< 50

< 10

Fig. 1 - Parametri per la definizione delle grandi, medie, piccole e micro imprese.
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2.2 
PMI in Europa, Italia e Piemonte

Che le Piccole e Medie Imprese ricoprano un ruolo centrale 
all’interno dell’economia di un Paese si evince anche dal fat-
to che, relativamente all’Europa, esse rappresentano la quasi 
totalità di tutte le aziende (oltre il 99%),  impiegando il 67% 
del totale dei lavoratori e contribuendo al 58% del valore ag-
giunto generato.23

A margine delle considerazioni sulla centralità delle PMI, gli 
stati membri dell’UE hanno definito un quadro generale per 
formulare e attuare politiche di supporto a tali imprese, redi-
gendo il cosiddetto Small Business Act (SBA), uno strumento 
per la valutazione del loro “stato di salute” sulla base di una 
serie di linee guida unificate.
Ciascuna di queste ultime è stata poi tradotta in un par-
ametro di valutazione, al fine di monitorare e comparare 
tra loro le politiche applicate alle PMI di ogni Stato. Come 
illustrato nella Figura 2, il profilo italiano risulta essere al di 
sotto della media europea perché carente in numerose aree 
di interesse, tra cui quella dei rapporti tra PMI e Pubblica 
Amministrazione.24

Nel medesimo rapporto rapporto viene poi efficacemente 
illustrato il grado di salute - al biennio 2018/2019 - delle 
PMI facenti parte dei diversi Stati europei: Paesi come Italia, 
Spagna, Portogallo, Grecia e Croazia si dimostrano tra quelli 
più a rischio (si veda Fig. 3).25

Malgrado ciò, nel contesto italiano le PMI vantano maggiore 
rilevanza rispetto alla situazione europea: è quanto emerge 
dai più recenti studi condotti sul territorio nostrano, che

23 Stime per il 2017 prodotte da DIW Econ, basate su dati 2008-2015 
della banca dati sulle statistiche (Eurostat). I dati riguardano manifat-
tura, edilizia, commercio e servizi.
24 Commissione delle Comunità Europee. (2008, 25 giugno). “Una 
corsia preferenziale per la piccola impresa”. Alla ricerca di un nuovo quadro 
fondamentale per la Piccola Impresa (un “Small Business Act” per l’Europa).
25 Commissione Europea. (2019, novembre). Annual report on Europe-
an SMEs 2018/2019.

mettono in evidenza la grande prevalenza delle PMI nel set-
tore industriale e produttivo e le considerano una vera e pro-
pria colonna portante del Paese.26 Anche in termini di nume-
ro di dipendenti, infatti, le PMI costituiscono un’importante 
fonte di occupazione dando impiego ad oltre 15 milioni di 
persone.27

26 Angelino A., Balda F., Emiliani D., Negri F., Romano G., Sampoli L., 
Schivani F. (2018). Rapporto Cerved PMI 2018. Cerved.
27 Hossenbux, S. (2019, 27 giugno). PMI, capisaldi dell’economia ital-
iana. Prometeia.

Fig. 2 - Aree di interesse prese in analisi dallo Small Business Act. In 
rosso è rappresentato il profilo dell’Italia, in verde la media europea.
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Fig. 3 - Grado di salute delle PMI europee per Stato membro.  
Dai più chiari ai più scuri sono indicati i Paesi con tasso di cresci-
ta positivo per quel che riguarda il valore aggiunto e l’occupazione. 
L’Italia presenta un tasso positivo per il valore aggiunto ma non per 
l’occupazione.

1. Dar vita a un contesto in cui imprenditori e imprese famil-
iari possano prosperare e che sia gratificante per lo spirito 
imprenditoriale.

2. Far sì che imprenditori onesti, che abbiano sperimentato 
l’insolvenza, ottengano rapidamente una seconda possibilità.

3. Rendere le pubbliche amministrazioni permeabili alle esi-
genze delle PMI.

4. Adeguare l’intervento politico pubblico alle esigenze delle 
PMI: facilitare la partecipazione delle PMI agli appalti pubbli-
ci e usare meglio le possibilità degli aiuti di Stato per le PMI.

5. Agevolare l’accesso delle PMI al credito e sviluppare un 

Small Business Act (SBA)

contesto giuridico ed economico che favorisca la puntualità 
dei pagamenti nelle transazioni commerciali.

6. Aiutare le PMI a beneficiare delle opportunità offerte dal 
mercato unico.

7. Promuovere l’aggiornamento delle competenze nelle PMI 
e ogni forma di innovazione.

8. Permettere alle PMI di trasformare le sfide ambientali in 
opportunità.

9. Incoraggiare e sostenere le PMI perché beneficino della 
crescita dei mercati.
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Il quadro piemontese si presenta in linea con quanto detto 
finora rispetto al territorio italiano, dal momento che le PMI 
al suo interno ed il loro andamento tendono a seguire la me-
dia nazionale: è quanto emerge dal Rapporto PMI Piemonte 
2019, curato dall’Ufficio Studi di Unione Industriale Torino e 
da Cerved.

Nello specifico, al 2016 la regione Piemonte ospita 10.441 so-
cietà di capitale che rispettano i requisiti di PMI, di queste 
l’81,4% configura come piccola impresa, mentre il restante 
18,6% è relativo alle medie imprese. 

A questo dato si aggiunge quello dell’occupazione: gli addet-
ti impiegati nelle PMI piemontesi risultano essere 298.493 
suddivisi in pari numero tra piccole e medie imprese (50,9% 
occupati nelle PI, 49,1% occupati nelle MI). Rispetto al con-
testo italiano, l’andamento del Piemonte - così come quello 
del Nord-Ovest italiano - è caratterizzato da una maggior 
incidenza delle Medie Imprese, sia per percentuale delle 
stesse che per numero di occupazione, andando a definire 
una dimensione media di impresa di 28,7 addetti.

28,7
addetti per impresa

50,9% 
occupati nelle PI

49,1% 
occupati nelle MI

Area geografica

Italia

Nord-Ovest

Piemonte

25.036

9.586

1.938

Medie

148.531

50.574

10.411

PMI

53,7%

50,6%

50,9%

Occupati su PI

46,2%

49,3%

49,1%

Occupati su MI

PMI ITALIANE E PIEMONTESI A CONFRONTO

Piccole

123.495

40.988

8.473

Fig. 4 - Società di capitale per dimensione e tasso di occupazione nelle PMI italiane e piemontesi. Dati al 2016.
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Fig. 5 - Settori di impiego delle PMI Italiane, Nord-Occidentali e Piemontesi. Dati al 2015.
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Relativamente ai settori di occupazione, al 2015 il Piemonte 
vede il 47,3% delle sue imprese operare nel settore dei servi-
zi (informazione, comunicazione, logistica, ecc.) ed il 34,9% 
nell’ambito industriale (metalli, elettromeccanica, chimica, 
farmaceutica, ecc.). Il terzo settore per numero di imprese 
legate ad esso risulta essere quello delle costruzioni (13,9%), 
seguito poi dal settore di carburanti ed energia (2,7%) ed ag-
ricoltura (1,3%).

Il quadro che viene a delinearsi mostra una regione dal forte 
comparto manifatturiero, tendenzialmente superiore ris-
petto alla media nazionale e con una maggior incidenza del 
settore industriale su quello terziario.
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2.3 
La natura delle PMI locali

Stando alle ultime stime risalenti al 2017, i settori di punta 
delle PMI italiane sono senza dubbio quelli di servizi, edilizia 
e agricoltura (per i quali lavora il 72% dei dipendenti), nonché 
i trasporti, la metallurgia e la moda.

Per quel che riguarda invece la produzione ed il fatturato an-
nuo, ai primi posti vi sono i servizi professionali e la consu-
lenza societaria (con 108 milioni di euro all’anno), l’ingrosso di 
beni intermedi (93 milioni), il commercio e la riparazione di 
veicoli (88 milioni).

La Figura 6 mostra come, dal punto di vista della dispo-
sizione sul territorio, le regioni con più alta concentrazione 
di PMI sono la Lombardia (814.421 imprese e quasi 3 milioni 
di occupati), il Lazio (475.848 imprese e oltre 1 milione di oc-
cupati) e il Veneto (455.714 imprese e quasi 1 milione e mezzo 
di occupati).

Un ulteriore dato rilevante fa riferimento al contributo 
derivante dalla produzione regionale,  tale per cui le PMI 
ricoprano un ruolo fondamentale nella crescita di alcuni 
territori, quali Calabria (che contribuisce al 96,83%), Molise 
(96,74%) e Puglia (86,56%).28

28 Ibidem.

Fig. 6 - Concentrazione di PMI per regione.
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2.3.1 
Gestione e longevità aziendale

2.3.2 
Aree di attività

Gli elementi chiave che più di tutti contraddistinguono le PMI 
italiane, differenziandole dal resto dell’Europa, sono la  tipo-
logia di gestione dell’impresa e la cosiddetta età aziendale.

Nello specifico, il tessuto imprenditoriale italiano risulta 
ancora oggi fortemente legato alla conduzione familiare: il 
60% delle aziende quotate in borsa vede infatti come primo 
azionista una famiglia e, se si includono anche le aziende non 
quotate, la percentuale raggiunge l’85%.29

Il fattore dell’età aziendale, invece, sembra avere un’influ-
enza significativa sulla percezione che si ha dell’impresa. Di 
fatti, aziende con più anni di esperienza diventano tenden-
zialmente sinonimo di garanzia e qualità di prodotti e servizi 
offerti.30

Inoltre, se è vero che la longevità delle aziende di un Paese 
riflette l’andamento generale del mercato, la vita media delle 
imprese italiane si aggira intorno ai 12 anni, cifra su cui pesano 
molto i settori di agricoltura e turismo, attivi rispettivamente 
da 16 e 9 anni e mezzo. Dal punto di vista geografico, invece, 
la vita di un’azienda è mediamente più lunga nel Nord-Est 
(13,3 anni) e lievemente più ridotta nel Mezzogiorno (poco 
più di 11 anni).31 

29 Alvaro, S., Caselli, S., D’Eramo, D. (2018, 18 Dicembre). Nuovi stru-
menti di politica industriale per lo sviluppo e la quotazione delle PMI. 
Consob.
30 Battaglia, D., Neirotti, P., Paolucci, E. (2016). The Role Of R&D In-
vestments And Export On Smes’ Growth: An Ambidexterity Perspective. 
Mimeo.
31 La vita media delle imprese italiane è 12 anni. (2019, 19 Aprile). Il 
giornale delle PMI.

Per quanto caratterizzati da una forte trasparenza organiz-
zativa, accade spesso che interi settori aziendali delle PMI 
siano affidati ad un’unica persona, avente il compito di ge-
stire e relazionarsi - non senza difficoltà - con una moltitu-
dine di attori operanti nei reparti interessati.
Risulta allora complesso delineare una struttura aziendale 
chiara e ben definita dell’impresa, o applicare alla stessa un 
modello di business perfettamente personalizzato, tanto 
più se vi si riscontrano carenze a livello di risorse umane ed 
economiche.

In ogni caso, però, e nonostante il carattere talvolta disomo-
geneo delle PMI, è possibile individuare una serie di aree di 
attività alla base di ciascuna impresa:

Direzione
 
Generalmente gli organi di direzione si concentrano in una o 
in un numero limitato di persone, talvolta vicine per legami 
di parentela (come nel caso delle imprese a conduzione fa-
miliare). Molto spesso il ruolo direttivo coincide con la figura 
dell’imprenditore e/o del titolare dell’azienda.
Soprattutto nelle piccole realtà, infatti, l’imprenditore tende 
a curare o a controllare direttamente lo svolgimento di tutte 
le attività, anche quelle di carattere spiccatamente econom-
ico e finanziario. Si occupa inoltre dei rapporti con commit-
tenza e fornitori, curando altresì le relazioni con le banche e 
coordinando allo stesso tempo il settore operativo e quello 
amministrativo.

La scelta di concentrare così tante responsabilità in un’unica 
figura scaturisce perlopiù dalla necessità di abbattere i costi 
e ridurre le tempistiche di gestione, poiché consente di con-
trollare e supervisionare direttamente una gran quantità di 
operazioni. Tuttavia, con l’aumentare del grado di comples-
sità aziendale, una simile modalità di gestione può rivelarsi 
controproducente e diventare un vero e proprio ostacolo nel 
processo di espansione e crescita dell’impresa.

Amministrazione e controllo
 
L’area amministrativa ha il compito di gestire e programmare 
gli aspetti finanziari e contabili dell’impresa, coordinare le 
attività che interessano clienti e fornitori ed effettuare la su-
pervisione delle attività di produzione.
Tali funzioni vengono svolte sotto il controllo diretto della 
direzione o a stretto contatto con essa (si verifica spesso 
il caso per cui le due aree di attività coincidano). Gli attori 
che operano in quest’area sono generalmente dipendenti  
interni all’azienda o, in casi meno frequenti,  figure esterne 
che offrono prestazioni occasionali o servizi a lungo termine. 
L’ampliamento dei servizi di amministrazione presenta costi 
che in molti casi vengono percepiti dall’impresa come super-
flui, non corrispondendo ad un profitto diretto e non essen-
do facilmente accessibili.

Acquisti e vendite
 
Il settore di acquisti e vendite può coincidere tanto con quel-
lo di amministrazione quanto con la direzione stessa. 

È caratterizzato da dinamiche più o meno complesse a sec-
onda del modello di business aziendale adottato ed è forte-
mente influenzato da tipologia, quantità e costi di beni, servi-
zi o prestazioni offerte.

Produzione
 
Il reparto di produzione è strettamente dipendente dalla nat-
ura dell’impresa, nonché dai mezzi e dalle risorse da essa im-
piegate, dalla tipologia di lavoro e delle modalità di esecuzi-
one, da attrezzature, materiali e macchine a disposizione.
Per la maggior parte delle aziende che trattano la produzi-
one di beni, questo settore è senz’altro una delle componenti 
centrali in cui investire risorse ed energia: quanto più il grado 
di specializzazione è elevato, tanto più l’impresa vanterà una 
forte capacità di competizione sul mercato. Questo settore 
non manca però di una serie di criticità più o meno condivise 
dalle PMI italiane: basti pensare alle carenze associate all’in-
novazione tecnologica, ad una corretta gestione del person-
ale e al quantitativo limitato di risorse umane.

Ricerca e Sviluppo
 
Le mansioni affidate al reparto R&S possono definirsi attiv-
ità a lungo termine, orientate al futuro, in un’ottica di svi-
luppo e implementazione dell’azienda e delle sue prestazioni. 
Pertanto non è raro che il settore in questione sia inesistente 
all’interno delle PMI di piccole dimensioni, che non dispon-
gono di capitali tali per cui investire in settori percettibil-
mente poco proficui sul breve termine.32 

32 Monti, G. (2015, 4 febbraio). La struttura organizzativa. Il giornale 
delle PMI.
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2.4 
Punti di forza e debolezza delle 
PMI 

A margine di quanto esposto finora, e sulla base di informazi-
oni ricavate da studi, interviste e analisi svolte da esperti del 
settore, si intende delineare un insieme di punti di forza e 
debolezza che nel corso degli anni ha caratterizzato le PMI 
italiane.

2.4.1 
Criticità

Quotidianamente le PMI si trovano a dover affrontare sit-
uazioni di instabilità dovute a due principali fattori: prob-
lematiche socio-gestionali tipicamente interne all’azienda e 
condizioni di recessione dei mercati, aggravate da agevolazi-
oni fiscali carenti da parte dello Stato. Se quest’ultima causa 
di difficoltà è riconducibile a situazioni esterne all’impresa 
e dunque non strettamente dipendenti da essa (ragion per 
cui si sceglie di non affrontarle all’interno della tesi), la prima 
tipologia di problematiche necessita di un approfondimento 
maggiore.

Come anticipato nel paragrafo 2.3.2 Aree di attività, l’impresa 
a conduzione familiare è la prima forma di organizzazione 
aziendale in Italia, caratterizzata da un particolare tipo di 
governance per cui si affida un gran numero di mansioni ad 
un numero molto ristretto di persone.

La selezione di queste ultime è molto spesso dettata da le-
gami di fiducia o parentela e non sempre si traduce nell’in-
dividuazione di figure qualificate e competenti. La tendenza 
al “fare tutto in famiglia” genera così la propensione a per-
cepire come negativa la scelta di rivolgersi a figure manageri-
ali esterne in casi di necessità, vedendola come un potenziale 
rischio di perdere il controllo aziendale.33

Lo stesso accentramento delle mansioni, se da un lato con-
sente di agire velocemente e tagliare i costi di gestione, 
rischia di portare l’impresa verso un rallentamento delle di-
namiche aziendali (l’esatto opposto di quanto auspicato).

33 Marasca, E. (2019, 12 luglio). Manager esterni nelle PMI familiari, 
serve un cambiamento culturale. Fabbrica Futuro. Idee e strumenti per 
l’impresa manifatturiera.

Punti di
forza

Punti di
debolezza

Questa eventualità ha luogo soprattutto nei casi in cui le di-
mensioni dell’azienda cominciano a crescere, senza tuttavia 
corrispondere ad un’evoluzione della strategia direttiva e 
amministrativa.

Un ulteriore ed imminente problema riscontrato da innu-
merevoli PMI italiane - ed europee - risiede nell’età avanzata 
dei titolari e nella conseguente necessità di ricambio gen-
erazionale. Secondo un report redatto dalla Commissione 
Europea, il 45% dei leader aziendali risulta essere ultrases-
santenne e nei prossimi anni si assisterà ad un turnover gen-
erazionale che vedrà la classe dei “baby boomers” traman-
dare il proprio business alla generazione dei “millenials”.34

Se a queste considerazioni si aggiungono i dati rilevati dal 
Global Family Business Survey (Deloitte, 2019), per cui solo 
il 14% (a confronto del 26% a livello mondiale) delle aziende 
italiane intervistate dispone di un piano di successione for-
male per la leadership aziendale (nel 39% dei casi il piano 
è informale e nel 60% non è stato ancora previsto), è facile 
prevedere un gran numero di difficoltà economico-gestion-
ali che le imprese si troveranno a fronteggiare nei prossimi 
anni.35

Un’ultima rilevante criticità viene poi associata al concetto 
di routine organizzativa aziendale (Cantamessa & Montagna, 
2016): il termine fa riferimento alle conoscenze base di un’im-
presa, nonché alla sua capacità di lavorare in un particolare 
ambiente. Laddove questa routine viene meno - come nel 

34 De Massis, A. (2018, 29 ottobre). Imprese familiari, l’ossatura del sis-
tema imprenditoriale europeo. Academia.
35 Deloitte. (2019). Global Family Business Survey 2019: Coordinare le 
strategie di lungo periodo e le azioni di breve termine nella gestione dell’im-
presa e della famiglia.

caso di un ricambio della classe dirigenziale imprevisto - si 
verifica una parziale o totale sparizione del know-how ac-
quisito negli anni dall’azienda.

Di contro, se è l’ambiente circostante a cambiare in mani-
era repentina (situazione sempre più ricorrente nei casi di 
forte innovazione tecnologica e in un mercato globalizzato), 
l’impresa faticherà a riadattare la propria routine, cadendo in 
uno stato definito Organizational Inertia (Cohen & Levinthal, 
1990), ovvero un’inclinazione a irrigidire le proprie risorse e 
il proprio modus operandi a prescindere dal contesto in cui 
si opera.
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2.4.2 
Il punto di vista delle PMI

A questo punto risulta opportuno riportare alcuni dei risul-
tati emersi dall’indagine condotta dallo studio SP Strategia 
PMI, realizzata a cavallo tra il 2016 e il 2017 su un campio-
ne di 61 persone tra titolari, soci o responsabili di PMI ital-
iane (l’82% dei rispondenti vende servizi o prodotti ad altre 
aziende). L’analisi si pone come obiettivo quello di definire 
le problematiche personalmente riscontrate dalle imprese, 
cui è stata sottoposta una serie di quesiti circa la percezione 
qualitativa dello stato della propria azienda.36

36 Celli, G. (2017, 30 marzo). Piccola Media Impresa e risultati dell’in-
dagine. Ecco perché quasi 3 su 4 hanno problemi nei mercati di oggi. 
SP Strategia PMI.

61 
soggetti

2016/2017 
periodo di indagine

Problemi riscontrati
dalle imprese

Si noti come la maggior parte dei soggetti abbia risposto 
“Siamo visti come uguali ai nostri concorrenti”, riconducendo 
la causa della difficoltà ad emergere nel mercato ad una scar-
sa riconoscibilità del proprio brand. Tuttavia un dato ancor 
più rilevante è quello per cui il 26% degli intervistati dichiara 
di comportarsi “come se il mondo fosse ancora quello di 10 
anni fa”, celando la necessità di una spinta al cambiamento.

Risposte

Siamo visti come uguali ai nostri concorrenti

Non siamo conosciuti dai clienti

La nostra organizzazione non è adeguata a 
quello che servirebbe

Ci stiamo comportando come se il mondo 
fosse ancora quello di dieci anni fa

Abbiamo problemi economici/finanziari

Il nostro prodotto/servizio non è più com-
petitivo

Altre risposte

1. QUALE PENSI SIA IL PIÙ GRANDE OSTACOLO PER LA COMPETITIVITÀ DELLA TUA AZIENDA?

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%
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Se da un lato un’ampia fetta di partecipanti al test ha parla-
to di conseguenze di carattere economico (scarsi guadagni, 
perdita di quote di mercato, ecc.), si registra un gran numero 
di risposte inerenti alla difficoltà di perseguire un obiettivo 
chiaro e definito, da cui conseguono inevitabilmente perdite 
di tempo dovute a problematiche gestionali e organizzative.

Risposte

Guadagniamo poco

Perdiamo quote di mercato rispetto ai 
concorrenti

Prendiamo decisioni basate solo su opinioni, 
perdendo soldi e tempo

Ci concentriamo poco su quello che vuole il 
cliente

C’è frustrazione per la percezione di non 
andare in una direzione precisa

Impieghiamo troppo tempo per prendere 
decisioni

Siamo in perdita

Altre risposte

2. A QUALI CONSEGUENZE PORTANO I PROBLEMI CHE HAI APPENA DESCRITTO?

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Il terzo quesito indaga quelle che sono le cause dell’inade-
guata situazione aziendale. In questo caso le risposte ten-
dono all’unanimità: tutti i soggetti evidenziano una mancanza 
o incapacità da parte dell’azienda di saper gestire determina-
ti aspetti del proprio business, oltre a sottolineare la scarsità 
di risorse e competenze, che di fatto si traduce in una situ-
azione di stallo dalla quale le PMI hanno difficoltà ad uscire.

Risposte

Non investiamo adeguatamente nel mar-
keting

Operiamo “alla giornata”, senza seguire una 
strategia chiara

Lo sviluppo dei prodotti si basa su intuizioni 
o sul seguire lo stile degli altri

Più che alle esigenze del cliente, pensiamo a 
come ci conviene sviluppare il prodotto

Non abbiamo le competenze necessarie

La rete di vendita non è adeguata e proficua

Ci mancano gli strumenti tecnici per lavora-
re al meglio

Il prezzo dei nostri prodotti/servizi è troppo 
alto

Altre risposte

3. PERCHÉ RITIENI CHE LA TUA AZIENDA ABBIA QUEI PROBLEMI?

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%
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Le esigenze emerse rispetto al quarto e ultimo quesito han-
no a che vedere con l’acquisizione di competenze, person-
ale specializzato, strumentazioni adeguate e partnership 
che svolgano funzione di supporto all’impresa. Più del 24% 
dei soggetti ritiene di aver bisogno di ottimizzare il proprio 
sistema di organizzazione interna perché questo risulti più 
chiaro e coerente a tutti i dipendenti.

4. DI COSA AVRESTE BISOGNO PER MIGLIORARE?

Risposte

Una formazione che ci trasferisca le compe-
tenze che ci servono

Supporto consulenziale che ci orienti nelle 
strategie decisionali

Assumere personale più preparato e di 
stampo manageriale

Strumenti avanzati come CRM, Sistemi IT, 
nuovi gestionali, ecc.

Specifiche agenzie a cui delegare alcune 
attività (es. digital marketing)

Migliore organizzazione, chiarezza e
coerenza

Disporre di un manager a tempo pieno in 
azienda

Altre risposte

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Dalla sintesi dell’indagine appena riportata emerge un quad-
ro generale delle imprese italiane piuttosto critico, per via di 
un condiviso senso di insoddisfazione e della percezione di 
inadeguatezza di fronte al mercato odierno. Le competenze, 
la struttura organizzativa e decisionale delle aziende si rive-
lano spesso arretrate rispetto a quanto necessario, e il tutto 
è senz’altro aggravato dalla scarsità di personale opportuna-
mente formato anche per far fronte alla concorrenza, oltre 
che alle misure direttive che dovranno modularsi in vista di 
innovazioni tecnologiche incombenti.

In un questo contesto le PMI finiscono per incappare in quella 
che viene definita “trappola delle competenze” (Cantamessa, 
2016), alla cui base vi è la difficoltà di generare innovazione 
o di acquisire conoscenze a causa non soltanto dei costi el-
evati per l’impiego di nuove risorse, ma anche dal rischio di 
non ottenere un soddisfacente ritorno economico. Ne con-
segue una condizione di stagnazione generale, per cui le PMI 
si sentono - e talvolta sono - poco competitive rispetto alle 
grandi imprese, contraddistinte invece da maggiori disponi-
bilità economiche e di risorse umane.37

37 Cantamessa, M., Montagna, F. (2015, 2 settembre). Management of 
Innovation and Product Development: Integrating Business and Techno-
logical Perspectives. Springer Nature.
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2.4.3 
Punti di forza

Malgrado il divario tra le grandi e le piccole e medie imprese, 
queste ultime sembrano inarrivabili in quanto a numeri e liv-
ello di produttività. Ciò è possibile grazie non solo alle ca-
pacità imprenditoriali delle risorse umane di cui dispongono, 
ma ad un insieme di elementi distintivi propri della categoria, 
che saranno di seguito elencati.

Uno dei fattori che contraddistinguono le PMI è la tendenza 
ad essere maggiormente legate al proprio territorio e alle 
proprie tradizioni, specialmente se si tratta di imprese a con-
duzione familiare. Questo aspetto si fa ancora più rilevante 
nei casi in cui le dimensioni dell’azienda - così come il suo 
campo d’azione - vanno via via riducendosi, cosa che con-
sente di conoscere più nel dettaglio i propri clienti, individu-
andone con estrema facilità le esigenze ed essendo in grado 
di rispondere prontamente alle richieste.

Se da un lato il conoscere direttamente gli utenti finali del 
proprio prodotto si traduce nella possibilità di risparmio e 
abbattimento di costi per il marketing, dall’altro vi è uno 
svantaggio - rispetto alle grandi imprese - a livello di ricer-
ca e sviluppo, con un conseguente ritardo nell’avanzamento 
tecnologico aziendale.

Tale condizione è tuttavia ovviabile facendo leva sulla cosid-
detta absorptive capacity, vale a dire la capacità di fare un 
uso efficace della conoscenza esterna (Cohen & Levinthal, 
1990), dipendentemente dalle risorse umane a propria dispo-
sizione e al livello di know-how aziendale.

Un ultimo, fondamentale punto di forza delle PMI risiede nel-
la loro flessibilità, elemento chiave traducibile nella capac-
ità di adattarsi alle esigenze della clientela, nella semplicità 
di effettuare modifiche e miglioramenti al proprio processo 
produttivo o alla struttura aziendale e nella velocità in fase 
decisionale.

Sebbene queste capacità rischino di venir meno al crescere 
dell’impresa - e in fase di necessaria gerarchizzazione -, si 
configurano come gli aspetti necessari e sufficienti per affer-
marsi nei mercati di nicchia, difficilmente raggiungibili dalle 
grandi imprese.

Legame con il
territorio

Rapporto diretto 
con i clienti finali

Flessibilità

Absorptive capacity

All’absorptive capacity sono strettamente associate le capac-
ità di apprendimento dell’impresa, che possono manifestar-
si in maniera differente portando l’azienda a miglioramenti 
sempre crescenti (Huber, 1991).

1. Exploration learning: consiste in nuove esperienze e nuove 
routine generate attivamente o passivamente nel tentativo di 
fare qualcosa di completamente nuovo.

2. Vicarious learning: Si verifica quando la conoscenza che 
l’impresa desidera apprendere proviene dall’esterno, ad es-
empio tramite un consulente.

3. Learning by grafting: L’acquisizione di conoscenza avviene 
assumendo nuovo personale o acquisendo per intero altre 

imprese. Questa modalità permette all’azienda di ampliare il 
numero di risorse umane interne e, conseguentemente, il liv-
ello di competenza.38

38 Zhou, K., Wu, F. (2009, 23 novembre). Technological capability, 
strategic flexibility, and product innovation. Wiley Online Library. 
doi 10.1002/smj.830.
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2.5 
La relazione tra Industria 4.0 e 
PMI locali

L’introduzione dell’Industria 4.0 all’interno delle aziende ital-
iane ha come obiettivo la creazione di nuovi modelli di busi-
ness e l’implementazione dell’ambiente professionale in ter-
mini di risorse, strumenti e tecnologie digitali. Nonostante 
questi presupposti, però, la trasformazione digitale trova 
ampio margine di applicazione in quelle che sono le grandi 
industrie e meno nelle piccole e medie imprese, talvolta non 
sufficientemente pronte ad accogliere cambiamenti di tale 
portata.

In questo paragrafo si intende far luce su alcuni aspetti con-
nessi alle difficoltà riscontrate dalle PMI nel processo di cam-
biamento, oltre che sui potenziali benefici che esse stesse 
potrebbero trarvi.

2.5.1 
Gli ostacoli al cambiamento

Il processo di innovazione e rinnovamento tecnologico è in-
dubbiamente complesso da gestire, in particolare per quelle 
PMI che presentano carenze in termini di risorse monetarie 
ed umane specializzate, fattore che di frequente ne pre-
clude l’accesso a tecnologie avanzate e al passo con la quarta 
rivoluzione industriale (si veda capitolo 1. L’industria 4.0). Vi 
è inoltre il problema relativo alla scarsità di componenti di 
stampo culturale, tecnico e gestionale che consentirebbero 
di accogliere con maggiore consapevolezza i nuovi strumenti 
offerti dall’Industria 4.0, sfruttandoli appieno in un’ottica di 
ottimizzazione e crescita costante da parte dell’intero ap-
parato produttivo. 

Sembra poi che la cosiddetta path dependency aziendale sia 
un ulteriore elemento chiave all’interno del processo di in-
novazione. Il termine fa riferimento alla situazione per cui lo 
sviluppo di un’impresa è strettamente dipendente dalle sue 
condizioni precedenti, ed il suo stato futuro sarà risultante 
dalle problematiche attuali. Il concetto appena esposto è alla 
base di un’evoluzione fin troppo lenta delle imprese, che fati-
cano ad apportare migliorie immediate alle proprie strutture 
interne.
Fermo restando che il passaggio verso l’industria 4.0 non sia 
automaticamente sinonimo di ricadute positive per l’azien-
da, risulta evidente come in molti casi le potenzialità offerte 
dal rinnovamento tecnico e tecnologico non vengano nep-
pure prese in considerazione, complici allo stesso tempo una 
classe dirigenziale di età medio-avanzata ed un livello di in-
formazione sul fenomeno basso o talvolta inesistente.

2.5.2 
Le potenziali ricadute positive

È indubbio che la nuova frontiera della digitalizzazione sia in 
grado di fornire approcci differenti ed innovativi per la ges-
tione e il controllo aziendale. Tuttavia, per poter raggiungere 
tali risultati vengono richiesti alle aziende investimenti note-
voli e spiccate capacità di adattamento alle novità, elementi 
tramite i quali si riuscirebbe a decentralizzare i processi de-
cisionali e creare nuovi, continui flussi di dati e informazi-
oni, accessibili tanto ai vertici aziendali quanto al resto delle 
aree di attività.39

Il fatto di avere accesso ai dati potrebbe responsabilizzare 
maggiormente tutti gli attori interessati dalle attività pro-
duttive dell’azienda, trovandosi così coinvolti nel processo di 
skill revolution e ottenendo la possibilità di acquisire compe-
tenze multidisciplinari e orizzontali.40 Inoltre, la tracciabilità 
delle informazioni derivante dall’applicazione delle tecnolo-
gie abilitanti potrebbe avere riscontri positivi anche esterni 
all’azienda, consentendo a quest’ultime di veicolare messag-
gi, valori e best practices agli utenti finali dei beni e servizi 
forniti.

Il monitoraggio in tempo reale di processi e macchinari, 
poi, si tradurrebbe in una maggiore sicurezza in termini di 
condizioni lavorative del personale, che avrebbe a dispo-
sizione attività di pronto intervento e manutenzione puntu-
ale e immediata. Oltre a questo, le attività di catalogazione, 
stoccaggio e controllo dei flussi interni vedrebbero delle ri-
cadute positive anche a livello di gestione e cooperazione tra 
gli svariati settori aziendali.

39 Belleri, A., Sgobbi, F. (2004). La gestione delle risorse umane nei pro-
cessi di internazionalizzazione delle PMI: primi risultati di un’analisi empir-
ica. Paper presentato al XIX Convegno Nazionale dell’AIEL, Modena.
40 Chryssolouris, G., Mavrikios, D., Mourtzis, D. (2013). Manufactur-
ing systems: skills & competencies for the future. Procedia CIPR.

A margine di queste considerazioni, l’introduzione del 
fenomeno Industria 4.0 nelle PMI sembra essere possibile, 
ancor più se si porta l’attenzione non tanto alla possibilità di 
colmare il divario tra grandi e piccole e medie imprese, quan-
to invece sulla volontà di avviare un processo di valorizzazi-
one dei punti di forza che contraddistinguono le PMI locali.
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Nei capitoli 1. L’industria 4.0 e 2. L’automazione nelle PMI locali 
sono stati riportati gli esiti della ricerca preliminare condotta 
rispettivamente sul processo di avanzamento tecnologico e 
digitale che da diversi anni interessa il panorama industriale 
internazionale, e sulla risposta delle Piccole e Medie Imprese 
al “fenomeno 4.0”. Tale studio ha permesso di defi nire al 
meglio lo stato dell’arte delle imprese italiane, facendo luce 
da un lato su quelli che potrebbero essere gli ostacoli al 
cambiamento e, dall’altro, sulle potenziali ricadute positive 
in termini di sostenibilità sociale, ambientale ed economica.

Un aspetto particolarmente interessante emerso dalla fase 
di ricerca è quello sottolineato anche da Raffaella Cagliano, 
docente presso il Politecnico di Milano, per cui “poche 
imprese affrontano la rivoluzione 4.0 con un approccio 
sistemico che guardi contemporaneamente alle soluzioni 
tecnologiche e al modello organizzativo, e sono ancora una 
minoranza quelle che valutano adeguatamente l’impatto 
delle scelte tecnologiche”.41 È proprio in questo contesto, 
dunque, che si inserisce il contributo del Design sistemico, 
inteso come strumento di indirizzo per la trasformazione 
tecnologica delle PMI, in ottica di valorizzazione delle 
risorse umane e materiali e promozione di interventi volti 
alla sostenibilità nelle sue diverse accezioni.42

A tal proposito, in questo capitolo si approfondirà il processo 
metodologico seguito alla fase di desk research, al fi ne di 
contestualizzare il lavoro di tesi e chiarire nel dettaglio l’iter 
progettuale.

41 Weisz, B. (2019,20 giugno). Industria 4.0: mercato in crescita, PMI 
in ritardo. PMI. 
42 Germak, C., Bistagnino, L., Celaschi, F. (2008). Uomo al centro del 
progetto. Design per un nuovo Umanesimo. Torino: Umberto Allemandi 
& C.

3. Il processo metodologico
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3.1
L’analisi dello scenario

In primo luogo è stato effettuato un inquadramento generale 
e territoriale dell’impresa Agrindustria Tecco s.r.l., che rientra 
tra i cosiddetti “enti dimostratori” del Progetto H.O.M.E. 
- Hierarchical Open Manufacturing Europe, fi nanziato 
dalla Regione Piemonte con l’obiettivo di implementare 
tecnologicamente le realtà manifatturiere locali in chiave 4.0.

Relativamente a questo aspetto, si è scelto di indagare la 
natura delle collaborazioni vigenti tra Agrindustria Tecco 
e gli Organismi di Ricerca che partecipano attivamente al 
progetto, tra i quali si annovera il Dipartimento di Architettura 
e Design (DAD) del Politecnico di Torino.

L’analisi dello scenario ha previsto anche lo studio 
dell’azienda in termini di fl ussi di materia ed energia: sono 
stati redatti, per l’appunto, due approfondimenti inerenti 
agli impianti produttivi di Agrindustria (nello specifi co quelli 
selezionati dal Progetto H.O.M.E.) e all’attuale sistema di 
approvvigionamento energetico.

Per mezzo di questa indagine è stato possibile far luce su 
quelle che sono le reti sociali e collaborative tra l’azienda e gli 
attori esterni operanti sul territorio locale. 

RILIEVO OLISTICOANALISI DELLO 
SCENARIO

PROGETTAZIONE
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3.2
Il rilievo olistico

Se il primo focus è stato incentrato sulle collaborazioni 
esterne, nella fase di rilievo olistico - in questo caso 
coincidente con la fi eld research - è stato approfondito 
il modello gestionale e organizzativo delle risorse di 
Agrindustria, con un occhio attento alla componente umana 
e alle relazioni sociali interne all’azienda.

Per condurre lo studio ci si è serviti di un insieme di 
strumenti tipicamente adoperati dall’UX Design nelle fasi 
che precedono la progettazione dell’esperienza utente.

Innanzitutto si è strutturato il modello personas, utile per 
delineare il profi lo e il modello comportamentale dell’utenza 
e analizzarne esigenze, aspettative, timori e diffi coltà rispetto 
alle mansioni svolte in e per l’azienda. Di qui, la defi nizione 
delle journey maps, funzionali a tracciare le diverse azioni 
compiute dagli utenti durante lo svolgimento delle proprie 
attività e in relazione agli attuali sistemi e modalità di 
interazione in uso nell’azienda. Tale strumento, inoltre, ha 
fatto emergere quelle che sono le sensazioni e le potenziali 
frustrazioni dei soggetti in ciascun momento dell’esperienza, 
elementi chiave da cui partire per lo sviluppo progettuale.

RILIEVO OLISTICOANALISI DELLO 
SCENARIO

PROGETTAZIONE

Desk and fi eld research

1. Desk research: la cosiddetta “ricerca a tavolino” consiste 
nel reperire, valutare e rielaborare dati e informazioni già es-
istenti e funzionali all’inquadramento generale dei temi cen-
trali di un progetto. Le risorse sono rintracciabili non solo da 
fonti pubbliche (come database online, stampe specializzate, 
siti istituzionali, ecc.) ma anche da fonti interne ad eventuali 
aziende interessate dal progetto (nel caso, ad esempio, di bi-
lanci e statistiche di vendite e consumi).

2. Field research: fa riferimento alla “ricerca sul campo”, fun-
zionale alla creazione e alla raccolta sistematica di nuove in-
formazioni derivanti da analisi, interviste, documentazione 

video-fotografi ca, nonché da uno o una serie di focus group e, 
in generale, dall’osservazione esperta di un’azienda, un terri-
torio, un gruppo di persone, ecc.43

43 Juneja, P. (n.d.) Desk Research - Methodology and Tech-
niques. Customer Relationship Management.
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3.3
La progettazione

La messa a sistema delle criticità e dei punti di forza più 
signifi cativi risultanti dalle fasi di analisi ha posto le basi 
per strutturare un iter progettuale chiaro e specifi co per 
l’end-user di riferimento.

Si è così proceduto con l’individuazione degli ambiti di in-
tervento - monitoraggio, gestione e comunicazione - car-
atterizzati da una serie di elementi critici dovuti alla scarsità 
di mezzi e competenze talvolta tipica delle piccole imprese.
Dopo aver valutato il potenziale impatto di interventi mirati 
all’implementazione aziendale su più livelli, è stato possibile 
defi nire un nuovo concept e una serie di linee guida per la 
proposta progettuale. 

Nello specifi co, si è intervenuti dapprima sulla sfera del mon-
itoraggio, potenziando i sistemi di acquisizione di dati e in-
formazioni, poi su quella comunicativa, attraverso l’introduz-
ione di nuovi sistemi di scambio e interazione diretta, e per 
fi nire su quella gestionale, intesa in senso lato, con la pro-
gettazione di un’interfaccia multi-utente, volta all’effi cien-
tamento aziendale dal punto di vista energetico e logistico.

RILIEVO OLISTICOANALISI DELLO 
SCENARIO

PROGETTAZIONE
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Nei capitoli 1. L’Industria 4.0 e 2. L’automazione nelle PMI si è 
parlato di come l’innovazione tecnologica in chiave 4.0 possa 
diventare la leva per il cambiamento delle PMI, ad oggi lieve-
mente stagnate seppur ancora competitive, portando queste 
ultime a dover gestire un sempre maggiore grado di comp-
lessità relativamente a servizi offerti, qualità, pianifi cazione, 
ambiente e sicurezza, manutenzione ed energia.

È necessario allora ripensare a fondo il futuro della manifat-
tura italiana, che deve essere più agile, snella, disponibile e, 
pur preservando la sua individualità, deve imparare a fare 
sistema col suo territorio, con le altre imprese, con gli enti e 
i centri di competenza come le università o altre istituzioni 
locali, in un’ottica di interconnessione, scambio consapevole 
e sostenibilità.

È proprio in questo contesto che si inserisce il progetto 
H.O.M.E. - Hierarchical Open Manufacturing Europe, fi nan-
ziato dalla Regione Piemonte e avviato il 15 Marzo 2018.
Il progetto si pone come obiettivo la ricerca industriale vol-
ta alla defi nizione della “fabbrica come macchina di misura”, 
vale a dire come un sistema le cui parti fondamentali possano 
essere interpretate in chiave Lean ed essere descritte come 
modelli che rappresentano le risorse della stessa  fabbrica nel 
tempo, al fi ne di rendere quest’ultima un sistema automatico 
e interconnesso e fornire a tutti gli attori che operano nel-
lo stabilimento le informazioni utili per governare i processi 
durante il loro svolgimento.

Per farlo, H.O.M.E. ha selezionato 28 partner tra PMI innova-
tive col ruolo di dimostratori, enti sviluppatori di tecnologie 
e rinomati organismi di ricerca, tutti operanti sul territorio 
locale. Tra i dimostratori, anche Agrindustria Tecco, un’im-
presa particolarmente attiva sul suolo piemontese.

4. Lo scenario
 Analisi dell’end user Agrindustria Tecco
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4.1
Storia, contesto, mission aziendale

Agrindustria Tecco è una piccola impresa con sede a Cuneo, 
operativa dal 1985 e nata dall’idea del titolare Giuseppe Tecco 
di trasformare materiali vegetali secondari in prodotti indus-
triali utili per l’uomo. 

L’azienda offre una vasta gamma di prodotti che vanno dalle 
farine alimentari precotte ai supporti per l’industria far-
maceutica e mangimistica, passando per abrasivi e cariche 
vegetali dai molteplici utilizzi. A questi si aggiunge una mol-
titudine di altri servizi offerti, quali macinazione, microniz-
zazione, trattamenti termici, pellettatura, granulazione, es-
siccazione e criomacinazione. 

Impresa solida e fortemente attiva sul territorio locale, 
Agrindustria punta a trattare prodotti di nicchia con la cura 
e la serietà di una realtà artigianale, vantando clienti in Italia 
e all’estero, nonché una serie di assidue collaborazioni con 
università, poli di innovazione e altre aziende nazionali, sem-
pre in ottica di valorizzazione dei prodotti del territorio 
e nel pieno rispetto di ciò che la natura insegna e mette a 
disposizione.44

44 https://www.agrind.it/azienda/ Fo
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UFFICI E 
DIREZIONE
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STOCCAGGIO
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direzione

Fig. 7 - Planimetria di Agrindustria: focus 
sui fabbricati distinti per aree di attività.

4.2
Partnership con il progetto 
H.O.M.E.

Proprio grazie a questa tendenza alla continua collaborazi-
one e allo stimolo alla sperimentazione, nel 2018 Agrindustria 
diventa partner di H.O.M.E. ricoprendo il ruolo di end-user, 
vale a dire di dimostratore del progetto per quel che riguarda 
il concetto di manifattura a domanda intelligente di energia. 

L’azienda, infatti, composta da ben 16 impianti produttivi e 
attiva 6 giorni su 7 (talvolta anche 24 ore su 24), si rivela es-
sere particolarmente energivora e necessita di più energia 
di quanta non ne riesca a produrre tramite l’impianto foto-
voltaico di cui dispone. Lo scopo della collaborazione con 
H.O.M.E., allora, è quello di affrontare il problema della ges-
tione energetica tanto dall’interno dell’azienda (in termini di 
utilizzo di energia razionale e sostenibile durante i processi 
produttivi), quanto nell’eventualità di domanda aggregata alla 
rete elettrica pubblica.

Pertanto, conformemente agli obiettivi del progetto, si 
sceglie di condurre una fase di sviluppo sperimentale e si 

strutturano laboratori di storage elettrico e termico, al fi ne 
di realizzare un nuovo sistema di gestione real-time dell’en-
ergia, con particolare riferimento alle quote autoprodotte dal 
fotovoltaico, a quelle stoccate e a quelle prelevate dalla rete.

Nel lasso di tempo previsto per l’attuazione di questo proget-
to in chiave 4.0 (Marzo 2018 - Giugno 2020), si valuteranno 
i limiti tecnologici ed economici che rendono conveniente 
o meno il sistema di immagazzinamento e trasformazione 
dell’energia autoprodotta, per mezzo di una vera e propria 
ristrutturazione della preesistente rete di misure elettriche, 
che prevede l’aggiunta di misuratori in ciascun capannone 
dell’azienda e la conversione dei dati raccolti tramite un ap-
posito e-CPS.

Dato il gran numero di processi produttivi effettuati in 
Agrindustria, però, H.O.M.E. ha individuato come potenzia-
li banchi di prova due impianti in particolare, dedicati uno 
alla frantumazione dei tutoli di mais e l’altro alla lavorazione 
della farina di legno. La scelta è stata dettata rispettivamente 
dalla semplicità del processo produttivo e dalla coesistenza, 
in uno stesso fabbricato, di sistemi di lavorazione meccanici 
e termini.
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H.O.M.E. 

e-CPS 

Embedded
Systems

Cyber-Physical
Systems

Real-Time
Systems

È l’acronimo di:

Hierarchical: si riferisce all’architettura dei sistemi informa-
tivi, in alternativa alle architetture anarchiche, non comuni-
canti tra loro,

Open: per liberare l’officina dalla Babele di protocolli proprie-
tari che impediscono il trasferimento dell’innovazione,

Manufacturing Europe: perché il progetto ambisce a rappre-
sentare un modello per l’intera industria manifatturiera euro-

Un CPS è definito come un sistema in cui l’oggetto fisico può 
essere integrato con elementi che consentono il calcolo, la 
memorizzazione e la comunicazione. Il termine cyber si rifer-
isce appunto ad un alter-ego virtuale che riflette il mondo cui 
l’oggetto fisico appartiene. Questa immagine digitale ha una 
vita nell’ambiente ICT (Information and Communication Tech-
nology).

Prendendo la prospettiva di un ambiente di produzione, CPS 
comprende macchine smart, sistemi di stoccaggio e attrezza-
ture di produzione in grado di scambiarsi autonomamente 
informazioni, generare azioni e controllarsi reciprocamente, 
mettere a disposizione dei servizi tramite internet. Si tratta 
quindi di una convergenza tra mondo fisico e reale in una rete 
che comprende tutte le attività di business dell’azienda. (Lu, 
2017).

pea. Per la prima volta nella storia, possiamo considerarci un 
unico mercato di consumatori evoluti, con oltre 500 milioni 
di persone.45

45 https://www.home-opensystem.org/

4.2.1 
Il contributo degli Organismi di Ricerca

Il Politecnico di Torino, una Research University di livel-
lo internazionale che da oltre 150 anni prefigura come una 
delle istituzioni pubbliche più prestigiose nell’ambito della 
formazione, della ricerca e del trasferimento tecnologico, è 
stato scelto come primo Organismo di Ricerca a supporto del 
progetto H.O.M.E.

Vi partecipa, quindi, con i Dipartimenti di Ingegneria 
Gestionale e della Produzione (DIGEP), di Automatica ed 
Informatica (DAUIN) e di Architettura e Design (DAD), cias-
cuno dei quali si occupa della messa in atto di precise com-
petenze per la buona del progetto.

Nello specifico, al DIGEP è affidato lo sviluppo degli stru-
menti metodologici volti ad una più efficace gestione dell’in-
formazione di prodotto lungo il suo ciclo di vita ed un più 
efficiente controllo del processo di produzione e del siste-
ma azienda nella sua interezza, nell’ottica di promuovere 

l’integrazione dei sistemi di acquisizione, elaborazione e 
controllo dei dati nel sistema manifatturiero, gestionale ed 
economico dell’azienda.

Il DAUIN si occupa invece di analizzare, gestire e preservare 
la sicurezza informatica all’interno della fabbrica, intesa 
come insieme di processi, macchine, attrezzature, strumenti 
e  risorse umane: il tutto sulla scia del fenomeno Industria 
4.0, alla cui base vi è la garanzia dell’affidabilità dell’infor-
mazione acquisita.

Il DAD, sfruttando le competenze nell’ambito del Design 
Sistemico, si dedica alla valutazione dell’intero progetto in 
termini di sostenibilità ambientale, economica e sociale, con 
particolare attenzione a quelle che potrebbero dimostrarsi 
le strategie vincenti per una più efficace introduzione delle 
proposte 4.0 in una piccola impresa qual è Agrindustria. Il 
DAD, inoltre, pone le basi per una migliore gestione delle in-
formazioni relative agli impianti selezionati da H.O.M.E., re-
alizzando e fornendo  una loro rappresentazione sotto forma 
di modelli digitali tridimensionali.

Nei seguenti paragrafi, infatti, analogamente a quella che è 
stata l’evoluzione della fase di ricerca e analisi olistica con-
dotta su Agrindustria, si scenderà nel dettaglio del funziona-
mento di ciascuno dei due impianti, non senza approfondire 
il sistema di approvvigionamento di energia, in una prospet-
tiva sistemica e di gestione della complessità.
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4.3
Gli impianti pilota del Progetto 
H.O.M.E.

Il tipo di analisi che ha visto come oggetto l’impianto tutoli e 
l’impianto farina di legno parte dalla rilevazione e misurazi-
one di tutti i macchinari presenti nei suddetti fabbricati, fun-
zionali alla modellazione tridimensionale degli stessi. Avendo 
chiaro lo schema di funzionamento generale, è stato poi 
possibile condurre uno studio approfondito e sistemico sui 
due processi produttivi, con particolare riferimento ai fl ussi 
di materia entranti e uscenti (input e output) e ai sistemi di 
aerazione.
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IMPIANTO
TUTOLI
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4.3.1
Impianto di frantumazione tutoli

Flussi di materia

Per mezzo di una pala gommata, i tutoli di mais vengono tras-
feriti in un cassone dosatore, dal quale fuoriescono per poi 
passare attraverso un nastro deferrizzatore, atto a rimuovere 
eventuali oggetti in ferro che potrebbero infi ciare la qualità 
del processo. A questo punto, una coclea trasporta i tutoli 
prima in un frantumatore ad uncini e poi in un macinatore a 
lame: il processo di frantumazione e raffi nazione dura circa 
un minuto. Successivamente i tutoli macinati raggiungono il 
cosiddetto elevatore a tazze, dal quale - sempre per mezzo di 
una coclea - vengono trasferiti all’interno del deposito adia-
cente l’impianto, pronti per le successive fasi di stoccaggio e 
distribuzione.
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Sistema di aerazione

Parallelamente al processo di frantumazione si avvia il siste-
ma di pulizia dell’aria, che dal macinatore a lame viene aspi-
rata e immessa in un ciclone decantatore per la separazione 
della stessa dalla componente polverosa derivante dalla mac-
inazione (il tutto è alimentato da un compressore rotair). Una 
volta fi ltrata, l’aria può essere immessa in atmosfera.

Il processo appena descritto, dalla durata complessiva di cir-
ca 10 minuti, non genera alcun materiale di scarto di natura 
organica: l’unico scarto che si viene a creare è rappresentato 
dalle eventuali componenti ferrose estratte a inizio attività, 
in seguito cedute ai rottamatori locali.

L’impianto tutoli è attivo per 8 ore al giorno, dal lunedì po-
meriggio al sabato mattina, ed è supervisionato da un unico 
operatore di produzione.46

46 Barbero, S., Chiabert, P., Ferrero, G. (2019, 31 luglio). Processo in-
dustriale frantumazione tutoli. Deriverable Straordinario di raccordo 
T12.2 e T12.1.1 in HOME - WP12 Manifattura a domanda intelligente di 
energia (Dimostratori).
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Fig. 8 - Modello 3D dell’impianto di frantumazione tutoli.
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4.3.2
Impianto di lavorazione farina di legno

Flussi di materia

La segatura, proveniente perlopiù da una serie di faleg-
namerie locali, viene miscelata con una pala gommata al fi ne 
di ottenere un prodotto il più omogeneo possibile in ter-
mini di umidità, proprietà fondamentale che va monitorata 
costantemente per raggiungere un elevato grado di qualità 
dell’output fi nale.

Sempre attraverso una pala gommata, la segatura viene tras-
ferita in un cassone dosatore e - analogamente a quanto 
avviene nell’impianto tutoli - subisce un rapido processo di 
deferrizzazione per poi essere trasferita all’interno di un es-
siccatoio rotante. Una volta essiccata, la segatura viene fatta 
decantare in due cicloni distinti e subito dopo immessa in un 
mulino a coltelli, non prima di una seconda deferrizzazione.

Il prodotto uscente dal mulino è già di per sé una farina di 
legno, che viene separata dall’aria tramite un fi ltro a 30 man-
iche e poi trasferita in un sistema di setacciamento multi-
stadio (plansichter). Quest’ultimo genera tre tipi di output 
differenti in termini di granulometria. La segatura setac-
ciata dalle dimensioni comprese tra 50 e 500 microns viene 
stoccata in un silos apposito, pronta per la fase di distribuzi-
one; quella che presenta dimensioni superiori a 500 microns 
viene reimmessa nel processo, passando per le precedenti 
fasi a partire dall’essicazione; infi ne la segatura di dimensio-
ni inferiori ai 50 microns fi nisce in un silos di raccolta delle 
polveri, in quanto simile al particolato generato in alcune fasi 
del processo.
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Sistema di aerazione

L’impianto farina di legno dispone di due sistemi di aerazione: 
il primo immette nell’essiccatoio rotante l’aria calda gener-
ata nella camera di combustione, che viene poi aspirata e 
condotta nella cosiddetta camera di calma (una sorta di silos 
pensato per la decantazione del particolato in vista dell’im-
missione in atmosfera); il secondo è funzionale all’alimentazi-
one del fi ltro a maniche, attivo nelle ultime fasi del processo.

Contrariamente alla frantumazione dei tutoli, la lavorazione 
della farina di legno richiede un’attività costante, estesa per 
24 ore al giorno, e dunque la supervisione di ben tre opera-
tori di produzione.47

47 Barbero, S., Chiabert, P., Ferrero, G. (2019, 31 luglio). Processo 
industriale farina di legno (segatura). Deriverable Straordinario di 
raccordo T12.2 e T12.1.1 in HOME - WP12 Manifattura a domanda 
intelligente di energia (Dimostratori).
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Fig. 9 - Modello 3D dell’impianto di lavorazione farina di legno.
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4.4
Il sistema di approvvigionamento 
di energia

Agrindustria dispone di due impianti fotovoltaici che produ-
cono energia elettrica, impiegata prevalentemente nell’ali-
mentazione dei fabbricati.
Nello specifi co, l’impianto 1 è installato sui capannoni desti-
nati al Reparto No Food e al magazzino, ricoprendo una su-
perfi cie di 3950 mq, mentre l’impianto 2 si trova al di sopra 
degli impianti di frantumazione tutoli e pellet, per un’esten-
sione di 1590 mq. Come emerge dalla Figura 10, in totale i due 
impianti occupano più di 5.500 mq, registrando una potenza 
di 725 kW (il primo incide al 72% sul totale, il secondo al 28%).

L’analisi del fabbisogno energetico dell’azienda si è basata 
sullo studio delle cinque componenti fondamentali che en-
trano in gioco nella defi nizione del rapporto tra consumi e 
produzione di energia: il consumo totale, la produzione to-
tale, le quote acquistate in rete, quelle cedute e quelle auto-
consumate all’interno dell’azienda. I seguenti grafi ci chiari-
scono in che rapporto questi fattori coesistono tra loro e in 
che modo sono connessi ad Agrindustria.
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Fig. 10 - Planimetria di Agrindustria: focus 
sull’impianto fotovoltaico.
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CONSUMI TOTALI ACQUISTO IN RETE

AUTOCONSUMO

PRODUZIONE

CESSIONE ALLA RETE

Il consumo totale di energia elettrica 
è ottenuto addizionando i consumi 
parziali dei diversi macchinari pre-
senti in Agrindustria Tecco e i con-
sumi di energia derivanti dall’utilizzo 
di altri servizi, come l’illuminazione 
interna degli impianti.

L’acquisto in rete si verifi ca quando 
la produzione fotovoltaica non ri-
esce a soddisfare la richiesta di en-
ergia destinata ai diversi processi di 
lavorazione. 

La produzione di energia da parte 
dei due impianti riesce a soddisfare 
solo parte dei consumi, a causa del 
fatto che le condizioni meteorolog-
iche dipendenti dalla posizione geo-
grafi ca degli edifi ci e dei pannelli non 
risultano essere sempre ottimali alla 
ricezione di energia solare.

L’autoconsumo si defi nisce come 
utilizzo immediato in loco di ener-
gia prodotta dal fotovoltaico. Tale 
condizione fa sì che non si acquisti 
energia dalla rete e garantisce un 
risparmio maggiore rispetto al gua-
dagno derivante dalla cessione della 
stessa. Maggiore è l’autoconsumo, 
minore sarà l’energia acquistata.

La cessione alla rete si verifi ca quan-
do l’energia prodotta dal fotovol-
taico non viene immediatamente 
consumata e risulta dunque in ec-
cesso. Generalmente è previsto un 
ritorno economico per ogni kilowatt 
ceduto, sebbene tale valore sia net-
tamente inferiore rispetto al prezzo 
d’acquisto.

Fig. 11 - Rapporto tra le diverse desti-
nazioni d’uso dell’energia.

Di seguito viene presentata una serie di grafi ci che indicano 
lo stato dell’arte dell’azienda in termini di fabbisogno ener-
getico, declinati perlopiù in rapporti medi e stime ricavate 
da una moltitudine di dati quantitativi inerenti al periodo 
2012-2018. Seppur si sia scelto di non inserire i dati riferiti 
al 2019 in quanto incompleti al momento della valutazione 
energetica di cui sopra, si fornisce un’analisi degli andamenti 

STORICO CONSUMI - PRODUZIONE 2012-2018
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medi relativi all’ultimo anno di attività monitorata (2019).
Proprio da quest’ultima rilevazione emerge un dato signifi ca-
tivo: il rapporto tra autoconsumo e cessione alla rete si di-
mostra incostante nell’arco dell’anno, con un picco di auto-
consumo nel mese di Gennaio (83%) ed uno stato pressoché 
paritario registrato nel mese di Agosto.

Fig. 12 - Dati storici di consumi e produzione energetica riferiti al periodo 2012-2018.
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PRODUZIONE TOTALE

CONSUMI TOTALI

(Autoconsumo + Cessione)

(Acquisto in rete + Autoconsumo)
2.549.963 kWh

521.044 kWh

2.028.919 kWh

232.879 kWh

753.923 kWh

RAPPORTO MEDIO CONSUMI - PRODUZIONE 2012-2018

RAPPORTO MEDIO 2012-2018

Acquisto in rete -
Autoconsumo

Cessione alla rete -
Autoconsumo

80%

20%

69,1
69%

31%

Fig. 14 - Il fotovoltaico riesce a soddisfare solo il 20% della domanda energetica necessaria, ma il 
quantitativo di energia prodotta viene sfruttato per il 69%, facendo sì che il 31% venga ceduto.

Fig. 13 - Rapporto medio tra consumi e produzione energetica riferito al periodo 2012-2018.

PRODUZIONE MENSILE 2019
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Fig. 15 - Prendendo in analisi l’ulti-
mo anno di attività (2019), si regis-
tra una produzione fotovoltaica ten-
denzialmente poco costante, con un 
picco di approvvigionamento nel 
mese di Giugno ed uno di scarsa 
produzione nel mese di Gennaio.

Fig. 16 - Un dato rilevante è quello relativo al rapporto tra autoconsumo di energia e cessione alla rete, 
che si dimostra incostante nell’arco dell’anno.
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Una volta fatte le dovute considerazioni sui dati analizzati, 
questi sono stati raffrontati sul piano economico tenendo 
conto dei prezzi di acquisto e cessione dell’energia, nonché 
della variazione di questi ultimi sul mercato, effettuando così 
una valutazione della situazione energetica aziendale an-
che dal punto di vista dei costi e dei ricavi legati all’utilizzo 
dell’impianto fotovoltaico. A questo punto è stato possibile 

PREZZI DI ACQUISTO E CESSIONE ENERGIA
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CESSIONE

2012 20182013 2014 2015 2016 2017

0,20€/kW
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0,10€/kW

0,05€/kW

0€/kW

ricavare una stima circa il potenziale risparmio ottenibile 
sfruttando appieno l’energia autoprodotta, risparmio che si 
aggira attorno al 18% rispetto alla situazione attuale.

Fig. 17 - Andamento dei prezzi 
relativi all’acquisto e alla cessione 
dell’energia in rete. Per entrambi i 
valori si registra un calo nel corso 
degli anni, presumibilmente legato a 
dinamiche di mercato.
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Fig. 18 - Pur avendo una quantità di 
energia ceduta costante negli anni, 
i relativi ricavi sono visibilmente 
diminuiti: tra il 2012 e il 2018 vi è 
stato un calo del 59%.

Fig. 19 - Tenendo conto di quanto 
riportato dai grafi ci, per sfruttare 
appieno il fotovoltaico, la soluzione 
più adeguata risulta quella di mas-
simizzare l’autoconsumo: si noti 
come un autoconsumo del 100% 
dell’energia prodotta dal fotovolta-
ico possa portare ad un risparmio 
del 18% rispetto alla situazione 
attuale.
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(2018)
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100%
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4.4.1
Software di monitoraggio

Entrambi gli impianti fotovoltaici sono monitorati in tem-
po reale da due sistemi di controllo, rispettivamente 
Visualisierung per l’impianto 1 e Solar-Log per l’impianto 2, 
i quali forniscono dati relativi alla produzione giornaliera, 
mensile e annuale di energia elettrica. Vi è poi un’altra piatta-
forma utilizzata per la lettura dei dati di consumo, Schneider 
Electric, cui tendenzialmente si accede da remoto. 

I dati relativi al fotovoltaico vengono visualizzati su un mon-
itor presente all’ingresso dell’azienda e accessibili perlopiù 
a quella parte del personale che si occupa quotidianamente 
dell’amministrazione e della logistica, in quanto fi sicamente 
operante nel medesimo luogo di trasmissione dei dati. 
Tuttavia, sono stati alcuni dipendenti stessi - in occasione di 
interviste condotte in azienda durante la fase preliminare di 
analisi olistica - a esprimere una serie di considerazioni neg-
ative circa il sistema di visualizzazione e lettura delle in-
formazioni, prevalentemente quantitative e per questo non 
sempre accessibili agli utenti non esperti. 

Le problematiche individuate risiedono principalmente 
nell’incompatibilità tra i due sistemi di monitoraggio e nella 
diffi coltà di interpretare i dati, derivante talvolta da un’errata 
visualizzazione e nomenclatura delle informazioni.

A margine di ciò, si è scelto di proseguire l’analisi attraverso 
l’approfondimento degli attuali sistemi di monitoraggio ad-
operati dall’azienda e la ricerca di casi studio relativi ad altri 
software di controllo oggi disponibili sul mercato.

Incompatibilità tra 
i due software

Visualizzazione 
errata dei dati

Diffi coltà di
interpretare i dati

Interfacce non
personalizzabili

Nomenclatura
errata dei dati

Il grafi co a radar, anche detto di Kiviat, radiale, polare o a 
stella, rappresenta la rilevanza di alcuni elementi dell’in-
sieme. Quanto più l’area evidenziata si discosta dal cen-
tro, tanto più il fenomeno analizzato è rilevante, in sen-
so positivo o negativo a seconda di ciò che si misura. 
Convenzionalmente al centro del grafi co si attribuisce il va-
lore minimo, e i raggi aumentano di rilevanza man mano che ci 
si avvicina alle estremità del grafi co. Il numero di raggi che si 
diramano dal centro corrisponde al numero di elementi presi 
in analisi, in questo caso cinque: energia, sostenibilità ambien-
tale, interfaccia user-friendly, altri servizi ed aspetti econom-
ici. L’interpretazione del dato si basa su aspetti di carattere 
sia qualitativo che quantitavo. Per esempio, se un software 
di monitoraggio riporta un gran numero di dati relativi all’en-
ergia, ma questi non sono del tutto completi o attendibili, l’es-
tremità dell’area sul raggio Energia non potrà raggiungerne 
l’apice e si fermerà a poco più di metà. Se, invece,  per ogni 
voce relativa ad una data energia di riferimento si trovano dei 
dati economici chiari ed esaustivi, allora anche una minima 
quantità di informazioni potrà essere compensata dalla com-
pletezza delle stesse, e sarà così possibile attribuire un valore 
più alto al raggio relativo agli Aspetti economici.

Energia
Rappresenta la quantità, la varietà e la completezza di infor-
mazioni relative alla ripartizione di energia, a seconda che sia 
consumata, prelevata, immessa in rete e/o autoconsumata. 
Quanto più tali informazioni saranno messe in relazione a dif-
ferenti periodi di tempo, tanto più il monitoraggio e le previ-
sioni a lungo termine saranno attendibili, poiché consentiran-
no di confrontare dati simili su diverse scale temporali.

Sostenibilità ambientale
Esprime gli equivalenti energetici che vengono risparmiati 
grazie alla produzione di energia fotovoltaica. Tra questi vi 
sono la CO

2
, gli alberi ed il petrolio.

Interfaccia user-friendly
È possibile considerare user-friendly un’interfaccia che pre-
senti una grafi ca intuitiva e delle funzionalità facilmente com-
prensibili. A questo aspetto si aggiunge inoltre l’organizzazi-
one dei dati, che dovrebbero essere riportati secondo uno 
schema logico il più intuitivo ed immediato possibile (es. per 
categoria, tipologia, ecc.), perché consenta una migliore ricer-
ca, interpretazione e fruibilità delle informazioni.

Aspetti economici
In generale rappresentano l’insieme di elementi economi-
co-fi nanziari che si può riportare in relazione ai dati su pro-
duzione, consumo, acquisto e cessione di energia. Nello 
specifi co, a essi si possono aggiungere riferimenti circa gli 
incentivi provenienti dal GSE (Gestore dei Servizi Energetici), i 
costi, ricavi e risparmi conseguenti all’utilizzo del fotovoltaico 
e lo scostamento di quest’ultimo dal bilancio preventivo.

Altri servizi
Molto spesso i software di monitoraggio offrono una serie di 
servizi aggiuntivi a quelli base, come la predisposizione per la 
sensoristica meteo, un sistema di allarmi e notifi che, la possi-
bilità di eseguire il backup dei dati storici e l’integrazione con 
altri dispositivi elettronici per una migliore gestione.

GRAFICO A RADAR VARIABILI ANALIZZATE

Energia

Sostenibilità 
ambientale

Aspetti
economici

Altri 
servizi

Interfaccia
user-friendly

METODO DI INDAGINE
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SOLAR-LOG

VISUALISIERUNG

Solar-Log è un software di monitoraggio fotovoltaico che pre-
senta, oltre al controllo della produzione, anche la possibilità 
di tracciare l’impiego dell’energia (autoprodotta e ceduta) e i 
conseguenti ricavi.

Visualisierung, un software precedente ma sviluppato dagli 
stessi produttori di Solar-Log, monitora gli impianti fotovolta-
ici di riferimento fornendo la possibilità di suddividere la pro-
duzione in sottoinsiemi e tabelle riassuntive sui diversi livelli 
temporali.

Energia

Energia

Sostenibilità 
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Sostenibilità 
ambientale

Aspetti
economici

Aspetti
economici

Altri 
servizi

Altri 
servizi

Interfaccia
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Interfaccia
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Produzione
rappresentata in 
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grafi ci
Negli storici di 
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dere i dati totali per 
stabili di riferimento 
e singoli inverter
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Produzione
distinta in effettiva e 
nominale, e confron-
tata in un grafi co a 
barre visualizzabile 
anche sottoforma di 
tabella

Flussi energetici
visualizzati in uno 
schema real-time con 
indicatori di cessione, 
autoconsumo e 
storage

SCHERMATA PRINCIPALE

SCHERMATA PRINCIPALE
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SUNGUARD

SunGuard è un software di monitoraggio di impianti fotovol-
taici che fornisce la possibilità di integrare le sue funzioni con 
tutti i sistemi di controllo, automazione e domotica già pre-
senti e/o attivi nella sede di installazione.

Dispone di interfacce personalizzabili direttamente 
dall’utente, il quale può rendere visibili le informazioni che 
ritiene più rilevanti (es. grafi ci, tabelle, sezioni) e nasconderne 
altre. Tutti i dati collezionati, siano essi singole variabi-
li o formule create ad hoc, possono essere recuperati 
tramite fi le testuale in formato csv, tramite webservices 
xml o attraverso il protocollo di monitoraggio SNMP.

Energia

Sostenibilità 
ambientale

Aspetti
economici

Altri 
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Interfaccia
user-friendly

Interfaccia principale esaustiva
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Possibilità di modifi care la tipologia di grafi co
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SOLAR EDGE

Energia

Sostenibilità 
ambientale

Aspetti
economici

Altri 
servizi

Interfaccia
user-friendly

Interfaccia principale esaustica

Possibilità di impostare periodi temporali precisi 
tramite calendario

Confronto della produzione di energia su diversi livelli 
temporali (es. mesi comparati in diversi anni)

Assenza di confronto tra produzione e altre variabili 
nella sezione relativa al monitoraggio di energia

Solar Edge è un noto software di monitoraggio che consente 
di acquisire in tempo reale dati relativi ad eventuali guasti e 
avvisi a livello di modulo, di stringa e di sistema. 

I dati vengono trasmessi tramite le comuni linee elettriche e i 
sensori applicati all’impianto fotovoltaico fanno sì che non ci 
sia bisogno di ulteriori cablaggi o hardware aggiuntivi per la 
comunicazione diretta.

SCHERMATA PRINCIPALE

SCHERMATA PRODUZIONE
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ESOLAR

eSolar è un software di monitoraggio di impianti fotovoltaici 
con Interfaccia Web integrata per la gestione dei dati in tem-
po reale.

Presenta una multi-compatibilità con diversi dispositivi foto-
voltaici ed è capace di immagazzinare dati storici fi no a dieci 
anni. Consente inoltre di connettersi a stazioni meteo e a di-
verse tipologie di sensori ambientali per relazionare tali dati 
con la produzione di energia.
Rilevante è poi la possibilità di monitorare fi no a cinque diver-
si contatori per suddividere i dati relativi alla produzione o 
avere informazioni circa cessione e acquisto di energia.

Confronto di produzione con il giorno precedente

Connettività a diversi dispositivi e sensori aggiuntivi 
per il monitoraggio di ulteriori dati

Settaggio personalizzato di interfaccia monitor 
esterno

Possibilità di impostare periodi temporali precisi 
tramite calendario

Assenza di confronto tra produzione e dati economici
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Sostenibilità 
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Aspetti
economici

Altri 
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Interfaccia
user-friendly
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SUN REPORT

Sunreport è un sistema di monitoraggio e verifi ca di funzion-
amento pannelli fotovoltaici che legge via software i valori 
di produzione trasmessi dal distributore (Enel) al GSE senza 
l’installazione di alcun strumento presso l’impianto.

La lettura dei dati viene affi ancata da un lavoro di analisi che 
va a defi nire le aspettative di produzione dell’impianto per 
poi fornire dei bilanci all’utente fi nale circa il rendimento

Previsioni di produzione fotovoltaico più attendibili

Lettura dei dati di produzione e confronto con dati 
meteo

Fornitura di report sull’andamento generale

Procedure di installazione non necessarie

Assenza di confronto tra produzione e dati economici

Software non personalizzabile

Assenza di indicatori di sostenibilità

Assenza di storici giornalieri e orari

Energia

Sostenibilità 
ambientale

Aspetti
economici

Altri 
servizi

Interfaccia
user-friendly
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Nel capitolo precedente è stato riportato un quadro generale 
di Agrindustria Tecco, end-user di riferimento, con partico-
lare attenzione a quelli che sono gli impianti produttivi inter-
essati dal progetto H.O.M.E. e il sistema aziendale di approv-
vigionamento di energia.

Ciò che si propone di fare questo nuovo capitolo è indagare 
a fondo la componente umana operante in e per l’azienda, 
le sue esigenze e il potenziale rafforzamento delle relazio-
ni interpersonali ottenibile da interventi più o meno diretti 
sull’organizzazione e la gestione delle risorse. Come detto 
in precedenza (si veda capitolo 3. Il processo metodologico), 
uno dei fattori chiave del Design sistemico è la valorizzazi-
one delle relazioni sociali, motivo per cui si intende tener 
conto di tutti quegli aspetti che, a partire dalle future fasi di 
individuazione del concept e sviluppo progettuale, determin-
eranno la riuscita del progetto e la soddisfazione degli utenti 
al momento dell’attuazione dello stesso.

5. Il rilievo olistico
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5.1
Le risorse umane in Agrindustria

Grazie ad una serie di sopralluoghi e interviste condotte in 
azienda, sono stati individuati tutti gli attori coinvolti nelle 
diverse attività di Agrindustria, successivamente raggruppati 
in tre categorie distinte per tipologia di mansioni: collabora-
tori interni, collaboratori esterni, fornitori e clienti.

Nella prima categoria rientrano, oltre che l’Amministratore 
Delegato Tecco, tutti e 23 i dipendenti di Agrindustria tra 
responsabili amministrativi, operatori di produzione e ma-
nutentori meccanici. Queste fi gure operano quotidiana-
mente nei diversi reparti dell’azienda e, in un caso o in un al-
tro, talvolta si occupano di compiti che esulano dalle proprie 
attività. Può capitare, ad esempio, che il personale dell’uffi cio 
o lo stesso AD gestiscano eventuali problemi sorti nell’im-
pianto fotovoltaico, oppure che si dedichino personalmente 
a piccoli interventi di manutenzione dei macchinari. Ciò a di-
mostrazione del fatto che alla base della cooperazione tra i 
diversi dipendenti vi è una forte inclinazione alla fl essibilità, 
tipica delle piccole e medie imprese.

Tra i collaboratori esterni si annoverano fi gure come l’Energy 
Manager, gli enti di supporto alla ricerca (tra cui il Politecnico 
di Torino), gli idraulici, gli elettricisti e le imprese di trasporto 
che si occupano della distribuzione dei prodotti per conto 
dell’azienda. Fatta eccezione per le imprese di trasporto ed i 
manutentori elettrici, che collaborano più assiduamente con 
l’azienda, l’Energy Manager e gli organismi di ricerca ven-
gono interpellati meno di frequente e il più delle volte fornis-
cono il proprio servizio da remoto.

Per fi nire vi sono i clienti (abituali e potenziali) e i fornitori, 
che interagiscono perlopiù con l’Amministratore Delegato e il 
personale dell’uffi cio che si dedica all’amministrazione.
Molto spesso accade che i nuovi clienti arrivino in azienda 
per verifi care personalmente la qualità dei prodotti offerti e  
visionare il gran numero di attività svolte, intese principal-
mente come processi produttivi.
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Energy manager

Idraulici

Imprese di
trasportoElettricisti

Supporto alla ricerca
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COLLABORATORI ESTERNI
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Il ruolo dell’AD nella PMI

Il ruolo e le mansioni dell’AD variano da una compagnia all’al-
tra e dipendono dalla struttura, dalla grandezza e dal tipo 
di organizzazione della stessa. Se nelle aziende di grandi di-
mensioni l’AD si occupa esclusivamente di decisioni di gra-
do superiore, tra cui quelle relative alle strategie aziendali e 
alla crescita della compagnia, nel caso delle Piccole Imprese 
il suo ruolo diventa particolarmente rilevante anche a livelli 
decisionali di grado inferiore, in termini dunque non solo di 
business dell’azienda ma anche di selezione e assunzione di 
nuovo personale.48

L’Amministratore Delegato di Agrindustria, Giuseppe Tecco, 
è altresì Presidente dell’azienda sin dall’anno di fondazione 
(1985). È senza dubbio una fi gura rilevante tanto a livello de-
cisionale quanto in termini di esecuzione, dal momento che si 
occupa non solo di gestire gli aspetti logistico-amministrativi 
insieme agli altri cinque dipendenti che lavorano in uffi cio, 
ma anche di supervisionare le diverse linee di produzione che 
hanno luogo in Agrindustria, eseguite dai vari operatori attivi 
negli impianti.
In un contesto simile le risorse umane vengono coordinate di-
rettamente dall’AD, molto presente all’interno dell’azienda e 
considerato fi gura di riferimento vicina e accessibile. Il ruolo 
e le attività di Tecco rispecchiano senz’altro verosimilmente 
quanto accade al giorno d’oggi nelle Piccole Imprese, dato che 
questi conosce ciascun dipendente e opera attivamente nello 
sviluppo di soluzioni e nuove formulazioni di prodotti trattati, 
prendendo parte - qualora necessario - anche agli interventi 
di manutenzione degli impianti e coordinando le visite gui-
date all’interno dell’azienda.49 

48 Gagliarducci, C. (2017). CEO, signifi cato: chi è e cosa fa?. CEO: 
chi è, cosa fa e quanto prende di stipendio? Signifi cato e traduzione 
del termine.
49 Gagliardi, G., Molinari, M. (2015). Il ruolo del consiglio di 
amministrazione nelle società di famiglia. Governo d’Impresa.
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Per proseguire con l’analisi e approfondire al meglio le relazi-
oni interpersonali vigenti tra gli attori diretti e indiretti di 
Agrindustria, si è deciso di restringere il campo e selezionare 
le fi gure più interessanti a livello di contributo portato nei 
processi di gestione, produzione, manutenzione e monitor-
aggio aziendale, nonché coloro che benefi ciano della qualità 
dei prodotti fi nali.
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La scelta è così ricaduta su Amministratore Delegato, re-
sponsabili amministrativi, operatori di produzione, manuten-
tori, Energy Manager e clienti abituali. Di ciascuna risorsa è 
stato poi tracciato il fl usso di attività effettuate quotidiana-
mente (o meno, nel caso dei clienti) all’interno dell’azienda, 
così da individuare i luoghi fi sici in cui esse operano e le loro 
modalità di scambio e interazione.

Fig. 20 - Aree di attività degli attori selezionati.
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5.2
Il modello personas

Di seguito saranno riportate delle schede riepilogative rif-
erite alle sei utenze individuate. Il metodo di indagine si è 
basato sul cosiddetto modello personas, funzionale all’indi-
viduazione delle esigenze e delle aspettative che l’utenza nu-
tre a seconda del proprio status, del ruolo ricoperto all’inter-
no dell’azienda e dei rapporti interrelazionali. Tale modello 
risulta utile anche per far luce su eventuali diffi coltà e timori 
derivanti da situazioni o aspetti legati ai casi presi in analisi. 

Esperienza nel proprio settore

Fa riferimento al grado di esperienza maturata negli anni in 
uno specifi co settore lavorativo, a seconda dell’utenza og-
getto di analisi. Tale variabile può dipendere essenzialmente, 
oltre che dal numero di anni di lavoro, anche dal contesto 
lavorativo in cui sono state svolte le proprie mansioni. 

Capacità di collaborazione

È intesa perlopiù come la predisposizione al team working, 
ma si confi gura anche come la capacità di affrontare in mani-
era fl essibile e adattiva le variazioni delle attività che si pre-
sentano in corso d’opera. Può essere senz’altro infl uenzata da 
fattori quali le personali abilità dell’utente, ma anche la tipo-
logia di ruolo ricoperto all’interno dell’azienda e la quantità di 
mansioni dipendenti da altri attori o da altre attività.

Abilità con la tecnologia

Indaga le capacità di gestione di software più o meno avan-
zati, tanto di monitoraggio quanto di gestione delle attività 

VARIABILI ANALIZZATE

aziendali. I fattori più infl uenti nella defi nizione della variabile in 
questione sono da un lato l’età dell’utente e l’esperienza di questi 
nell’utilizzo di sistemi informatici e tecnologici.

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

Il fenomeno Industria 4.0 ha preso piede solo negli ultimi anni e in 
particolare nelle grandi aziende. In ambienti più modesti, invece, 
si vede fronteggiato anche e soprattutto dalla mancanza di infor-
mazione relativa alle migliorie e agli sviluppi che la digitalizzazi-
one dei processi potrebbe apportare, con la conseguenza che nel-
le piccole e medie imprese si registra una diffi coltà di applicazione 
non indifferente.

Apertura ai cambiamenti

Se l’apertura ai cambiamenti può essere generalmente intesa 
come una variabile soggettiva, d’altro canto è senz’altro riconduc-
ibile all’età dell’utente. Tale variabile è dunque funzionale allo stu-
dio delle possibili reazioni  e diffi coltà da parte dell’utente in caso 
di introduzione di una o più variazioni sul proprio posto di lavoro.

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

Analogamente all’analisi riportata nel Capitolo 4, anche in 
questo caso è stato utilizzato il grafi co a radar per rappre-
sentare la rilevanza di alcuni elementi rispetto all’insieme di 
variabili selezionate. Il numero di raggi che si diramano dal 
centro corrisponde al numero di elementi presi in analisi, in 
questo caso cinque: esperienza nel proprio settore, apertura 
ai cambiamenti, conoscenza rispetto ai temi dell’automazi-
one, abilità con la tecnologia, capacità di collaborazione.
La lettura del grafi co, seppur uniforme e coerente in termini 
di variabili analizzate, è comunque relativa alle utenze di rif-
erimento. Dei cinque utenti selezionati per l’indagine, infat-
ti, quattro appartengono alla realtà Agrindustria essendone 
direttamente collegati in quanto dipendenti o collaboratori. 
Solo il Cliente può essere considerato un personas a sé stante, 
che viene analizzato sì in relazione ad Agrindustria ma pur 
sempre in qualità di utente fi nale.

METODO DI INDAGINE

Fo
to
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eg

li 
A

ut
or

i
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NECESSITÀ E DESIDERI

Monica
Responsabile 
amministrativa

ORARIO LAVORATIVO ABILITÀ CHIAVE

SETTORE

TIMORI E DIFFICOLTÀ

Essere aggiornata sullo stato della produzione per tenere traccia della materia disponibile

Non riuscire a monitorare effi cacemente i fl ussi di materia nei diversi processi produttivi

Non accorgersi in tempo di eventuali problemi legati agli impianti e/o al fotovoltaico

Ricevere notifi che in tempo reale di eventuali problemi rilevati (es. stato degli inverter)

Comunicare effi cacemente i punti di forza dell’azienda

Programmare effi cacemente le attività di produzione insieme agli operatori

8:30 - 17:30 Gestione
Comunicazione
Rapporto col cliente fi nale
Flessibilità

Uffi cio e direzione

Ottenere sistematicamente dati di produzione da parte degli operatori

Conciliare le attività degli operatori con le priorità dei nuovi ordini

Trovare compatibilità tra i dati derivanti dai contatori e quelli dei software di monitoraggio

Tenere sotto controllo le scorte in magazzino per velocizzare la risposta agli ordini

Gestire effi cacemente le tante linee di prodotti offerti al cliente

Tenere sotto controllo i dati aggiornati relativi alla produzione di fotovoltaico

Esperienza nel proprio settore

L’esperienza di lavoro decennale nel medesimo contesto fa sì 
che la responsabile amministrativa sappia gestire al meglio le 
proprie mansioni, dalla programmazione dell’attività lavorati-
va al controllo della contabilità. 

Capacità di collaborazione

La responsabile amministrativa, così come le altre quattro 
persone che lavorano in uffi cio, sono solite interfacciarsi con 
il resto dei dipendenti in maniera continuativa e diretta, svi-
luppando così capacità interrelazionali e collaborative funzi-
onali ad un effi cace svolgimento dell’attività lavorativa. 

Abilità con la tecnologia

Il personale responsabile dell’amministrazione e della logis-
tica si interfaccia spesso con unità a capo della Ricerca e Svi-
luppo, riuscendo in questo modo ad essere informato, seppur 
non a livello specifi co, sulle più recenti sfi de della digitaliz-
zazione industriale.

APPROFONDIMENTO

ATTIVITÀ RIEPILOGO

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

Gestione degli 
ordini e delle 
vendite

Programmazione 
delle attività di 
produzione

Gestione della 
contabilità e degli 
aspetti economici

Coordinamento 
del settore 
amministrativo

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

Il personale responsabile dell’amministrazione e della logistica si 
interfaccia spesso con unità a capo della Ricerca e Sviluppo, rius-
cendo in questo modo ad essere informato, seppur non a livello 
specifi co, sulle più recenti sfi de della digitalizzazione industriale.

Apertura ai cambiamenti

Malgrado il suo settore possa non essere soggetto a cambiamenti 
di grande portata, la responsabile amministrativa dimostra di po-
ter essere interessata ad apportare cambiamenti e migliorie nel 
sistema di gestione aziendale.
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NECESSITÀ E DESIDERI

ORARIO LAVORATIVO ABILITÀ CHIAVE

SETTORE

TIMORI E DIFFICOLTÀ

Curare profi cuamente le relazioni con i clienti e i fornitori

Non riuscire a gestire le attività degli operatori con i nuovi ordini e/o con le attività di manutenzione

Promuovere effi cacemente la mission dell’azienda

Raggiungere un soddisfacente aumento degli utili negli anni

Coordinare effi cacemente tutto il personale e le attività dell’azienda

8:30 - 17:30 Caparbietà
Lungimiranza
Operosità
Dinamicità

Uffi cio e direzione

Non riuscire a comunicare effi cacemente i punti di forza dell’azienda

Ricevere supporto nella gestione degli aspetti amministrativi

Non poter introdurre innovazioni tecnologiche per via del livello di competenze del personale

Tenere sotto controllo lo stato dei processi produttivi

Non sfruttare appieno la produzione fotovoltaica per i processi produttivi aziendali

Essere costantemente aggiornato sull’attività di produzione fotovoltaica

Beppe Tecco
Amministratore
Delegato

ATTIVITÀ

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

Esperienza nel proprio settore

L’amministratore Delegato di Agrindustria vanta un’esperien-
za decennale nel campo del recupero e della trasformazione 
di materie organiche e non, avendo da sempre l’obiettivo di 
valorizzare i prodotti offerti dalla natura e ricercare valori 
come la sostenibilità sociale e ambientale.

Capacità di collaborazione

Essendo a capo di una piccola impresa, è abituato non solo a 
coordinare le varie sezioni amministrative ma anche a lavora-
re a stretto contatto con gli operatori di produzione e i ma-
nutentori. 

Abilità con la tecnologia

Beppe non dimostra particolari abilità con la tecnologia, ma è 
sempre pronto a mettersi in gioco, come ha anche dimostrato 
in occasione dell’introduzione di nuovi sistemi di monitorag-
gio più avanzati nel contesto del progetto H.O.M.E.

APPROFONDIMENTO

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

Occupandosi personalmente di gestire le relazioni con gli Organ-
ismi di Ricerca e gli enti collaboratori del progetto H.O.M.E., l’AD 
Tecco risulta essere piuttosto informato circa gli aspetti relativi 
all’automazione e alle possibilità offerte dalla trasformazione tec-
nologica e digitale in atto.

Apertura ai cambiamenti

In ottica di fl essibilità aziendale, Beppe Tecco è particolarmente 
incline a variazioni e modifi che degli svariati aspetti che inter-
essano la propria azienda, dai processi produttivi alla natura dei 
materiali processati, passando per la tipologia di trasformazioni 
effettuate e l’approvvigionamento di energia impiegata.

RIEPILOGO

Coordinamento 
del settore 
amministrativo

Supervisione 
delle attività 
lavorative

Manutenzione 
meccanica degli 
impianti

Coordinamento 
delle visite in 
azienda
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NECESSITÀ E DESIDERI

ORARIO LAVORATIVO ABILITÀ CHIAVE

SETTORE

TIMORI E DIFFICOLTÀ

Tenere sotto controllo le scorte in magazzino per velocizzare la risposta agli ordini

Non riuscire ad utilizzare monitor e/o sensori negli impianti (es. per via di guanti, polvere, ecc.)

Essere penalizzato qualora non avesse compilato sistematicamente le schede di produzione

Lavorare in un ambiente sicuro e comfortevole

8:30 - 17:30
(turni da 8 ore)

Flessibilità e adattamento 
alle richieste
Gestione della materia
Gestione delle scorte

Frantumazione tutoli

Dover fornire sistematicamente dati di produzione richiesti dall’uffi cio o dall’Energy Manager

Comunicare in maniera veloce ed effi care con l’uffi cio e gli altri operatori

Tenere traccia della materia in entrata e in uscita

Ricevere per tempo le indicazioni utili allo svolgimento dell’attività produttiva (dall’uffi cio)

Doversi adattare all’utilizzo di strumentazione tecnologica e digitale durante il lavoro

Riuscire a quantifi care effi cacemente la materia al momento di carico e scarico

Silvano
Operatore di
produzione

Esperienza nel proprio settore

Nel corso degli anni l’operatore ha perfezionato le tecniche 
di produzione e sviluppato una certa fl essibilità in termini di 
esecuzione degli ordini e programmazione delle attività pro-
duttive. 

Capacità di collaborazione

L’operatore di produzione ha sviluppato nel tempo notevoli 
abilità collaborative dovute alla necessità sempre più abitu-
ale di variare l’attività produttiva in funzione delle richieste 
dei clienti. Se da un lato riesce a cooperare con i responsabili 
dell’uffi cio, però, dall’altro trova maggiore diffi coltà a compi-
lare sistematicamente le schede di produzione richieste da 
fi gure esperte come l’energy manager, per lo più a causa di 
incostanza e diffi coltà nel quantifi care la materia trattata.

Abilità con la tecnologia

Così come la maggior parte degli operatori di Agrindustria 

ATTIVITÀ

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

APPROFONDIMENTO

Tecco, anche Silvano incontrerebbe una serie di diffi coltà nell’uti-
lizzo di strumentazione informatica, non avendo avuto modo, nel 
corso degli anni, di sviluppare competenze digitali.

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

L’operatore non risulta essere informato, se non a livello mera-
mente superfi ciale, circa gli svariati aspetti dell’automazione e 
della digitalizzazione dell’attività produttiva. Per questa ragione 
non è a conoscenza di quelle che potrebbero essere le variazioni 
che ne scaturirebbero all’interno della propria azienda, e in che 
modo l’automazione potrebbe modifi care le sue mansioni quotid-
iane.

Apertura ai cambiamenti

Sebbene l’attività dell’operatore richieda una certa adattabilità, 
egli trova diffi cile modifi care il proprio modus operandi consolida-
tosi nel tempo, ed è particolarmente restio a stravolgimenti che 
includano l’introduzione di nuovi strumenti a lui poco noti.

Lavorazione della 
materia prima

Carico e scarico 
di muletti e 
macchinari

Confezionamento 
dei prodotti fi niti

Gestione delle 
scorte nel 
magazzino

RIEPILOGO
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NECESSITÀ E DESIDERI

ORARIO LAVORATIVO ABILITÀ CHIAVE

SETTORE

TIMORI E DIFFICOLTÀ

Poter fare riferimento ad interfacce compatibili tra loro e con le apparecchiature (es. sensori)

Doversi adattare all’utilizzo di strumentazione tecnologica e digitale più avanzata

Lavorare in un ambiente sicuro e comfortevole

8:30 - 17:30
(turni da 8 ore)

Prontezza
Flessibilità

Reparti Food / No Food

Intralciare il lavoro degli altri operatori durante casi di manutenzione non programmata

Ricevere per tempo le notifi che di eventuali problemi e/o guasti rilevati

Non accorgersi in tempo di eventuali problemi legati agli impianti e/o al fotovoltaico

Tenere sotto controllo lo stato di funzionamento degli impianti

Fare ore di straordinario per via di interventi di manutenzione non programmata

Gestire effi cacemente l’iter di un problema fi no alla sua risoluzione

Ettore
Manutentore

ATTIVITÀ

Esperienza nel proprio settore

Negli anni Ettore ha affi nato e velocizzato le tecniche di ma-
nutenzione e imparato a gestire profi cuamente la cooperazi-
one con gli altri operatori dell’azienda, in particolare in termi-
ni di tempo ed effi cienza.

Capacità di collaborazione

Il manutentore è solito interfacciarsi con le squadre di op-
eratori di produzione attive nei vari reparti di Agrindustria, 
aspetto che consente di gestire effi cacemente la propria at-
tività di controllo e manutenzione  cooperando con il resto 
dei dipendenti.

Abilità con la tecnologia

Occupandosi di manutenzione prettamente meccanica degli 
impianti di produzione, Ettore presenta competenze base in 
ambito tecnologico, strettamente necessarie per lo svolgi-
mento delle sue mansioni.

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

APPROFONDIMENTO

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

Il livello di conoscenza dei manutentori circa i temi dell’automazi-
one è pressocché affi ne a quello degli operatori: un’informazione 
superfi ciale non consente di prevedere quali potrebbero essere i 
cambiamenti in ottica di digitalizzazione dei processi produttivi e 
di manutenzione.

Apertura ai cambiamenti

Come il resto degli operatori, anche Ettore non si dimostra essere 
particolarmente aperto ai cambiamenti, soprattutto nel caso in 
cui prevedano l’implementazione delle proprie mansioni con l’in-
troduzione di strumenti informatici e automatizzati.

Manutenzione 
meccanica 
periodica

Analisi e 
risoluzione dei 
guasti in loco

Installazione di 
impianti e sensori

RIEPILOGO
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NECESSITÀ E DESIDERI

ORARIO LAVORATIVO ABILITÀ CHIAVE

SETTORE

TIMORI E DIFFICOLTÀ

Poter confrontare i dati velocemente ed effi cacemente

Non riuscire ad adurre signifi cative migliorie agli impianti tra una diagnosi energetica e l’altra

Essere rallentato nello svolgimento delle proprie mansioni da ulteriori collaborazioni con terzi

Ottenere i dati richiesti ai dipendenti in maniera più completa e veritiera possibile

8:00 - 12:30 / 14:00 - 19:00 Monitoraggio energetico

Uffi cio e direzione
Centralina di controllo

Dover confrontare dati non compatibili tra loro

Ricevere in tempo reale i dati sulla produzione di energia fotovoltaica

Ottenere dati sulla produzione incompleti e per questo poco utili

Ricevere in tempo reale i dati sul consumo elettrico degli impianti

Convincere gli operatori di produzione a compilare sistematicamente le schede di produzione

Poter utilizzare sistemi di monitoraggio compatibili tra loro

Enrico
Energy Manager

Esperienza nel proprio settore

L’esperienza di dieci anni nell’ambito della progettazione elet-
trotecnica di impianti elettrici, sia civili che industriali, è stata 
implementata con la progettazione di impianti fotovoltaici e 
la gestione dell’intero iter burocratico e tecnico.

Capacità di collaborazione

In qualità di collaboratore esterno, l’Energy Manager si reca 
presso l’azienda periodicamente, a cadenze di tempo più o 
meno regolari e qualora ci sia necessità che risolva problemi 
legati all’effi cientamento energetico. Per questo motivo non 
ha modo di cooperare a stretto contatto con i dipendenti di 
Agrindustria, pur facendo riferimento direttamente ai re-
sponsabili d’uffi cio per eventuali comunicazioni.

Abilità con la tecnologia

Occupandosi quotidianamente di impianti e sensoristica col-
legati in particolare al fotovoltaico, Enrico non trova diffi coltà 

ATTIVITÀ

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

APPROFONDIMENTO

nell’utilizzo tanto di applicazioni in generale quanto di software 
di monitoraggio energetico, come i due adoperati da Agrindustria 
Tecco per la produzione fotovoltaica, Solar-Log e Visualisierung.

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

Una fi gura come l’energy manager è senz’altro a conoscenza di ciò 
che concerne l’automatizzazione degli impianti produttivi e l’in-
formatizzazione della produzione. È inoltre solito lavorare con es-
perti informatici e potrebbe rivelarsi una fi gura chiave all’interno 
di un processo di digitalizzazione delle attività produttive.

Apertura ai cambiamenti

Sebbene l’adattabilità alle richieste dei clienti potrebbe far sì che 
ci sia una maggiore propensione ai cambiamenti, Enrico ha riscon-
trato delle diffi coltà nel monitoraggio dei dati a causa dell’intro-
duzione di alcune novità procedurali dovute ad una collaborazi-
one con il settore di Ricerca e Sviluppo in occasione del progetto 
H.O.M.E., evento che potrebbe renderlo più restio ad aprirsi in 
caso di collaborazioni future.

Monitoraggio 
e controllo 
energetico

Diagnosi 
energetica 
periodica

Apporto di 
migliorie per 
l’effi cientamento

Analisi e 
risoluzione di 
problemi in loco

RIEPILOGO
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NECESSITÀ E DESIDERI

ORARIO LAVORATIVO ABILITÀ CHIAVE

SETTORE

TIMORI E DIFFICOLTÀ

Poter richiedere più informazioni possibili durante la visita all’interno dell’azienda

Non riuscire a comunicare e valorizzare l’ecosostenibilità dei propri prodotti

Ricevere gli ordini secondo specifi che di tempo, tipologia e quantità pianifi cate

Ottenere informazioni chiare sull’azienda (es. prodotti, produzione, aspetti ambientali, ecc.)

8:30 - 17:30 Intraprendenza
Dinamicità
Accuratezza
Lungimiranza

Produzione e vendita di 
cosmetici naturali

Non riuscire ad ottenere abbastanza informazioni utili

Consultare un sito web chiaro e dettagliato sull’azienda e le sue produzioni

Non riuscire ad interpretare i dati disponibili e forniti dall’azienda

Associare la materia prima ai diversi prodotti fi niti che vi si ricavano

Riscontrare incompatibilità tra le informazioni riportate sul sito e quelle ottenute in azienda

Poter dimostrare che la materia prima usata per i propri prodotti sia ecosostenibile

Giovanni
Cliente

ATTIVITÀ

Esperienza nel proprio settore

Il cliente Giovanni lavora nel campo della produzione e della 
vendita di cosmetici naturali da circa cinque anni. Vanta una 
spiccata esperienza nell’individuare le qualità e le caratter-
istiche migliori per i prodotti che rivende. Negli ultimi anni, 
considerata la propensione del mercato verso i temi della 
sostenibilità, è alla ricerca di prodotti poco impattanti a livello 
ambientale e ha trovato in Agrindustria Tecco un rifornitore 
che rispecchia tali requisiti.

Capacità di collaborazione

Da tre anni Giovanni collabora con l’azienda piuttosto assidu-
amente, interscambiando informazioni e idee al passo con le 
esigenze del mercato nell’ottica di ottenere da parte dei for-
nitori prodotti sempre innovativi e all’avanguardia.

Abilità con la tecnologia

Giovanni si occupa non soltanto della vendita dei propri pro-

Esperienza nel 
proprio settore

Conoscenza 
rispetto ai temi 

dell’automazione

Capacità di 
collaborazione

Apertura ai
cambiamenti

Abilità con la 
tecnologia

APPROFONDIMENTO

dotti, ma anche della loro promozione. Per questo è in grado di 
adoperare sistemi tecnologici e informatici di ultima generazione, 
seppur in maniera superfi ciale.

Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione

Il cliente non è interessato agli aspetti legati all’automazione e, 
più in generale, al fenomeno di Industria 4.0.

Apertura ai cambiamenti

Giovanni si dimostra particolarmente propenso all’introduzione 
di novità, siano esse di carattere qualitativo del prodotto offerto 
o di stampo ambientalista.

RIEPILOGO

Visita diretta 
dell’azienda
(uffi cio, impianti)

Consultazione 
del sito web 
aziendale
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5.2.1
Personas a confronto

Dall’analisi delle attività logistico-produttive svolte all’inter-
no dell’azienda da parte dell’utenza di riferimento è emersa 
una serie di aspetti particolarmente signifi cativi, legati tanto 
al binomio conoscenza rispetto ai temi dell’automazione - ap-
ertura ai cambiamenti quanto alla necessità da parte dei cli-
enti di conoscere nel dettaglio la realtà di Agrindustria.

Si è visto come, nel caso di utenti quali gli operatori di pro-
duzione e i manutentori, una più scarsa conoscenza del 
fenomeno Industria 4.0 coincida con una maggiore reticenza 
verso gli eventuali cambiamenti da esso scaturibili, come, tra 
le altre cose, l’introduzione di processi automatizzati e il
controllo degli stessi per mezzo di sistemi tecnologici più o 
meno avanzati.
Quest’ultima questione è evidentemente legata alla diffi coltà 
di mettere in discussione il proprio modus operandi consol-
idatosi nel corso del tempo e all’interno di un medesimo con-
testo, per lasciare spazio a nuove mansioni orientate all’au-
tomazione e all’informatizzazione dei processi.

Se si può generalmente affermare che tale propensione non 
si ritrova in utenze come l’AD, la responsabile amministra-
tiva e l’Energy Manager, un discorso a sé meritano i clienti 
(abituali e potenziali), che si dimostrano notevolmente in-
teressati alle politiche adoperate da Agrindustria in ottica di 
sostenibilità ambientale. Questo interesse fa sì che il corpo 
amministrativo dell’azienda avverta la sempre più crescente 
necessità di comunicare effi cacemente la propria vision, sia 
in loco sia tramite le risorse online.

Scetticismo nei confronti del fenomeno 
Industria 4.0 e della possibile reazione dei 
dipendenti alle novità proposte.

Rifi uto delle novità di stampo tecnologico 
per via delle proprie scarse abilità e della 
diffi coltà di cambiare il proprio modus 
operandi.

Forte propensione all’introduzione di 
novità di stampo tecnologico avanzato ma 
necessità di strutturare effi cacemente gli 
interventi. 

Poco interesse verso possibili innovazioni 
per via della propensione a svolgere attivi-
tà continuative e uguali nel tempo.

Collaborazione limitata con i promotori 
di Industria 4.0 in quanto causa di rallen-
tamenti nello svolgimento delle proprie 
mansioni.

Scarso interesse nei confronti di Industria 
4.0 ma apertura a cambiamenti e migliorie 
per i prodotti di cui si rifornisce presso 
l’azienda.
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5.2.2
Criticità e opportunità

Il passo successivo è stato quello di sovrapporre i sei grafi ci 
a radar defi niti in fase di analisi per ottenere un confronto 
visivo immediato e comprendere quali fossero le variabili 
verso cui i modelli comportamentali delle personas conver-
gevano maggiormente. Come emerge dalla Figura 21, vi è una 
signifi cativa densità verso le variabili Esperienza nel proprio 
settore e Capacità di collaborazione; al contrario, si registra 
una convergenza molto minore verso i fattori Abilità con la 
tecnologia e Conoscenza rispetto ai temi dell’automazione.

Esperienza nel 
proprio settore

Apertura ai
cambiamenti

Capacità di 
collaborazione

Abilità con la 
tecnologia

Conoscenza
rispetto ai temi 

dell’automazione

Sulla base di questi risultati è stata individuata una serie di 
criticità, intese come potenziali elementi su cui agire in una 
successiva fase progettuale, e di opportunità, intese come 
fattori chiave su cui far leva in ottica di implementazione e 
valorizzazione degli attuali punti di forza di Agrindustria (si 
veda Figura 22). 

Fig. 21 - Confronto tra i grafi ci a radar 
delineati nel modello Personas.
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proprio settore

Apertura ai
cambiamenti

Capacità di 
collaborazione
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dell’automazione

Fig. 22 - Criticità e opportunità emerse 
dal modello Personas.
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nelle attività produttive e 
di monitoraggio in caso di 
nuove operazioni
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5.3
Connessioni e comunicazione tra 
le aree di interesse

Un altro aspetto rilevante per l’approfondimento delle relazi-
oni tra le diverse utenze è senz’altro la natura delle loro co-
municazioni e il grado di coinvolgimento e attività in termini 
di interazioni. Si è pensato quindi di inserire le sei utenze 
di riferimento all’interno del macro contesto Agrindustria, 
composto tanto dalle risorse umane quanto dai beni mate-
riali mobili e immobili (come le materie prime e le scorte di 
prodotti fi niti, i macchinari e gli impianti in generale), deline-
ando le modalità di scambio di dati e informazioni.

Se ne distinguono così due principali tipologie: l’interazione 
fi sica e il sistema di feedback informatici. Nel primo caso 
si tratta di situazioni quotidiane, in cui due o più utenti co-
municano di persona o si recano fi sicamente nei fabbricati 
per monitorare, avviare o manutenere gli impianti o, ancora, 
raggiungono il magazzino per verifi care la presenza o meno 
dei prodotti disponibili. Si noti come la maggior parte delle 
interazioni comprenda la responsabile amministrativa e l’AD, 
fi gure centrali nelle fasi gestionali e decisionali. 

Il secondo caso prevede l’invio - automatico o sotto forma di 
risposta ad un input - di informazioni che riguardano perlopiù 
lo stato, il funzionamento e i consumi dell’impianto fotovol-
taico e dei macchinari. Questo tipo di comunicazione avviene 
tramite le interfacce di monitoraggio, nel caso del fotovol-
taico (si veda capitolo 4. Lo scenario: analisi dell’end-user 
Agrindustria Tecco), e attraverso una serie di trasformatori 
di corrente applicati ai macchinari, che comunicano con la 
piattaforma Schneider, di cui si è accennato in precedenza. 
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5.4
Le user journey maps

Una volta chiariti tutti gli aspetti relativi alle attività svolte 
dagli utenti di riferimento, le modalità con cui interagiscono 
e i loro modelli comportamentali, è stato possibile mettere a 
sistema questa gran moltitudine di dati e tracciare per og-
nuno la cosiddetta user journey map: una sorta di itinerar-
io che l’utente segue in un lasso di tempo ben defi nito. Tale 
strumento, che tiene conto dell’umore e delle sensazioni del 
soggetto, si è rivelato estremamente utile per l’individuazi-
one delle criticità più rilevanti riscontrabili dall’utenza in una 
usuale giornata in Agrindustria, oltre che il rapporto esist-
ente tra questi punti di frizione e il sistema di comunicazi-
one e scambio di dati ad oggi adoperato dall’azienda.

Attività svolte dai 
personas

Umore e sensazioni 
dei personas
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rilevanti
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attuali
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Monica arriva 
in uffi cio, dove 
incontra Tecco. 
Si aggiornano 
brevemente sulle 
attività previste per 
la settimana, come 
le nuove riunioni 
in programma 
e le consegne 
più imminenti di 
prodotti.

Si posiziona alla 
sua scrivania e 
accende il PC 
per controllare 
le nuove mail ed 
eventuali nuovi 
ordini.
Riprogramma 
l’attività lavorativa 
in base agli 
aggiornamenti 
ricevuti da Tecco.

Viene raggiunta 
dall’operatore 
Silvano per 
accordarsi 
sulle attività 
della giornata. 
Gli conferma 
che dovrà 
procedere con la 
lavorazione dei 
tutoli. Poi ritorna 
a programmare 
il lavoro della 
settimana.

Effettua un 
rapido controllo 
della produzione 
fotovoltaica 
tramite il monitor 
che si trova 
nell’uffi cio. Non 
rileva alcun segnale 
di errore degli 
inverter, perciò 
riprende il suo 
lavoro al PC.

Riceve la 
telefonata di un 
cliente che effettua 
un ordine di 20 
sacchi di lettiere 
per il giorno 
successivo.
Prima di poter 
confermare 
l’ordine, ha bisogno 
di verifi care che ci 
siano abbastanza 
sacchi in 
magazzino, pronti 
per la spedizione. 

Si reca in deposito 
e chiede conferma 
al magazziniere 
circa la quantità 
di prodotto 
disponibile. 
Questi le dice che, 
pur essendoci 
abbastanza 
prodotto, è 
necessario 
confezionarlo.
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A questo punto 
Monica si dirige 
verso l’impianto 
di frantumazione 
tutoli. Chiede 
gentilmente a 
Silvano di non 
continuare con 
la lavorazione in 
corso e dedicarsi 
al packaging, 
fornendogli i 
dettagli necessari.
Lui si mostra 
disponibile a 
variare l’attività. 

Poco prima 
di lasciare 
l’impianto, riceve 
da Silvano alcune 
informazioni 
sull’apparente 
guasto del sistema 
di aspirazione. 
Gli comunica che 
avviserà al più 
presto Ettore, il 
manutentore.
Poi ritorna in 
uffi cio.

Dopo aver 
richiamato 
il cliente per 
confermare l’ordine 
richiesto, si dedica 
alla compilazione 
dei fogli pedana 
e delle etichette, 
che dovrà 
successivamente 
portare agli 
operatori degli 
impianti Food.

Insieme con i 
colleghi dell’uffi cio, 
si sposta nella 
saletta adiacente e 
fa pausa pranzo. 

Si reca nel 
reparto Food 
per consegnare 
i fogli pedana 
precedentemente 
compilati. 
Improvvisamente 
si ricorda che 
avrebbe dovuto 
avvisare Ettore 
del guasto da 
controllare.

Cerca Ettore prima 
nel reparto Spry-
dryer e poi in quello 
No food. Dopo 
qualche minuto lo 
trova nell’impianto 
della farina di 
legno intento a 
fare un intervento 
di manutenzione 
insieme a Tecco.

Gli comunica 
del guasto ma 
riceve la richiesta 
di posticipare il 
controllo al giorno 
successivo, dal 
momento che 
l’intervento di 
manutenzione in 
corso si protrarrà 
fi no alla fi ne 
giornata. A questo 
punto Monica 
si scusa per il 
ritardo nella 
comunicazione e 
ritorna in uffi cio.
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Il signor Tecco 
arriva in azienda 
prima di tutti e 
apre l’uffi cio.
Attende che 
arrivino anche gli 
altri responsabili 
amministrativi.

Appena arriva 
Monica, le chiede 
di ricordargli 
quali sono le 
attività previste 
per la giornata. 
Poi le comunica 
la sua intenzione 
di apportare 
alcune variazioni 
all’impianto della 
farina di legno.
Monica gli ricorda 
della riunione con 
un cliente fi ssata 
nel pomeriggio.

Dà una rapida 
occhiata al monitor 
per verifi care 
che l’andamento 
della produzione 
fotovoltaica della 
settimana sia 
positivo.
La produzione 
reale sembra aver 
superato quella 
nominale.
Poi si reca nel suo 
uffi cio.

Telefona ad 
un fornitore 
per chiedergli 
conferma dell’
appuntamento 
preso per quel 
pomeriggio, dopo 
l’orario di chiusura.

Si dirige verso 
l’offi cina per 
comunicare 
ad Ettore che 
nel pomeriggio 
dovranno 
effettuare un 
intervento 
di modifi ca 
all’impianto della 
farina di legno. 
L’operazione 
prevede di variare 
il sistema di 
trasporto della 
materia (coclee).

Effettua il solito 
giro di routine 
all’interno dei vari 
reparti dell’azienda, 
per verifi care che le 
varie attività stiano 
procedendo come 
previsto.
Spesso si ferma a 
chiacchierare con 
gli operatori di 
produzione.
Nota che il guasto 
al macchinario 
dello Spray-dryer è 
stato sistemato.
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Beppe Tecco
Amministratore
Delegato

Andamento 
positivo della 

produzione 
fotovoltaica

Intervento di 
manutenzione 

riuscito in tempi 
brevi

Fa pausa pranzo 
con il personale 
dell’uffi cio. 

Si reca in offi cina 
dove trova Ettore 
ad aspettarlo. 
Preparano gli 
attrezzi per 
l’intervento e 
insieme si dirigono 
verso l’impianto 
della farina di 
legno.

Prima di apportare 
qualsiasi 
variazione ai 
macchinari, 
spengono il 
trasformatore 
di corrente che 
alimenta anche 
il sistema di 
trasporto della 
materia (coclee). 
Poi procedono con 
l’intervento.

Vengono raggiunti 
da Monica, che 
chiede ad Ettore 
di controllare 
un apparente 
guasto all’interno 
dell’impianto tutoli. 
A questo punto 
Tecco suggerisce 
di rimandare 
l’intervento al 
giorno successivo, 
dal momento 
che Ettore dovrà 
dedicarsi al lavoro 
già cominciato.

Lascia che 
Ettori continui 
l’intervento da 
solo e raggiunge 
l’uffi cio in vista 
della riunione col 
cliente. Lo trova 
intento a capire 
il funzionamento 
della piattaforma 
visualizzata sul 
monitor, quindi 
gli dà qualche 
informazione in più 
sul monitoraggio 
del fotovoltaico.

Gli vengono 
poste domande 
specifi che sulla 
natura dei dati 
in evidenza ma, 
non essendo 
particolarmente 
preparato sugli 
aspetti più tecnici, 
fi nisce per fornire 
risposte poco 
esaustive.
Subito dopo si 
recano nel suo 
uffi cio per la 
riunione. 

Terminata 
la riunione, 
accompagna il 
cliente all’uscita.
Saluta i colleghi 
e raggiunge il 
fornitore con cui ha 
appuntamento.
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Silvano si reca al 
lavoro ed entra 
in uffi cio, per 
programmare 
insieme a Monica 
l’attività del giorno.
Poi si dirige verso 
l’impianto di 
frantumazione 
tutoli, presso cui 
sarà occupato 
tutto il giorno.

Mette in funzione 
tutti i macchinari 
e ne verifi ca 
velocemente 
il corretto 
funzionamento.

Si dirige in 
magazzino e fa 
partire la pala 
gommata per 
le fasi di carico 
e scarico della 
materia.
Lì incontra il 
magazziniere, con 
cui parla delle 
novità del giorno.

Procede a caricare 
i tutoli sulla pala 
gommata, con cui 
subito dopo ritorna 
all’impianto.

Scarica i tutoli 
all’interno della 
tramoggia già 
accesa. Sposta 
la pala gommata 
in prossimità 
dell’ingresso 
dell’impianto e la 
spegne.
Si avvia il processo 
di frantumazione 
tutoli.

Supervisiona 
e monitora il 
processo. Dopo 
qualche minuto 
si accorge che 
apparentemente 
il sistema di 
aspirazione 
non preleva 
abbastanza residui 
di frantumazione 
rispetto al solito.
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Quando il primo 
ciclo del processo 
sta per terminare, 
si accorge del 
necessario 
rifornimento di 
materia.
Ritorna quindi in 
magazzino con la 
pala gommata e 
preleva un’ulteriore 
quantità di tutoli.

Scarica 
nuovamente i 
tutoli all’interno 
della tramoggia, 
spegne la pala 
gommata e ritorna 
a supervisionare 
il secondo ciclo 
di processo 
produttivo.

Viene raggiunto 
da Monica, la 
quale gli chiede di 
non continuare a 
processare materia 
ma di occuparsi del 
confezionamento 
di lettiere, di 
cui riceve i dati 
necessari per 
svolgere l’attività.

Approfi tta della 
visita di Monica 
per informarla 
dell’apparente 
guasto al sistema 
di aspirazione.
Le comunica le 
informazioni 
principali, senza 
entrare nel 
dettaglio delle 
possibili cause.

Nota che nella 
tramoggia è 
presente ancora 
una modesta 
quantità di materia 
da processare. 
Quindi decide di 
far terminare il 
ciclo produttivo.

Spegne i 
macchinari e 
si dirige verso 
l’impianto di 
confezionamento.
Nel frattempo 
incontra i due 
colleghi del reparto 
Food e ci parla per 
pochi minuti.

Si dedica 
all’imballaggio 
delle lettiere fi no 
alla pausa pranzo, 
per poi riprendere 
in seguito.
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Ettore arriva in 
azienda e si dirige 
verso l’offi cina.
Lì incontra il 
suo collega 
manutentore.

Programma le 
diverse attività 
della giornata 
insieme al suo 
collega, che sarà 
impegnato tutto il 
giorno nel reparto 
Food.

Terminata la 
programmazione, 
rimane solo in 
offi cina e inizia 
a riparare un 
macchinario 
dell’impianto di 
Spry dryer portato 
lì il giorno prima.

Viene raggiunto 
da Tecco, il quale 
gli propone 
una sua nuova 
idea riguardo 
alla variazione 
del sistema di 
trasporto di 
materia all’interno 
dell’impianto della 
farina di legno.
Si accordano per 
procedere con 
l’intervento dopo la 
pausa pranzo.

Appena Tecco
lascia l’offi cina,
Ettore torna a
dedicarsi alla
riparazione del
macchinario.
L’operazione
gli impiega
meno tempo del
previsto.

Trasporta il 
macchinario 
riparato fi no 
allo Spray dryer, 
e si occupa di 
rimetterlo in 
funzione insieme 
con gli operatori 
lì presenti. Ora 
il processo può 
riprendere.

08:30 08:45 09:00 09:40 10:15

Nessuna 
notifi ca di fi ne 

operazione 

Programmazione 
attività

Programmazione 
attività

Manutenzione Manutenzione
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Ettore
Manutentore

Manutenzione 
meno lunga del 

previsto

Soddisfazione 
per aver risolto 

un problema

Inaspettata 
interruzione 
dell’attività
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In attesa di altri 
interventi, torna 
in offi cina e si 
dedica a piccole 
riparazioni, non 
prioritarie.

Durante la pausa 
pranzo con i 
colleghi, aggiorna 
l’altro manutentore 
degli interventi 
svolti durante la 
mattinata.

Aspetta che Tecco 
lo raggiunga in 
offi cina, preparano 
insieme gli attrezzi 
per l’intervento 
in programma 
e insieme 
raggiungono 
l’impianto della 
farina di legno.

Effettuano 
l’intervento 
di modifi ca 
dell’impianto: 
si tratta di una 
variazione 
del sistema di 
trasporto della 
materia (coclea) 
dal primo al 
secondo ciclone di 
fi ltraggio.

Vengono raggiunti 
da Monica, che 
richiede ad Ettore 
un intervento 
di controllo e 
manutenzione 
non previsto 
presso l’impianto 
di frantumazione 
tutoli. Essendo 
impegnato, 
Ettore rimanda 
l’operazione al 
giorno successivo, 
come suggeritogli 
da Tecco. 

Dopo alcune 
indicazioni di 
Tecco, Ettore 
conclude da solo 
l’intervento in 
corso, tuttavia 
non riconfi gura 
correttamente 
il trasformatore 
di corrente che 
aveva spento in 
precedenza.

Dopo aver 
terminato 
l’operazione, saluta 
i colleghi presenti 
nell’impianto e 
torna in offi cina 
a riporre gli 
strumenti per la 
manutenzione. Poi 
torna a casa.

13:00 13:50 14:10 14:20

Info sugli 
interventi non 

tracciate

Nessun avviso 
di intervento 

in corso

Nessun avviso 
di intervento 

terminato

Pausa pranzo Manutenzione

Temporanea 
assenza di 
interventi

Impossibilità 
di intervenire 

senza preavviso
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Enrico arriva nel 
suo studio e saluta 
i colleghi già al 
lavoro. Si reca 
poi nel suo uffi cio 
con l’intenzione 
di ultimare il 
report relativo alla 
diagnosi energetica 
di Agrindustria.

Acceso il PC, 
comincia a 
visionare le tabelle 
che riportano i 
dati sui consumi 
aziendali (espressi 
in formato .csv) 
per controllare 
quale sia il 
lasso temporale 
dell’ultimo 
monitoraggio 
effettuato.

Dopo qualche 
minuto si rende 
conto che nella 
tabella non sono 
riportati i consumi 
degli ultimi due 
mesi (ottobre-
novembre). 
Decide quindi di 
accedere tramite 
TeamViewer al 
monitor collocato 
nell’uffi cio di 
Agrindustria, per 
verifi care i dati da 
remoto.

Una volta attivato 
il collegamento, 
non riesce ad 
accedere alla 
piattaforma di 
monitoraggio 
dei consumi 
(Schneider). Trova 
che la causa sia 
riconducibile 
ai lavori di 
aggiornamento del 
monitoraggio degli 
impianti previsti 
dal progetto 
H.O.M.E.

A questo punto 
decide di collegarsi 
alla piattaforma 
Myna nel tentativo 
di scaricare i dati 
tramite backup. 
Tuttavia, essendo 
il software ancora 
in fase di sviluppo 
e progettazione, 
riscontra ulteriori 
problemi nella fase 
di accesso.

Contatta 
telefonicamente 
l’azienda 
produttrice del 
software per 
comunicare il 
problema. Dopo 
qualche minuto 
di attesa, gli viene 
fornito un nuovo 
account col quale 
effettuare il login.

08:35 08:47 09:05

Diffi coltà di 
accesso ai dati

Accesso ai 
dati solo da 

remoto

Sistema non 
funzionante

Programmazione 
attività

Analisi dati Monitoraggio da 
remoto

Backup dati
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Necessità di 
collegamento da 

remoto

Problemi 
di accesso 
al sistema 
Schneider

Problemi di 
accesso al 

sistema Myna

Dati mancanti

Enrico
Energy Manager
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Dopo un rapido 
check dei dati, 
scarica quelli 
relativi agli ultimi 
due mesi di 
consumi energetici.

Ottenuti i 
dati, deve però 
necessariamente 
riordinarli a 
seconda delle 
categorie 
interessate, a 
causa del fatto 
che il sistema 
incolonna le 
informazioni senza 
alcuna distinzione.
L’operazione 
richiederà molto 
tempo.

Esce dall’uffi cio 
per pranzare con i 
colleghi.

Al ritorno dalla 
pausa pranzo, 
tenta nuovamente 
di accedere al 
sistema Schneider 
per verifi care la 
correttezza dei dati 
scaricati da Myna. 
Per fortuna, questa 
volta l’interfaccia è 
funzionante.

Effettua un rapido 
controllo e nota 
che i dati risalenti 
agli ultimi giorni 
sembrano essere 
parzialmente 
incompleti. L’errore 
sembra essere 
collegato ad uno 
degli impianti 
(farina di legno).

Ipotizzando 
che si tratti di 
un problema 
derivante da 
alcuni interventi 
di manutenzione 
in corso, decide di 
chiedere conferma 
a Monica via mail.

In attesa della 
risposta, si scollega 
dall’interfaccia 
e prosegue 
il suo lavoro 
sulla diagnosi 
energetica.

12:20 14:00 14:20

Visualizzazione 
dei dati non 

corretta

Assenza di 
info / notifi che 

di guasti

Diagnosi 
energetica

Verifi ca problemi 
da remoto

Analisi datiMonitoraggio da 
remoto

Pausa pranzoElaborazione 
dati

Operazione 
particolarmente 

lunga

Dati mancanti

Suddivisione 
manuale dei dati

Monitoraggio 
da remoto 

funzionante
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Dopo essere 
arrivato in 
Agrindustria 
in vista di una 
riunione qualche 
giorno prima, il 
cliente Giovanni 
viene accolto da 
Monica, che lo 
fa accomodare 
all’interno 
dell’uffi cio e gli 
comunica che 
Tecco arriverà 
a breve. Nel 
frattempo gli viene 
offerto un caffè.

Per ingannare 
l’attesa si avvicina 
al monitor 
presente in uffi cio 
e comincia a 
guardarlo.
Il monitor, che 
trasmette i dati 
relativi alla 
produzione del 
fotovoltaico, in 
quel momento 
visualizza la 
piattaforma di 
monitoraggio 
Visualisierung.

Giovanni cerca 
invano di 
interpretare il 
grafi co a barre 
visualizzato sul 
monitor (che indica 
la produzione 
settimanale di 
energia), ma non 
trova nessuna 
indicazione che 
esplichi i dati 
mostrati.

Dopo qualche 
minuto arriva 
Tecco, il quale 
vede Giovanni 
apparentemente 
interessato 
al monitor e 
si propone di 
spiegargli il 
funzionamento 
delle piattaforme 
di monitoraggio.

Giovanni si mostra 
particolarmente 
interessato 
all’argomento, 
tanto da porre a 
Tecco domande 
più specifi che sulla 
natura dei dati 
visualizzati dal 
grafi co, ma riceve 
risposte confuse e 
pressoché generali. 

Poco dopo Tecco 
invita Giovanni 
ad accomodarsi 
nel suo uffi cio 
per discutere di 
eventuali variazioni 
nella preparazione 
dell’argilla verde, 
prodotto che 
Giovanni acquista 
abitualmente per 
la sua attività di 
rivenditore.

16:00 16:10 16:17
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Giovanni
Cliente

Diffi coltà di 
interpretare i 

dati visualizzati

Insoddisfazione 
per le risposte 

ricevute

Accoglienza 
piacevole 

da parte del 
personale

Curiosità e 
interesse

Interazione con 
un collega
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Insieme si 
accordano 
su una nuova 
formulazione 
della materia da 
lavorare e fi ssano 
la scadenza del 
prossimo ordine.

Terminata la 
riunione, Giovanni 
saluta Monica 
e il resto del 
personale presente 
in uffi cio  e lascia 
Agrindustria.

17:20

Richiesta di 
variazione 
accordata
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5.4.1 
Gli esiti delle user journey maps

Quello che è emerso dalle journey maps è la coesistenza di 
significative carenze nella sfera gestionale, comunicativa e 
di monitoraggio.
Di seguito vengono sintetizzate le principali criticità emerse 
dall’analisi olistica, da cui si intende partire in fase di sviluppo 
progettuale.
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GESTIONE

Nessuna traccia della materia prima o delle 
scorte disponibili

Nessuna traccia della materia in entrata e/o
in uscita dai processi

Nessun monitoraggio dello stato degli ordini
e dei processi

Difficoltà nel fornire una risposta immediata 
agli ordini dei clienti

MONITORAGGIO

Dati di tempo e quantità ottenuti da stime 
approssimative

Difficoltà di accesso e rielaborazione dei dati 
storici

Difficoltà di interpretazione dei dati acquisiti 
automaticamente

Assenza di confronto o relazione tra dati su 
diverse scale temporali

COMUNICAZIONE

Eccessivi step di comunicazioni e passaggi 
intermedi

Rischio di perdere informazioni tra una
comunicazione e l’altra

Dilatazione di tempi e modalità di interazione
e comunicazione

Necessità di spostarsi fisicamente per
comunicare
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L’analisi olistica condotta sull’end-user e sugli attori di riferi-
mento coinvolti nei processi ha fatto luce su una serie di cri-
ticità e carenze relative agli aspetti gestionali, comunicativi e 
di monitoraggio,  già affrontate  in 5.4 Le user journey maps.

Le problematiche più rilevanti riguardano la mancanza di un 
sistema univoco di tracciamento delle informazioni, talvolta 
ottenute da stime approssimative e poco attendibili perché 
non confrontabili con altri dati storici, un eccesso di step in-
termedi in fase di comunicazione tra i soggetti (fattore che 
causa una frequente dilatazione dei tempi di azione) e la dif-
fi coltà di previsione e progettazione delle strategie sulla base 
di dati e indicatori correnti.

In questo capitolo si illustrerà nel dettaglio l’iter di proget-
tazione, a partire dalla defi nizione degli ambiti di intervento 
fi no ad una valutazione di fattibilità del progetto.

6. Gli sviluppi progettuali
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6.1 
Sfere di intervento

Disponendo di tutta una serie di dati utili per inquadrare lo 
stato di fatto, sono stati messi a sistema quegli elementi che 
concorrono a definire per intero la realtà di Agrindustria, 
caratterizzata da un forte grado di complessità e intercon-
nessione tra persone, materia ed energia. 

Focalizzando l’attenzione sulle macro sfere di gestione, mon-
itoraggio, formazione e comunicazione, si è strutturata una 
solida linea di intervento che prevede operazioni di trasfor-
mazione più o meno radicali a seconda dei casi.

In particolare, e tenendo conto della situazione attuale, si 
è ritenuto opportuno agire prioritariamente sulla sfera del 
monitoraggio, potenziando i sistemi di acquisizione dei dati 
- qualitativi e quantitativi - relativamente a flussi di mate-
ria, consumi e produzione di energia, funzionamento dei 
macchinari e attività del personale. La scelta di intervenire 
dapprima sul monitoraggio è stata dettata innanzitutto dalla 
collaborazione ancora attiva tra Agrindustria e i responsabili 
del progetto H.O.M.E., al fine di far leva sulla disponibilità di 
fondi, mezzi e competenze, e dalla possibilità di generare a 
cascata delle ricadute positive tanto sulla sfera comunicati-
va quanto su quella gestionale. 

Nello specifico sarà necessario ripensare a fondo le modalità 
di comunicazione aziendale, nell’ottica di ottimizzazione di 
tempo e qualità delle interazione tra i soggetti, fattore che 
renderà più agevole e veloce anche la gestione dei dati e 
dei processi produttivi. La sfera della formazione non sarà 

direttamente interessata da interventi come quelli di cui so-
pra, ma otterrà dei benefici in maniera trasversale, come si 
capirà più avanti.

GESTIONE

FORMAZIONE

MONITORAGGIO

COMUNICAZIONE

Dell’attività 
produttiva, degli 
ordini e delle vendite, 
dell’efficienza 
energetica, del 
personale esterno 
e degli aspetti 
economici.

In vista di nuovi 
approcci all’attività 
lavorativa e dell’uso di 
strumenti tecnologici 
più avanzati

Dell’energia, dei 
macchinari, della 
materia e del 
personale.

All’interno 
dell’azienda stessa e 
dall’azienda al cliente.
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FORMAZIONE

ATTIVITÀ
PRODUTTIVA

NUOVI
APPROCCI

ALL’ATTIVITÀ
LAVORATIVA

ASPETTI
ECONOMICI

EFFICIENZA
ENERGETICA

STRUMENTI
TECNOLOGICI 
PIÙ AVANZATI

ORDINI E
VENDITE

PERSONALE 
ESTERNO

GESTIONE

FORMAZIONE

PROCESSI
PRODUTTIVI

CONTROLLI
PERIODICI

CONSUMI

FABBISOGNO
ENERGETICO

GESTIONE
DEI FLUSSI

CONTROLLO
ENERGETICO

SENSORI

NUOVE
MANSIONI

COMPITI
ADDIZIONALI

CERTIFICATI

ACQUISTATA 
/ CEDUTA

CONSUMATA 
/ PRODOTTA

SCORTE TURNI

IN ENTRATA
/ USCITA

VISION E
MISSION

TRA
DIPENDENTI

ALL’INTERNO 
DELL’AZIENDA

PERSONALE

MATERIA

MACCHINARI

DALL’AZIENDA
AL CLIENTE

DISPONIBILITÀ

CON ESPERTI 
ESTERNI

MONITORAGGIO

COMUNICAZIONE

ENERGIA
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Le considerazioni fatte finora hanno posto le basi per la 
definizione di un nuovo concept:

Un’interfaccia grafica multi-utente per 
il monitoraggio, l’acquisizione e la con-
divisione di dati volta all’efficientamen-
to aziendale dal punto di vista energeti-
co e logistico.

6.2 
Definizione del concept

È parso opportuno, inoltre, stabilire un insieme di linee gui-
da funzionali alla riuscita del progetto, oltre che in termini 
di qualità anche di coerenza con l’analisi svolta fino a questo 
punto e con le esigenze individuate nell’utenza.

Accuratezza
 
Intesa come precisione e affidabilità nell’acquisizione e 
nell’elaborazione dei dati, nonché come puntualità nell’invio 
di notifiche e segnalazioni ai soggetti interessati.

Valorizzazione
 
Il sistema dovrà tener conto di elementi chiave come il know-
how e le competenze dei dipendenti e il gran numero di 
relazioni sociali interne all’azienda, fondamenta su cui pro-
gettare una nuova rete di scambio e interazione.

Accessibilità
 
Per il fatto stesso di essere multi-utente, l’interfaccia dovrà 
rendere accessibili, a tutti i soggetti per cui si intende pro-
gettare, i dati e le informazioni funzionali alla gestione e al 
monitoraggio dei processi aziendali, in piena ottica 4.0.

Adattabilità
 
Il fattore della scalabilità è estremamente importante in fase 
di progettazione e, in questo contesto, è inteso come possi-
bilità di adattare le operazioni e gli strumenti dell’interfaccia 
tanto alle esigenze dell’azienda quanto a quelle dei clienti.

Gestione

Monitoraggio

Comunicazione

ACCURATEZZA

ACCESSIBILITÀ

VALORIZZAZIONE

ADATTABILITÀ

Nell’acquisizione 
dei dati

Del know-how
dei dipendenti

Alle esigenze 
dell’azienda

A dati e
informazioni

Nell’elaborazione 
dei dati

Del sistema
di notifiche

Delle relazioni 
sociali

Alle esigenze
dei clienti

Da parte delle 
diverse utenze
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6.3
Sviluppo del progetto

Con questi presupposti, e prima di dare inizio alla vera e pro-
pria progettazione dell’interfaccia, è stato necessario defi nire 
le modalità di acquisizione dei dati e le tipologie di supporto 
per la visualizzazione dell’interfaccia stessa.

6.3.1
Potenziamento dei sistemi di 
monitoraggio

Per quel che riguarda l’acquisizione dei dati relativi alla ma-
teria oggetto dei processi di trasformazione, prima della col-
laborazione con H.O.M.E. Agrindustria aveva già avuto modo 
di sperimentare l’impiego di sistemi di monitoraggio autom-
atizzati, adoperando macchinari per la pesatura in continuo 
del materiale in entrata, pale gommate dotate di benne con 
celle di carico integrate e la cosiddetta pesa a ponte modu-
lare, pensata per i mezzi di distribuzione in uscita.

Tuttavia, i problemi riscontrati nell’utilizzo di questi stru-
menti sono risultati perlopiù legati alla scarsa attendibilità 
dei dati rilevati, per via di frequenti inceppamenti dei mac-
chinari di pesatura stessi, alla diffi coltà di associare dati 
qualitativi e quantitativi (come, ad esempio, la tipologia di 
materia trattata e la sua quantità) e al fatto che quasi tutti i 
sistemi menzionati presentassero una taratura standard, non 
specifi ca per il peso dei diversi materiali, che di fatto cambia 
a seconda di processi e trasformazioni.

Gestione

Monitoraggio

Comunicazione

Sistemi di pesatura in continuo

Di qui l’idea di predisporre una serie di celle di carico in pros-
simità dei punti di ingresso e uscita della materia - come 
tramogge di carico e coclee di trasporto - per pesare e mon-
itorare in tempo reale la quantità entrante e uscente da ogni 
processo. Sfruttando le tecnologie già adoperate da H.O.M.E. 
per connettere i macchinari al sistema generale di controllo, 
sarebbe possibile tenere traccia dei dati relativi al tempo di 
immissione e scarico del prodotto, così da ottenere anche 
la durata del processo, nonché i consumi totali dell’impianto 
di riferimento. Oltre a questo, si riuscirebbe ad aggiornare 
automaticamente la quantità di materia prima presente in 
magazzino e le scorte disponibili in deposito, velocizzando le 
operazioni manuali di controllo.

Acquisizione dei dati affi dabile 
e costante

Monitoraggio in real-time di 
quantità di materia e durata

Modalità di
acquisizione dati

Supporti per
l’interfaccia
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Riconfi gurazione degli inverter
Rispetto all’acquisizione dei dati energetici, invece, si pro-
pone un’operazione di riconfi gurazione e potenziamento 
degli inverter già presenti in azienda e collegati agli impianti 
fotovoltaici, con l’obiettivo di ottenere informazioni più ac-
curate ed affi dabili relative tanto alla produzione quanto alla 
destinazione d’uso dell’energia (processi produttivi interni, 
cessione alla rete, ecc.).

Riconfi gurazione di dispositivi 
preesistenti

Monitoraggio in real-time di 
produzione e destinazione 
della materia

Informazioni più attendibili e 
accurate
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6.3.2 
Introduzione di nuovi sistemi di 
comunicazione

La messa a sistema dei risultati dell’analisi sul campo e delle 
user journey maps ha fornito un quadro completo sulle abilità 
tecnologiche dei soggetti analizzati, conformemente al quale 
sono stati selezionati degli strumenti alternativi per la comu-
nicazione che fossero di facile accesso e praticità d’uso.

Dispositivi wearable
 
In primo luogo, vista la frequenza di scambio di informazioni 
tra i responsabili amministrativi, gli operatori di produzione 
e i manutentori, si è pensato di introdurre dei dispositivi 
wearable per la comunicazione diretta. 

Nello specifico, si propone di dotare i primi di auricolari wire-
less con interfono e fornire agli altri dei caschi protettivi in-
tegrati anch’essi di cuffie (per schermare il rumore derivante 
dai macchinari in funzione) e microfono (per parlare via radio 
incorporata).

Una soluzione come questa risulta particolarmente efficace 
dal punto di vista dell’evoluzione delle modalità di interazi-
one, venendo meno la necessità di spostarsi fisicamente per 
comunicare, e dell’ottimizzazione dei tempi di risposta, dal 
momento che operatori e manutentori sarebbero in grado di 
fornire feedback immediati su processi, materia disponibile e 
qualsiasi altra informazione necessaria al monitoraggio e alla 
pianificazione da remoto delle attività.
Inoltre, fornendo allo stesso tempo elementi come sicurezza, 
praticità d’uso ed ergonomicità, i nuovi dispositivi wearable 
rappresenterebbero una novità di stampo tecnologico me-
dio-basso, in quanto già conosciuti e a cui, presumibilmente, 
gli utenti si approccerebbero senza particolari difficoltà.Gestione

Monitoraggio

Comunicazione

Ottimizzazione dei tempi di 
risposta

Strumenti indossabili e poco 
ingombranti

Strumenti adoperabili anche 
con l’uso dei guanti da lavoro

Sicurezza e praticità d’uso

PRODOTTI DI RIFERIMENTO
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Tecnologia ANC
active noise cancelling
Metodo di cancellazione attiva del ru-
more circostante, tramite la sovrappo-
sizione di un secondo segnale acustico 
identico ma opposto, “progettato” per 
sovrastare e annullare il primo.

Microfono 
Sistema di gestione dei canali di chiamata 
connesso all’interfaccia, per selezionare 
l’utente (es. operatore, manutentore, 
clienti, ecc.) con cui comunicare.

Sicurezza e praticità 
Strumento che assolve a due funzioni, 
quella di sicurezza durante il lavoro e 
quella di interazione diretta con il resto 
del personale. L’intero sistema di comuni-
cazione è adoperabile anche con l’utilizzo 
di guanti da lavoro.

Microfono 
Per parlare tramite radio alla ricezione di 
una chiamata. Se portato su, in prossimità 
del casco o dell’arco delle cuffi e, scherma 
i suoni circostanti.

AURICOLARI WIRELESS TARGET DI RIFERIMENTO

DESTINAZIONE D’USO

CASCHI PROTETTIVI INTEGRATI DI CUFFIE 
E MICROFONO

UFFICI E 
DIREZIONE

REPARTO 
FOOD

MAGAZZINO DI
STOCCAGGIO

MAGAZZINO DI
STOCCAGGIO

DEPOSITO
E SILOS

IMPIANTO PELLET E 
FARINA DI LEGNO

IMPIANTO
TUTOLIREPARTO

NO FOOD
UFFICI E 

Monica
Responsabile 
amministrativa

Silvano
Operatore di
produzione

Ettore
Manutentore
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Impianti informativi e di controllo
Vi sono poi le comunicazioni che necessitano di uno scam-
bio di informazioni più quantitative che qualitative, le quali 
fi nora hanno previsto una serie di spostamenti da parte del 
personale dell’uffi cio per le consegne manuali di etichette, 
fogli pedana e  altri documenti utili alla pianifi cazione e allo 
svolgimento dei processi produttivi, direttamente presso gli 
impianti interessanti.

Per rendere tali comunicazioni più rapide ed effi cienti, ris-
parmiando tempo negli spostamenti e per le consegne man-
uali, si propone di installare, in prossimità dell’ingresso di 
ogni impianto, delle colonnine di controllo dotate di display 
touchscreen e un sistema di stampaggio di fogli (etichette, 
fogli pedana, ecc.), così che ciascun operatore possa ricevere 
rapidamente tutte le specifi che di produzione e inviare - dal-
lo stesso luogo - feedback immediati al personale dell’uffi cio.

All’arrivo di ogni nuova comunicazione da parte dell’uffi cio, 
dunque, la colonnina di controllo invierà all’operatore noti-
fi che di carattere sia acustico che visivo, per assicurarsi che 
vengano ricevute anche in caso di ambiente circostante ru-
moroso. Le nuove informazioni saranno visualizzate sul dis-
play touchscreen o stampate in automatico (nel caso di et-
ichette da apporre sui prodotti confezionati): a questo punto 
l’operatore, una volta visionati i dati, interagirà con la colon-
nina inviando una risposta al centro nevralgico dell’azienda, 
di modo che tutte le operazioni possano essere tracciate e 
collezionate dal sistema. 

Uno dei punti di forza di questo nuovo strumento per la co-
municazione risiede nel coinvolgimento dell’operatore, cui 
sarà affi dato il compito di segnalare anche potenziali mal-
funzionamenti legati ai macchinari o all’impianto in gener-
ale, prendendo parte attiva nel processo di monitoraggio 
dei processi e di manutenzione. Ciascuna colonnina, infatti, 
sarà associata all’impianto produttivo di installazione, per 
consentire un check immediato in caso di guasto e rendere 
agevole all’operatore un primo riconoscimento dello stesso.

Queste nuove strutture, da collocare in punti strategici per 
non intralciare in alcun modo il lavoro degli operatori, sono 
state progettate per essere visibili e riconoscibili in tutti i 
fabbricati, oltre che per essere utilizzate anche in condizioni 
di scarsa luminosità. Seguono sketch e fotoinserimenti per 
un inquadramento del nuovo oggetto nella sua interezza e 
nel potenziale contesto d’uso.

Ottimizzazione delle modalità 
di scambio di dati

Ricezione rapida delle
specifi che di produzione

Risparmio di tempo prima
destinato agli spostamenti

PRODOTTI DI RIFERIMENTO
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Altoparlanti
Inviano un segnale sonoro ogni qual-
volta che arrivi un nuovo ordine o una 
comunicazione da parte del personale 
dell’uffi cio e/o dai manutentori.

Display touchscreen 
Schermo resistivo per l’invio di feedback 
alle richieste provenienti dall’uffi cio. 
Visibile in ambienti poco luminosi e molto 
resistente.

LED 
Emettono un segnale luminoso ad ogni 
nuova comunicazione. Insieme con la 
notifi ca sonora, è funzionale ad attirare 
l’attenzione degli operatori anche in 
condizioni di rumore esterno dovuto ai 
macchinari in funzione.

COLONNINA DI CONTROLLO TARGET DI RIFERIMENTO

DESTINAZIONE D’USO

UFFICI E 
DIREZIONE

REPARTO 
FOOD

MAGAZZINO DI
STOCCAGGIO

MAGAZZINO DI
STOCCAGGIO

DEPOSITO
E SILOS

IMPIANTO PELLET E 
FARINA DI LEGNO

IMPIANTO
TUTOLIREPARTO

NO FOOD

Silvano
Operatore di
produzione

UFFICI E 

REPARTO
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Dispositivi portatili
 
Per snellire ulteriormente i processi di individuazione di un 
guasto e richiesta di intervento, si è pensato di fornire ai due 
responsabili della manutenzione dei dispositivi portatili per 
ricevere in tempo reale le segnalazioni da parte degli op-
eratori, le comunicazioni di tipo organizzativo da parte del 
personale dell’ufficio e i feedback automatici generati dal sis-
tema, ogni qualvolta vengano rilevati potenziali malfunziona-
menti negli impianti di Agrindustria.

Considerando che, per la natura delle loro mansioni, i ma-
nutentori sono piuttosto avvezzi all’utilizzo di sistemi tecno-
logici più o meno avanzati, il tablet può essere considerato 
un’ulteriore novità di basso stampo tecnologico. Il disposi-
tivo in questione, trasportabile e pratico da usare, consen-
tirebbe al contempo di gestire efficacemente gli interven-
ti sul campo e ovviare all’attuale mancanza di dati storici, 
agevolando poi la programmazione non sempre efficiente 
delle attività lavorative.
Rispetto a quest’ultimo punto, attraverso l’interconnessione 
di tutti i sistemi alternativi di comunicazione appena illus-
trati, i manutentori sarebbero informati in tempo reale di 
quali sono i macchinari o gli impianti che necessitano di ma-
nutenzione, riuscendo a programmare gli interventi ordinari 
e straordinari in modo più rapido e proficuo, avendo la pos-
sibilità di tenere traccia di tutti gli impegni della giornata.

I nuovi dispositivi proposti per l’implementazione della sfera 
comunicativa, in particolare le colonnine di controllo e i 

tablet, insieme con i computer attualmente utilizzati in uffi-
cio, costituiscono i supporti pensati per la nuova interfaccia 
multi-utente di Agrindustria, della quale si illustrerà di se-
guito l’iter di progettazione.

Informazioni in real-time sulle 
richieste di intervento

Ricezione e conferma dallo 
stesso dispositivo

Gestione degli interventi più 
rapida ed efficiente

PRODOTTI DI RIFERIMENTO
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Cover protettiva
Per preservare l’integrità dei dispositivi 
nel tempo, in particolar modo perché 
a contatto con polvere e attrezzi da 
lavoro.

TABLET TARGET DI RIFERIMENTO

DESTINAZIONE D’USO

UFFICI E 
DIREZIONE

REPARTO 
FOOD

MAGAZZINO DI
STOCCAGGIO

MAGAZZINO DI
STOCCAGGIO

DEPOSITO
E SILOS

IMPIANTO PELLET E 
FARINA DI LEGNO

IMPIANTO
TUTOLIREPARTO

NO FOOD
UFFICI E Dispositivi poco ingombranti 

I tablet sono facilmente trasportabili e 
diventano per i manutentori delle cen-
traline di controllo mobili.

Ettore
Manutentore
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6.3.3 
Progettazione dell’interfaccia multi-
utente

Gestione

Monitoraggio

Comunicazione

L’obiettivo dell’interfaccia è quello di rendere accessibili, allo 
stesso tempo e ai diversi utenti, tutti quei dati funzionali alla 
gestione e al monitoraggio dei processi aziendali che coin-
volgono materia, energia e persone. Il sistema, infatti, è pen-
sato per tenere traccia delle informazioni utili per raggiun-
gere l’efficientamento energetico, come eventuali eccessi in 
termini di consumi, gap della produzione fotovoltaica, errori 
nel funzionamento degli inverter o guasti dei macchinari e/o 
degli impianti.

Individuazione del target di riferimento
 
Il primo passo per strutturare nel dettaglio gli elementi car-
atteristici dell’interfaccia è stato quello di individuare le 
utenze di riferimento direttamente coinvolte nell’introduz-
ione del fenomeno 4.0 nell’azienda e realmente interessate 
alla digitalizzazione dei processi industriali. La scelta è così 
ricaduta su quattro dei sei personas analizzati in precedenza 
(si veda capitolo 5. Il rilievo olistico): Beppe Tecco, l’Ammin-
istratore Delegato, Monica, la Responsabile amministrativa, 
Silvano, l’Operatore di produzione ed Ettore, il Manutentore.

Non a caso, l’insieme delle novità introdotte tanto dal proget-
to H.O.M.E.  quanto dall’Organismo di Ricerca (in questo caso 
inteso come DAD), interesseranno ciascuno di questi utenti 
in maniera più o meno trasversale. Nella fattispecie, Beppe 
Tecco vedrà la sua azienda coinvolta da cambiamenti di car-
attere organizzativo, gestionale e potenzialmente economico 
(in vista di un efficientamento energetico funzionale anche al 
risparmio); Monica, dal canto suo, dovrà confrontarsi con un 
nuovo sistema di logistica interna mediamente più avanzato 
dell’attuale, in quanto digitalizzato e interconnesso; Silvano 
ed Ettore saranno invece coinvolti a livello di supervisione 
e monitoraggio dei processi di produzione e manutenzione.

Configurazione del layout e sviluppo funzionale
 
Una volta definito il target a cui l’interfaccia si rivolge, è stato 
possibile mettere a sistema, in una sorta di quadro esigen-
ziale, i dati specifici relativi ai supporti destinati all’interfac-
cia e il conseguente insieme di requisiti e prestazioni che 
essa dovrà rispettare, coerentemente con le esigenze degli 
utenti di riferimento ampiamente affrontate nel Capitolo 5. 
Il rilievo olistico. 

Ad esempio, Monica e Beppe Tecco, che sono soliti monito-
rare i flussi aziendali dalla propria postazione interna all’uf-
ficio, condivideranno una stessa interfaccia grafica, strut-
turata sulla base di medesime prestazioni. Nel caso di Ettore 
e Silvano, invece, la diversa natura delle loro mansioni farà 
sì che vengano progettate due interfacce pressoché dis-
tinte tanto per contenuti quanto per tipologia di supporto 
utilizzato.

Monica
Responsabile 
amministrativa

Silvano
Operatore di
produzione

Ettore
Manutentore

Beppe Tecco
Amministratore
Delegato
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UTENTE SUPPORTO PREVISTO PER L’INTERFACCIA SPECIFICHE REQUISITI PRESTAZIONI

Monica
Responsabile 
amministrativa

Silvano
Operatore di
produzione

Ettore
Manutentore

Beppe Tecco
Amministratore
Delegato

Visualizzazione dei contenuti divisi per categorie (es. 
ordini di produzione, magazzino, quadro energetico)

Computer in 
postazione fissa.

Dimensioni del 
monitor standard 
(19-20 pollici).

Schermo inserito 
nella colonnina di 
controllo.

Dimensioni standard 
(10 pollici).

Tablet.

Dimensioni standard 
(8-8.4 pollici).

Visualizzazione delle specifiche dell’ordine di produzione

Visualizzazione degli interventi di manutenzione in 
programma su diverse scale temporali

Gerarchia di contenuti: finestre visivamente distinte 
in principale e secondaria, rispettivamente con gli 
interventi in programma e il calendario

Gerarchia di contenuti: finestre visivamente distinte in 
principale e secondaria, rispettivamente con l’ordine di 
produzione in corso e quelli in attesa/programmati

Gerarchia di contenuti: finestre visivamente distinte 
in principale e secondaria/di supporto (es. per mezzo di 
colori, layout, ecc.) che dialogano tra loro

Visualizzazione in real-time degli indicatori utili per 
l’interpretazione dei dati principali

Visualizzazione della durata stimata del processo per 
tenere sotto controllo la produzione

Visualizzazione complessiva degli impianti di 
Agrindustria soggetti alla manutenzione Mappa navigabile di Agrindustria: possibilità di cliccare 

sugli impianti per visualizzare i macchinari presenti

Barra di stato/avanzamento del processo produttivo

Contenuti divisi per sezioni, accessibili switchando da una 
finestra principale all’altra

Visualizzazione in real-time dello stato degli ordini (per 
la programmazione della nuova attività produttiva)

Alert alla ricezione di un nuovo ordine di produzione

Possibilità di conoscere la geolocalizzazione 
dell’intervento richiesto/in programma Finestre informative relative a ciascun macchinario, 

contenenti info tecniche e storici degli interventi di 
manutenzione effettuati

Finestra di dialogo che si sovrappone alla schermata 
corrente, per veicolare l’interazione dell’operatore 
(possibilità di avviare/posporre il nuovo ordine)

Indicatori che si aggiornano in real-time (es. per la 
produzione di energia fotovoltaica) e sono visualizzati a 
margine del contenuto principale cui si riferisconoVisualizzazione dei dati storici per tenere sotto controllo 

l’andamento aziendale in termini di produzione, vendite e 
consumi energetici

Possibilità di programmare i nuovi ordini ricevuti

Visualizzazione di dati storici (su interventi, specifiche di 
macchinari e impianti)

Possibilità di effettuare backup dei dati storici

Dimensioni, forme e palette cromatica di testi e pulsanti 
adatti alle condizioni lavorative e ambientali

Facilità nell’individuazione e nell’interazione con i 
comandi sul display

Possibilità di effettuare un backup dei dati storici su 
diversi livelli temporali
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Data l’importanza della comunicazione e dell’interazione 
rapida tra le utenze oggetto di studio, la progettazione 
dell’interfaccia verterà sulla definizione di più pagine e sezi-
oni, ciascuna funzionale ad una specifica utenza ma caratter-
izzata da peculiarità comuni e riconoscibili.

Pertanto i risultati emersi dal raffronto dei fattori sopraci-
tati sono stati tradotti in un preciso layout di riferimento, 
inteso come struttura spaziale della pagina. Tuttavia, trovan-
dosi ancora in una fase preliminare di sviluppo funzionale 
degli elementi, il layout in questione non può essere consid-
erato definitivo, bensì come un punto di partenza per una 
definizione più dettagliata e approfondita che avverrà in un 
secondo momento.
Come si evince dalla Figura 23, esso si compone di tre sezio-
ni, che dall’alto verso il basso possono essere distinte in: 

Barra di stato
 
Riporterà da un lato il nome dell’interfaccia e dall’altro le 
icone che definiscono il menu utente (profilo, impostazioni, 
notifiche, log in/out),

Barra di selezione dei contenuti
 
Dedicata separatamente a quelli principali (a sinistra) e a 
quelli secondari (a destra),

Fig. 23 - Layout di riferimento per la progettazione dell’interfaccia.

Riquadro di visualizzazione dei contenuti
 
Ancora una volta diviso per contenuti principali e secondari, 
analogamente alla barra di selezione.

Malgrado in questa fase il layout risulti comunque ben defi-
nito in termini di organizzazione dello spazio e gerarchia 
tra contenuti, conformemente al quadro esigenziale delin-
eato in precedenza, potrebbe presentare alcune variazioni 
in relazione all’utenza di riferimento e alle sue specifiche 
necessità. A margine di ciò, si riporta di seguito una serie 
di schermate che esplicano nel dettaglio la struttura e le di-
verse funzioni delle tre interfacce: quella pensata per Monica 
e Beppe Tecco, quella per Silvano e quella per Ettore.

Contenuto principale

Finestra di selezione
contenuti primari

Finestra di selezione
contenuti secondari

Contenuto 
secondario

e/o di supporto al
riquadro principale

Menu utenteFinestra informativa

LEGENDA

Barra di selezione dei 
contenuti

Barra di visualizzazione 
dei contenuti

Barra di stato
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Monica
Responsabile 
amministrativa

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Data

12/01/20

Ora

11:40

Altro

...

Impianto

Impianto 3

Stato di avanzamentoLavorazione

Frantumazione tutoli

Ordini di 
produzione

Quadro 
energetico

Storico di 
produzione

Backup datiNuovo ordine

Elenco degli 
ordini di 

produzione

Magazzino

Ordine 2

Ordine 3

Ordine 4

Ordine 5

Barra di ricerca Settim. Mese Anno Cerca

Modifi ca ordine

Contenuto principale 
visualizzato

Cronoprogramma di ordini 
di produzione, pulsante per 
aggiungere un nuovo ordine 
(al fondo). Ciascun ordine è 
composto dalle informazioni 
incasellate secondo la voce 
a cui si riferiscono.

Contenuto secondario

Storico di produzione, 
visualizzato sotto forma 
di elenco degli ordini di 
produzione; possibilità di 
impostare un preciso inter-
vallo temporale; pulsante 
per effettuare il backup dei 
dati.

SEZIONE 1: ORDINI DI PRODUZIONE SEZIONE 2: MAGAZZINO

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Materia prima Scorte di prodotti fi niti

Ordini di 
produzione

Quadro 
energetico

Imposta alert
termine materia prima

Imposta alert
termine scorte

Magazzino

Materia 2 Prodotto 2

Materia 1 Prodotto 1

Materia 3 Prodotto 3

Materia 4 Prodotto 4

Materia 5 Prodotto 5

Storico 
vendite

Backup dati

Elenco dei 
prodotti 
venduti

Settim. Mese Anno Cerca

Contenuto principale 
visualizzato

Elenco di materia prima 
disponibile in magazzino (a 
sinistra) e scorte di prodotti 
fi niti (a destra), entrambi 
divisi per tipologia; pulsanti 
per impostare degli alert in 
prossimità del loro termine.

Contenuto secondario

Storico delle vendite, 
visualizzato come elenco di 
prodotti venduti.

Beppe Tecco
Amministratore
Delegato
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Contenuto secondario

Indicatori real-time a 
supporto della lettura 
principale: dati atmosferici, 
equivalenti ambientali per 
la produzione di energia, 
indice di prestazione ener-
getica, stato degli inverter.

SEZIONE 3: QUADRO ENERGETICO SEZIONE 1: PROCESSI PRODUTTIVI

Contenuto secondario

Storico degli ordini di 
produzione relativi ad un 
impianto specifi co.

Contenuto principale 
visualizzato

Grafi co real-time relativo a 
consumi e produzione; pos-
sibilità di visualizzare i dati 
su diverse scale temporali;  
possibilità di selezionare 
una o più variabili relative al 
grafi co sovrastante.

Contenuto principale 
visualizzato

Specifi che dell’ordine di pro-
duzione in corso; pulsanti 
per sospendere e terminare 
l’ordine corrente; barra di 
avanzamento del processo 
aggiornata in real-time.

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Variabile 1

Giorno

Variabile 2

Mese

Variabile 4 Variabile 4 Variabile 4

Storico

Variabile 3

Anno

Variabile 5 Variabile 5 Variabile 5

Barra di ricerca

Variabile 6 Variabile 7 Variabile 9 Variabile 9 Variabile 9Variabile 8 Variabile 10 Variabile 10 Variabile 10

Ordini di 
produzione

Quadro 
energetico

Grafi co real-time
consumi-produzione

Indicatori 
real-time

Indice di prestazione 
energetica

Dati 
atmosferici

Equivalenti 
ambientali

(CO2, petrolio, alberi) 

Stato degli 
inverter

Magazzino

Backup dati

Silvano
Operatore di
produzione

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Specifi che ordine

Storico degli
ordini

Sospendi ordine Termina ordine

Stato di avanzamento della produzione

Ordine 2

Ordine 3

Ordine 4

Ordine 5

Ordine 6

Processi 
produttivi

Richiedi intervento 
di manutenzione
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SEZIONE 2: RICHIESTA DI MANUTENZIONE

Contenuto principale 
visualizzato

Mappa dell’impianto di 
produzione comprensiva di 
tutti i macchinari (seleziona-
bili); pulsante per segnalare 
un guasto non localizzato.

SEZIONE 1: RICEZIONE DI UN NUOVO ORDINE

Notifi ca di nuovo 
ordine

Sovrapposta alla scherma-
ta precedente in quanto 
prioritaria; elenco con le 
specifi che del nuovo ordine; 
possibilità di posticipare o 
avviare il nuovo processo 
produttivo.

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Sospendi ordine Termina ordine

Stato di avanzamento della produzione

Ordine 2

Ordine 3

Ordine 4

Ordine 5

Ordine 6

Processi 
produttivi

Posponi Avvia

Nuovo ordine di 
produzione:

Specifi che ordine

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Mappa impianto

Storico degli
ordini

Richiedi intervento 
di manutenzione

Richiedi intervento 
di manutenzione

Non so individuare il guasto.

Macchinario 1 Macchinario 3

Macchinario 2 Macchinario 4

Dov’è localizzato il guasto?

Processi 
produttivi

Storico degli
ordini
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SEZIONE 2: RICHIESTA DI MANUTENZIONE

Conferma richiesta di 
manutenzione

Possibilità di tornare alla 
schermata precedente in 
caso di errore di selezione.

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Storico degli
ordini

Richiedi intervento 
di manutenzione

Non so individuare il guasto.

Dov’è localizzato il guasto?

Processi 
produttivi

Nuovo ordine di 
produzione:

Specifi che ordine

Posponi Avvia

SEZIONE 1: INTERVENTI IN PROGRAMMA

Contenuto principale 
visualizzato

Cronoprogramma degli 
interventi di manutenzione; 
pulsante per aggiungere un 
nuovo intervento.

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Notifi che LogoutImpost.Profi lo

Interventi in 
programma Mappa

Data Ora AltroImpianto/Macchinario Stato dell’interventoTipo di intervento

Nuovo intervento di 
manutenzione

Intervento 2

Intervento 1

Intervento 3

Intervento 4

Intervento 5

Calendario

Backup dati

Calendario

Settim. Mese Anno Cerca

Ettore
Manutentore

Contenuto secondario

Calendario (mensile) per 
la visualizzazione di dati 
storici relativi agli interventi 
già effettuati; possibilità 
di impostare un intervallo 
temporale ben preciso 
tramite il calendario stesso.
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SEZIONE 2: MAPPA SEZIONE 2: INTERVENTO DI MANUTENZIONE GEOLOCALIZZATO

Contenuto principale 
visualizzato

Mappa stilizzata degli 
impianti presenti in Agrin-
dustria; visualizzazione 
della notifi ca di richiesta 
manutenzione in prossimità 
dell’impianto interessato.

Visualizzazione
panoramica

Possibilità di selezionare 
i macchinari per cui è 
necessaria la manutenzione 
e visionare le informazioni 
tecniche su consumi, resa 
energetica, ecc.

Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione) Finestra informativa (nome/logo dell’applicazione)Notifi che Notifi cheLogout LogoutImpost. Impost.Profi lo Profi lo

Interventi in 
programma

Interventi in 
programmaCalendario Calendario

Settim. Settim.Mese MeseAnno AnnoCerca Cerca

Contenuto secondario

Informazioni relative 
all’attività energetica totale 
dell’azienda.

Contenuto secondario

Informazioni relative all’at-
tività energetica specifi ca 
dell’impianto selezionato.

Backup dati Backup dati

Stato 
energetico 

totale 
dell’azienda

Stato 
energetico 

totale 
dell’azienda

11 1Richiesta di intervento

Specifi che
macchinario

Fabbricati Agrindustria Impianto tutoli

Mappa Mappa
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Scelte stilistiche del modello definitivo
 
Rifacendosi ai cosiddetti principi del “buon design” (Norman, 
1988),50 e avendo chiaro quale sarebbe stato lo “scheletro” 
dell’interfaccia e le sue diverse funzioni distinte tra princi-
pali e secondarie, si è proseguito con una ricerca stilistica 
in termini di forme, colori e caratteri di testo, elementi fon-
damentali per definire l’estetica di un prodotto digitale e, di 
conseguenza, l’esperienza utente con la nuova interfaccia 
grafica Omni.up.

In primo luogo si è optato per delle forme geometriche es-
senziali come quadrati e rettangoli, per comunicare un’idea 
di linearità e facilitare la lettura dei contenuti testuali. Tali 
forme sono sempre caratterizzate da angoli smussati, per via 
del fatto che il cervello umano è tendenzialmente attratto da 
elementi curvilinei poiché riesce a interpretarli senza fatica, 
al contrario di quanto accade con le forme spigolose.51

50 ESA Automation. (2017). Linee guida per la progettazione di interfac-
ce utente touch-screen. White Paper N.4.
51 Il Post. (2017, 1 luglio). Perché internet è sempre più arrotondata.

Forme

Colori

Caratteri

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

11/01/2020 13:45 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Terminato

11/01/2020 12:16 Macinazione gusci Food In sospeso

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Confezioni in deposito

Portare al No Food

11/01/2020 11:30 Micronizzazione Impianto farina legno Terminato -

11/01/2020 09:51 Micronizzazione Impianto farina legno Terminato Confezionare entro giov. 16/01

Esporta dati in .csv
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Per quel che riguarda il codice colore, invece, la scelta è rica-
duta su quattro colori principali, di cui tre ricorrenti in cias-
cuna sezione dell’interfaccia:

Bianco

Colore neutro per eccellenza, è stato utilizzato per il back-
ground della pagina e come sfondo di box e rettangoli con 
all’interno degli elementi testuali. Sfruttando il contrasto con 
il grigio chiaro, rende più chiara la divisione degli spazi e dei 
contenuti.

Grigio

È stato utilizzato in due diverse tonalità per una migliore 
visibilità e una più netta distinzione tra gli elementi fi ssi e 
quelli selezionabili. Il grigio scuro è usato per la barra di stato 
superiore (fi ssa) e per i pulsanti non attivi, nonché per i testi 
contenuti nei box bianchi per una migliore leggibilità. Il gri-
gio più chiaro, invece, è funzionale a distinguere all’interno 
della pagina le fi nestre di contenuti principali e secondari. 

Verde

Si è scelto appositamente di utilizzare il “verde Agrindustria”, 
colore primario dell’azienda, per rendere l’interfaccia il più 
possibile personalizzata rispetto al contesto e all’end-user 
di riferimento. La scelta del verde scuro, inoltre, rimanda 
l’utente ad un’idea di natura, di energia pulita e rinnovabile. 
Non a caso, questo colore è utilizzato per i grafi ci relativi alla 

produzione di energia fotovoltaica, oltre che per indicare 
lo stato “attivo” dei contenuti selezionati e degli elementi 
monitorati.

Rosso

È l’unico colore utilizzato solo in alcune sezioni dell’interfac-
cia, in associazione ad elementi di carattere potenzialmente 
negativo. Nell’interfaccia di Silvano, ad esempio, si attiva es-
clusivamente in caso di selezione del pulsante Richiedi ma-
nutenzione, per fornire all’utente un feedback immediato 
sull’importanza della segnalazione in corso. Nel caso di Ettore 
e di Monica, allo stesso modo, il colore rosso rimanda ad uno 
stato di emergenza: nel primo caso coincide con la necessità 
di assistenza immediata, nel secondo sta ad indicare poten-
ziali guasti rilevati e di cui tenere traccia nel sistema.

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 3122 23 24 25 26 27 28 29 30
0 kWh

28.000 kWh

24.000 kWh

20.000 kWh

16.000 kWh

12.000 kWh

8.000 kWh

4.000 kWh

Legenda

Produzione

Gennaio 2020 Visualizzazione dati

Cessione in rete

AutoconsumoProduzione totale

Consumi totali

Produzione media

Produzione nominale

Filtri indicatori

Indicatori 
real-time

Ieri Oggi Domani

Meteo

Temperatura 10.9°C 
Parzialmente nuvoloso 
Alba 08:03 
Tramonto 17:15

Grafico Tabella

Giorno Mese Anno Storico

Esporta dati in .csv

Equivalenti energetici risparmiati

Alberi 
CO2 
Petrolio

401 unità 
3.085 kg 
1.268, 64 litri

Stato degli inverter

Sistema 
Stato 
Efficienza

Connesso 
Attivo 
96,3%

Scostamento dalla produzione attesa

+21% Energia 
Euro

974 kWh 
58,44 €

Mar, 12 Gennaio 2020

Ciclone 
decantatore

Stato 
generale

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Avvia manutenzione

Consumi attuali 
Consumi medi 
Resa energetica

172 kWh 
154 kWh 
Nella media 

Consumi

Inviata da 
Alle ore

Silvano 
12:04 

Segnalazioni

Data 
Manutenzione 
Tipo di intervento

15/12/2019 
Ordinaria 
Pulitura filtro 

Ultimo intervento

Ciclone decantatore

Dimensioni: 300 x 80 x 80 cm 
Tubo di aspirazione: 5,5 cm/2,1 pollici 
Tubo di scarico: 7,2 cm/2,8 pollici 
Connettore: 5 cm/2,0 pollici

Grigio
chiaro

Rosso

Grigio 
scuro

Bianco Verde
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Per la scelta della font ci si è basati sulla predilezione dei car-
atteri sans serif per la visualizzazione su piattaforme digitali, 
motivo per cui si è optato per Noto Sans, un carattere dall’al-
ta leggibilità e dallo stile semplice e lineare. È stato utilizzato 
perlopiù nelle varianti bold e regular per evidenziare la ger-
archia tra titoli e testi, soprattutto nelle sezioni contenenti 
un gran numero di informazioni, come si può notare dalle 
seguenti schermate. 

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Tutoli 75 microns

5000 kg

11:40

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

3500/5000 kg

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la giornata

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

11/01/2020 13:45 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Terminato

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Confezioni in deposito

Esporta dati in .csv

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Tutoli 75 microns

5000 kg

11:40

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

3500/5000 kg

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la giornata

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

11/01/2020 13:45 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Terminato

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Confezioni in deposito

Esporta dati in .csv

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Tutoli 75 microns

5000 kg

11:40

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

3500/5000 kg

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la giornata

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

11/01/2020 13:45 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Terminato

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Confezioni in deposito

Esporta dati in .csv

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

Noto Sans Regular
“Lorem ipsum dolor sit amet, consectetur adipiscing elit, sed do eiusmod tempor incididunt ut labore et 
dolore magna aliqua. Ut enim ad minim veniam, quis nostrud exercitation ullamco laboris nisi ut aliquip ex 
ea commodo consequat. Duis aute irure dolor in reprehenderit in voluptate velit esse cillum dolore eu fugiat 
nulla pariatur. Excepteur sint occaecat cupidatat non proident, sunt in culpa qui officia deserunt mollit anim 
id est laborum.”

Noto Sans Bold
“Lorem ipsum dolor sit amet, consectetur adipiscing elit, sed do eiusmod tempor incididunt ut labore 
et dolore magna aliqua. Ut enim ad minim veniam, quis nostrud exercitation ullamco laboris nisi ut 
aliquip ex ea commodo consequat. Duis aute irure dolor in reprehenderit in voluptate velit esse cillum 
dolore eu fugiat nulla pariatur. Excepteur sint occaecat cupidatat non proident, sunt in culpa qui officia 
deserunt mollit anim id est laborum.”

Nelle pagine seguenti si illustrerà il modello definitivo delle 
tre diverse interfacce, dal carattere univoco e riconoscibile, 
con focus su alcuni elementi rilevanti che hanno subito vari-
azioni dalla fase di sviluppo funzionale a quella di definizione 
stilistica.
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ORDINI DI PRODUZIONE

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

11/01/2020 13:45 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Terminato

11/01/2020 12:16 Macinazione gusci Food In sospeso

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Confezioni in deposito

Portare al No Food

11/01/2020 11:30 Micronizzazione Impianto farina legno Terminato -

11/01/2020 09:51 Micronizzazione Impianto farina legno Terminato Confezionare entro giov. 16/01

Esporta dati in .csv

ORDINI DI PRODUZIONE

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Tutoli 75 microns

5000 kg

11:40

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

3500/5000 kg

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la giornata

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

11/01/2020 13:45 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Terminato

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Confezioni in deposito

Esporta dati in .csv

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

Monica
Responsabile 
amministrativa

Beppe Tecco
Amministratore
Delegato

Cronoprogramma degli ordini 
Ciascun ordine riporta la data di immissione, l’orario 
di inizio della produzione (aggiornata dall’operatore), 
il tipo di lavorazione effettuata e l’impianto di riferi-
mento, nonché lo stato di avanzamento ed eventuali 
note aggiuntive per l’operatore, inseribili manual-
mente dal personale responsabile della logistica.

Specifiche dell’ordine 
Attraverso un dropdown posizionato al termine della 
finestra contenente le specifiche principali dell’or-
dine, è possibile visualizzare e modificare informazi-
oni più specifiche circa la materia prima e la sua 
destinazione d’uso, la quantità di prodotto in entrata 
e in uscita, l’inizio e la fine della produzione, la data di 
consegna prevista e il cliente finale, eventuali note su 
confezionamento o, in generale, per l’operatore.

Storico di produzione 
Nella finestra di visualizzazione secondaria vi è 
lo storico degli ordini di produzione che riporta 
informazioni specifiche sui processi già effettuati, in 
particolare sulle ore di attività svolta, sulla materia 
processata e sulla resa produttiva dell’impianto di 
lavorazione. Attraverso uno scroll down è possibile 
visualizzare gli ordini meno recenti.

Esportazione di dati 
Cliccando su Esporta dati in .csv è possibile scaricare 
i dati visualizzati nella finestra secondaria (in questo 
caso i dati storici sulla produzione), convertendoli 
automaticamente nel formato adoperato sia dal 
personale dell’ufficio sia dall’Energy Manager 
dell’azienda, agevolando e velocizzando la raccolta e 
lo scambio di informazioni tra gli utenti. 
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ORDINI DI PRODUZIONE

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Tutoli 100 microns
Tutoli 200 microns

Segatura 75 microns
Segatura 100 microns

Tutoli 300 microns

Esporta dati in .csv

Grafi ci in real-time

Lo stile dei grafi ci è particolarmente user-friendly: vi 
è una distinzione chiara degli elementi visualizzati e 
la possibilità di ottenere informazioni aggiuntive per 
ogni voce presente tra le variabili. È possibile inoltre 
modifi care il tipo di visualizzazione (sotto forma di 
grafi co o tabella) ed esportare i dati selezionati in 
formato .csv, ampiamente adoperato in casi di cata-
logazione delle informazioni.

QUADRO ENERGETICO

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino
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Legenda

Produzione

Consumi

Gennaio 2020 Visualizzazione dati

Cessione in rete

AutoconsumoProduzione totale

Consumi totali

Produzione media

Produzione nominale

Filtri indicatori

Indicatori 
real-time

Ieri Oggi Domani

Meteo

Temperatura 10.9°C 
Parzialmente nuvoloso 
Alba 08:03 
Tramonto 17:15

Grafico Tabella

Giorno Mese Anno Storico

Esporta dati in .csv

Equivalenti energetici risparmiati

Alberi 
CO2 
Petrolio

401 unità 
3.085 kg 
1.268, 64 litri

Stato degli inverter

Sistema 
Stato 
Efficienza

Connesso 
Attivo 
96,3%

Scostamento dalla produzione attesa

+21% Energia 
Euro

974 kWh 
58,44 €

Menu a tendina

Nella sezione di specifi che degli ordini è possibile se-
lezionare il contenuto relativo a ciascuna voce da un 
elenco predefi nito. Il sistema centrale tiene traccia di 
ogni dato selezionato e fa sì che, automaticamente, 
gli impianti di produzione si settino a seconda delle 
variabili scelte, velocizzando le comunicazioni tra 
responsabili amministrativi e operatori.
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Previsioni attendibili

Attraverso il confronto tra le condizioni atmos-
feriche correnti e i dati storici immagazzinati nel 
sistema, è possibile ricevere informazioni attendibili 
circa, ad esempio, la futura produzione media di 
energia fotovoltaica.

Malfunzionamenti rilevati

In caso di guasti o malfunzionamenti rilevati dagli 
operatori, il grafi co corrente visualizza in automatico 
delle barre rosse che riportano informazioni sugli 
impianti di riferimento. In questo modo è possibile 
tenere traccia di tutte le segnalazioni e avere una 
visione d’insieme al momento di stesura dell’usuale 
reportistica mensile.

QUADRO ENERGETICO

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino
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Gennaio 2020 Visualizzazione dati

Cessione in rete

AutoconsumoProduzione totale

Consumi totali

Produzione media

Produzione nominale

Filtri indicatori

Indicatori 
real-time

Ieri Oggi Domani

Meteo

Temperatura 10.9°C 
Parzialmente nuvoloso 
Alba 08:03 
Tramonto 17:15

Grafico Tabella

Giorno Mese Anno Storico

Esporta dati in .csv

Equivalenti energetici risparmiati

Alberi 
CO2 
Petrolio

401 unità 
3.085 kg 
1.268, 64 litri

Stato degli inverter

Sistema 
Stato 
Efficienza

Connesso 
Attivo 
96,3%

Scostamento dalla produzione attesa

+21% Energia 
Euro

974 kWh 
58,44 €

Autoconsumo

Produzione 
media

QUADRO ENERGETICO

Indicatori 
real-time

Ieri Oggi Domani

Meteo

Temperatura 10.9°C 
Parzialmente nuvoloso 
Alba 08:03 
Tramonto 17:15

Equivalenti energetici risparmiati

Alberi 
CO2 
Petrolio

401 unità 
3.085 kg 
1.268, 64 litri

Stato degli inverter

Sistema 
Stato 
Efficienza

Connesso 
Attivo 
96,3%

Scostamento dalla produzione attesa

+21% Energia 
Euro

974 kWh 
58,44 €
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Giorno Mese Anno Storico

Legenda

Produzione

Gennaio 2020

Grafico Tabella

Visualizzazione dati

Cessione in rete

AutoconsumoProduzione totale

Consumi totali Produzione nominale

Produzione media

Filtri indicatori

Esporta dati in .csv

Ordini di 
produzione

Quadro 
energetico

Magazzino

Malfunzionamento rilevato 
presso
IMPIANTO TUTOLI

Indicatori real-time

La fi nestra di supporto visualizza in tempo reale una 
serie di indicatori relativi alle condizioni atmosferi-
che, agli equivalenti energetici (alberi, CO

2
, petrolio), 

allo stato degli inverter e allo scostamento dalla 
produzione attesa (dato basato sul calcolo automati-
co dell’IPE - Indice di Prestazione Energetica).
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PROCESSI PRODUTTIVI

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Produzione in corso

FRANTUMAZIONE TUTOLI
Inizio produzione

11:40
Tempo rimanente Non vi sono altri ordini in programma.

Materia prima 

5000 kg
Quantità in entrata

3500/5000 kg
Quantità in uscita

Consegna prevista

Confezionamento

Tutoli 75 microns

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la 
giornata

Destinazione d’uso

Cliente

Note per l’operatore

Ordini in 
programma

Sospendi

Richiedi 
manutenzione

1h 13m

PROCESSI PRODUTTIVI

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Produzione in corso

FRANTUMAZIONE TUTOLI
Inizio produzione

11:40
Tempo rimanente Non vi sono altri ordini in programma.

Materia prima 

5000 kg
Quantità in entrata

3500/5000 kg
Quantità in uscita

Consegna prevista

Confezionamento

Tutoli 75 microns

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la 
giornata

Destinazione d’uso

Cliente

Note per l’operatore

Ordini in 
programma

Sospendi

Richiedi 
manutenzione

1h 13m
NUOVO ORDINE
Frantumazione tutoli

Materia prima Tutoli 300 microns

LettieraDestinazione d’uso

3000 kgQuantità

5 pz x 15 litriConfezionamento
Consegna in giornataNote

Posponi Avvia

Silvano
Operatore di
produzione

Specifi che del processo corrente

Il riquadro principale visualizza tutte le specifi che 
relative all’ordine corrente, fornendo la possibilità 
di sospenderlo attraverso un pulsante posizionato 
nella parte inferiore della fi nestra. I dati sul tempo 
restante, così come quelli sulla materia in entrata e 
in uscita, presentano dimensioni maggiori rispetto 
agli altri, in quanto di primaria importanza.

Barra di avanzamento

La barra di avanzamento dell’ordine corrente 
fornisce all’operatore un feedback immediato sullo 
stato dell’attività produttiva, così da permettergli di 
programmare e gestire il resto delle produzioni più 
effi cacemente.

Ricezione di un nuovo ordine

Ogni nuovo ordine viene visualizzato sul display 
della colonnina attraverso una fi nestra di dialogo 
che si sovrappone alla schermata corrente. Vengono 
riportate le specifi che principali della nuova attività 
richiesta, consentendo all’operatore di gestire 
autonomamente la produzione, posticipando o avvi-
ando il nuovo ordine.
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RICHIEDI MANUTENZIONE

Tramoggia 
di carico Elevatore 

a tazze

Sistema di 
aspirazione

Nastro 
trasportatore

Ciclone 
decantatore

Frantumatore

Guasto non localizzato

Coclea 1

Coclea 2

Macinatore

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Frantumazione tutoli 12:04

Tutoli 300 microns 
Lettiera 
3000 kg 
5 pz x 15 litri

Ordini in 
programma

Richiedi 
manutenzione

RICHIEDI MANUTENZIONE

Ciclone 
decantatore

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Frantumazione tutoli 12:04

Tutoli 300 microns 
Lettiera 
3000 kg 
5 pz x 15 litri

Ordini in 
programma

Richiedi 
manutenzione

Geolocalizzazione del guasto

In caso di guasto rilevato presso uno dei macchinari 
presenti nell’impianto, l’operatore può geolocalizza-
re il malfunzionamento tramite una mappa stilizzata 
del fabbricato, che riporta delle caselle informative 
per riconoscere ciascun macchinario. Vi è anche la 
possibilità di selezionare Guasto non localizzato (in 
alto a sinistra), qualora non vi sia certezza rispetto 
alla causa del problema.

Ordini in programma

L’ordine precedentemente posposto viene visual-
izzato nella fi nestra di supporto, con una serie di 
informazioni utili all’operatore per gestire effi cace-
mente i processi produttivi in corso e in attesa di 
elaborazione.

Selezione di un macchinario

Per mezzo di un semplice tap sul macchinario per 
cui si intende richiedere la manutenzione, la fi nestra 
principale si opacizza in modo tale da creare un 
contrasto adeguato tra il macchinario in questione 
e il resto del fabbricato, facilitando le operazioni 
dell’operatore.
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RICHIEDI MANUTENZIONE

Ciclone 
decantatore

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Frantumazione tutoli 12:04

Tutoli 300 microns 
Lettiera 
3000 kg 
5 pz x 15 litri

Ordini in 
programma

Richiedi 
manutenzione

CICLONE DECANTATORE
Richiedi intervento di manutenzione per

Annulla Conferma

RICHIEDI MANUTENZIONE

Ciclone 
decantatore

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Frantumazione tutoli 12:04

Tutoli 300 microns 
Lettiera 
3000 kg 
5 pz x 15 litri

Ordini in 
programma

Richiedi 
manutenzione

La tua richiesta è stata inviata.

Richiesta di conferma

Subito dopo la selezione viene visualizzata una 
fi nestra di dialogo in cui si deve confermare o an-
nullare la richiesta di intervento. Questo passaggio 
intermedio fa sì che non vengano inviate richieste 
di manutenzione senza che ce ne sia effettivamente 
bisogno.

Messaggio di conferma

Inviata la richiesta, l’operatore riceve un messaggio 
di conferma. In seguito lo stato della richiesta sarà 
visualizzato nella schermata di supporto.
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INTERVENTI IN PROGRAMMA

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Storico 
interventi

11:00 - 11:50 Reparto Food Mulino frantumatore

12:00 - 12:45 Spray dryer -

15:00 - 16:30 Mulino a coltelli

Antonio

09:00 - 10:00 Reparto No Food - Antonio

Manutenzione motore mulino

Check generale impianto

Sostituzione lame

09:30 - 11:00 Reparto No Food Ettore

Ettore

Antonio

Dicembre 2019

10:00 - 10:30 Sostituzione filtro connettoreCiclone decantatore Ettore

Impianto 
Macchinario 
Tecnico

Spray dryer 
Turbina 
Ettore 

Pulitura cisterna di raccolta

Impianto 
Macchinario 
Tecnico

Tutoli 
Ciclone 
Ettore 

Sostituzione connettore ciclone

Impianto 
Macchinario 
Tecnico

Farina di legno 
- 
Antonio 

Riposizionamento trasformatori

Ora Impianto Macchinario Tecnico assegnatoTipo di intervento

Mar, 12 Gennaio 2020

Mer, 13 Gennaio 2020

Lu Ma Me Gi Ve Sa Do

14

21

28

7

13

20

27

6

1

15

22

29

8

2

16

23

30

9

3

17

24

31

10

4

18

25

11

5

19

26

12

Impianto pellet

Impianto tutoli

Pulitura macchina setacciatrice

Compressore Sostituzione filtri compressore

MAPPA AZIENDALE

Mar, 12 Gennaio 2020

Stato 
generale

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Impianto tutoli

1h 13m restanti

Ettore
Manutentore

Cronoprogramma degli interventi

Nella schermata principale vengono visualizzati tutti 
gli interventi di manutenzione in programma per il 
giorno corrente e per quelli successivi. Di ciascun 
intervento viene riportato l’orario previsto per l’at-
tività, l’impianto e il macchinario presso cui svolgere 
la manutenzione, il tipo di operazione e il tecnico 
assegnato. In questo modo i due manutentori hanno 
sempre sotto controllo lo stato degli interventi.

Storico degli interventi

A supporto del cronoprogramma, vi è nella scher-
mata secondaria un calendario mensile che riporta 
tutti gli interventi già effettuati o non ancora svolti. 
Selezionando un giorno del calendario verrà visu-
alizzata una casella contenente tutte le specifi che 
relative all’intervento in questione: l’attività svolta, 
l’impianto, il macchinario e il tecnico di riferimento.

Notifi ca di necessaria manutenzione

Nella sezione Mappa aziendale è possibile navigare 
virtualmente all’interno dell’azienda e dei suoi im-
pianti, verifi candone lo stato di attività e il corrento 
funzionamento. Nello specifi co, ogni qualvolta si 
presenti un guasto per cui è necessaria la manuten-
zione, l’impianto da cui proviene la richiesta sarà 
visualizzato in rosso, con brevi informazioni utili alla 
gestione delle attività.
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MAPPA AZIENDALE

Tramoggia 
di carico Elevatore 

a tazze

Sistema di 
aspirazione

Nastro 
trasportatore

Ciclone 
decantatore

Frantumatore

Coclea 1

Coclea 2

Macinatore

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Mar, 12 Gennaio 2020

Stato 
generale

Impianto tutoli

Frantumazione tutoli 
In funzione 
1h 13m restanti 
Operatore: Silvano

Consumi attuali 
Consumi medi 
Resa energetica

1.362 kWh 
1.123 kWh 
Nella media 

Consumi

Da operatore 
Da sistema

1 
0 

Segnalazioni

MAPPA AZIENDALE

Mar, 12 Gennaio 2020

Ciclone 
decantatore

Stato 
generale

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Avvia manutenzione

Consumi attuali 
Consumi medi 
Resa energetica

172 kWh 
154 kWh 
Nella media 

Consumi

Inviata da 
Alle ore

Silvano 
12:04 

Segnalazioni

Data 
Manutenzione 
Tipo di intervento

15/12/2019 
Ordinaria 
Pulitura filtro 

Ultimo intervento

Ciclone decantatore

Dimensioni: 300 x 80 x 80 cm 
Tubo di aspirazione: 5,5 cm/2,1 pollici 
Tubo di scarico: 7,2 cm/2,8 pollici 
Connettore: 5 cm/2,0 pollici

Intervento geolocalizzato

Se l’operatore di produzione ha individuato il guasto 
in uno specifi co macchinario, il manutentore riceverà  
un feedback visivo immediato della condizione 
generale di tutto l’impianto, con l’elemento malfunzi-
onante visualizzato in rosso. 

Stato generale dell’impianto 

Nella fi nestra di supporto vengono riportati i dati 
funzionali alla corretta interpretazione del poten-
ziale guasto da parte del manutentore: nello specifi -
co, le condizioni generali dell’impianto di riferimento 
(stato di attività, tempo restante alla fi ne del proces-
so, operatore assegnato), nonché i consumi generali, 
la resa energetica ed eventuali altre segnalazioni 
generate automaticamente dal sistema centrale.

Macchinario selezionato

Analogamente a quanto avviene nell’interfaccia 
dell’operatore, cliccando sul macchinario che 
necessita di manutenzione è possibile ottenere più 
contrasto rispetto al resto dell’impianto, per una 
migliore visualizzazione degli elementi.

Specifi che del macchinario

Sulla destra vengono visualizzati tutti i dati tecnici 
sul macchinario in questione, come le dimensioni e i 
suoi componenti. In basso sono riportati i consumi, 
le segnalazioni ricevute e le informazioni relative 
all’ultimo intervento di manutenzione svolto.



218 219

Gli sviluppi progettualiGli sviluppi progettuali

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

ons

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

ons

Esporta dati in .csv

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Fr zionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

e in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

ons

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

ons

Esporta dati in .csv

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

Esporta dati in .csv

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Tutoli 300 microns

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

Tutoli 300 microns

Esporta dati in .csv

Quadro Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavor

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata

Pellettatura Impianto pellet Consegna prioritaria in loco

Esporta dati in .csv

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
T
Cliente
Note per l’oper

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli e entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

e in big bag per la...

Consegna prioritaria in loco

Tutoli 300 microns

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Tutoli 300 microns

Esporta dati in .csv

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli e entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

e in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Tutoli 300 microns

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

Tutoli 300 microns

Esporta dati in .csv

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Tutoli 300 microns

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

Tutoli 300 microns

Esporta dati in .csv

Mappa delle interazioni: interconnessione tra gli 
utenti

Come detto fi nora, le tre interfacce sono strettamente con-
nesse le une alle altre per mezzo di una serie di interazioni 
semplici ma articolate,  che permettono agli utenti di comu-
nicare  velocemente e segnalare informazioni  di importanza 
prioritaria, come eventuali malfunzionamenti legati agli im-
pianti o ai macchinari.

Di seguito  viene riportato lo schema di funzionamento del 
sistema Omni.up, che esplica le connessioni tra le interfacce 
prendendo come riferimento le sezioni principali di ciascuna. 

Dalla sezione Ordini di produzione dell’interfaccia pensata per 
Beppe Tecco, Monica e il resto dei responsabili amministrati-
vi è possibile programmare un nuovo ordine di produzione, il 
quale viene automaticamente inviato all’operatore - in questo 
caso Silvano - per segnalare la variazione dell’attività lavorativa. 

Ricevuta la notifi ca, Silvano decide se posporre o avviare la 
nuova produzione e il sistema, in ogni caso, invia un feedback 
diretto all’interfaccia di Monica, che si aggiorna sulla base 
delle nuove operazioni. Nell’eventualità che Silvano riscontri 
un guasto in uno dei macchinari dell’impianto, vi è la pos-
sibilità di geolocalizzare il malfunzionamento nella sezione 
Richiedi manutenzione, direttamente connessa all’interfac-
cia del manutentore Ettore. Allo stesso tempo anche Monica 
riceve una notifi ca del guasto attraverso la comparsa di una 
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Cessione in rete

AutoconsumoProduzione totale

Consumi totali

Produzione media

Produzione nominale

Filtri indicatori

Indicatori 
real-time

Ieri Oggi Domani

Meteo

Temperatura 10.9°C 
Parzialmente nuvoloso 
Alba 08:03 
Tramonto 17:15

Grafico Tabella

Giorno Mese Anno Storico

Esporta dati in .csv

Equivalenti energetici risparmiati

Alberi 
CO2 
Petrolio

401 unità 
3.085 kg 
1.268, 64 litri

Stato degli inverter

Sistema 
Stato 
Efficienza

Connesso 
Attivo 
96,3%

Scostamento dalla produzione attesa

+21% Energia 
Euro

974 kWh 
58,44 €

Autoconsumo

Produzione 
media

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Produzione in corso

FRANTUMAZIONE TUTOLI
Inizio produzione

11:40
Tempo rimanente Non vi sono altri ordini in programma.

Materia prima 

5000 kg
Quantità in entrata

3500/5000 kg
Quantità in uscita

Consegna prevista

Confezionamento

Tutoli 75 microns

14/01/2020

8 pz x 15 litri

Lettiera

Agrifarma S.p.A.

Confezionare entro la 
giornata

Destinazione d’uso

Cliente

Note per l’operatore

Ordini in 
programma

Sospendi

Richiedi 
manutenzione

1h 13m
NUOVO ORDINE
Frantumazione tutoli

Materia prima Tutoli 300 microns

LettieraDestinazione d’uso

3000 kgQuantità

5 pz x 15 litriConfezionamento
Consegna in giornataNote

Posponi Avvia

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Storico 
interventi

11:00 - 11:50 Reparto Food Mulino frantumatore

12:00 - 12:45 Spray dryer -

15:00 - 16:30 Mulino a coltelli

Antonio

09:00 - 10:00 Reparto No Food - Antonio

Manutenzione motore mulino

Check generale impianto

Sostituzione lame

09:30 - 11:00 Reparto No Food Ettore

Ettore

Antonio

Dicembre 2019

10:00 - 10:30 Sostituzione filtro connettoreCiclone decantatore Ettore

Impianto 
Macchinario 
Tecnico

Spray dryer 
Turbina 
Ettore 

Pulitura cisterna di raccolta

Impianto 
Macchinario 
Tecnico

Tutoli 
Ciclone 
Ettore 

Sostituzione connettore ciclone

Impianto 
Macchinario 
Tecnico

Farina di legno 
- 
Antonio 

Riposizionamento trasformatori

Ora Impianto Macchinario Tecnico assegnatoTipo di intervento

Mar, 12 Gennaio 2020

Mer, 13 Gennaio 2020
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Impianto pellet

Impianto tutoli

Pulitura macchina setacciatrice

Compressore Sostituzione filtri compressore

Quadro 
energetico

Ordini di 
produzione

Magazzino

Data Ora Lavorazione Impianto NoteStato di avanzamento

Storico di 
produzione

Settimana Mese Anno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Totale ordini effettuati 
Resa produzione

2575 
960.200 kg 
480 
372 kg/h 

01/12/2019 - 31/12/2019 

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

132 
36.150 kg 
273 kg/h 

Impianto tutoli

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

271 
70.020 kg 
258 kg/h 

Impianto farina di legno

Totale ore di attività 
Totale materia processata 
Resa produzione

89 
1700 kg 
19 kg/h 

Impianto pellet

Materia prima 

Quantità in entrata
Inizio produzione
Consegna prevista
Confezionamento

Destinazione d’uso

Quantità in uscita
Termine produzione
Cliente
Note per l’operatore

12/01/2020 11:40 Frantumazione tutoli Impianto tutoli Confezionare entro la giorn...

12/01/2020 09:32 Essicazione gusci Spry dryer

12/01/2020 09:20 Micronizzazione Impianto farina legno

12/01/2020 09:11 Pellettatura Impianto pellet

Conservare in big bag per la...

-

Consegna prioritaria in loco

Tutoli 300 microns

12/01/2020

5 pz x 15 litri

Arcaplanet S.p.A.

Consegna in giornata

Lettiera

3000 kg

Tutoli 300 microns

Esporta dati in .csv

Ciclone 
decantatore

Processi 
produttivi

Mar, 12 Gennaio 2020

Frantumazione tutoli 12:04

Tutoli 300 microns 
Lettiera 
3000 kg 
5 pz x 15 litri

Ordini in 
programma

Richiedi 
manutenzione

Richiesta di intervento inviata 12:16

Impianto tutoli 
Ciclone decantatore 
In attesa

Mar, 12 Gennaio 2020

Ciclone 
decantatore

Stato 
generale

Interventi in 
programma

Mappa 
aziendale

Avvia manutenzione

Consumi attuali 
Consumi medi 
Resa energetica

172 kWh 
154 kWh 
Nella media 

Consumi

Inviata da 
Alle ore

Silvano 
12:04 

Segnalazioni

Data 
Manutenzione 
Tipo di intervento

15/12/2019 
Ordinaria 
Pulitura filtro 

Ultimo intervento

Ciclone decantatore

Dimensioni: 300 x 80 x 80 cm 
Tubo di aspirazione: 5,5 cm/2,1 pollici 
Tubo di scarico: 7,2 cm/2,8 pollici 
Connettore: 5 cm/2,0 pollici

Indicatori 
real-time

Ieri Oggi Domani

Meteo

Temperatura 10.9°C 
Parzialmente nuvoloso 
Alba 08:03 
Tramonto 17:15

Equivalenti energetici risparmiati

Alberi 
CO2 
Petrolio

401 unità 
3.085 kg 
1.268, 64 litri

Stato degli inverter

Sistema 
Stato 
Efficienza

Connesso 
Attivo 
96,3%

Scostamento dalla produzione attesa

+21% Energia 
Euro

974 kWh 
58,44 €
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Giorno Mese Anno Storico

Legenda
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Gennaio 2020

Grafico Tabella

Visualizzazione dati

Cessione in rete

AutoconsumoProduzione totale

Consumi totali Produzione nominale

Produzione media

Filtri indicatori

Esporta dati in .csv

Ordini di 
produzione

Quadro 
energetico

Magazzino

Malfunzionamento rilevato 
presso
IMPIANTO TUTOLI
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SISTEMA OMNI.UP

ORDINI DI PRODUZIONE

PROCESSI PRODUTTIVI

INTERVENTI IN PROGRAMMA

QUADRO ENERGETICO

RICHIEDI MANUTENZIONE

MAPPA AZIENDALE
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E

barra rossa all’interno della sezione Quadro energetico, che 
permette di tenere sotto controllo lo stato degli impianti e di 
tracciare le informazioni più importanti ad essi relative, oltre 
che l’attività di produzione fotovoltaica e i consumi energet-
ici degli impianti.  

A questo punto, la richiesta di intervento di manutenzione 
può essere accolta in tempi più o meno brevi e, al momento 
dell’avvio, il sistema aggiorna ancora una volta l’interfaccia di 
Monica e Beppe Tecco, che funge così da centralina di con-
trollo di tutte le operazioni che hanno luogo in Agrindustria. 

In questo modo tutto il sistema è costantemente inter-
connesso e riesce a tenere traccia di tutti i dati qualitativi 
e quantitativi funzionali ad interventi di effi cientamento 
energetico.
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Omni.up: design del logotipo
 
Il nome dell’interfaccia deriva dall’accostamento di due pa-
role, omni e up. La prima è una parola latina (dativo singolare 
di omnis, omne, agg.) che letteralmente significa “per ciascu-
no”, e richiama l’intenzione di fornire ad ogni singolo utente 
la possibilità di accedere a dati e informazioni circa gli aspetti 
e i settori di competenza, per mezzo di un sistema proget-
tato ad hoc e personalizzabile in qualunque momento dagli 
utenti stessi. La seconda parola deriva dall’Inglese e intende 
rimandare all’idea di upgrade, dunque di implementazione 
ed evoluzione rispetto agli strumenti attualmente in uso, 
nonché delle condizioni tecnologiche e digitali dell’azienda.

Il processo di progettazione del logotipo è partito dalla se-
lezione di una font che richiamasse le scelte stilistiche ef-
fettuate a monte, in particolare per gli elementi caratteriz-
zanti l’interfaccia come le icone e i riquadri, prevalentemente 
smussati o arrotondati. La scelta è ricaduta su Hiruko, utiliz-
zato nella variante light regular (riportata di seguito).

Si è scelto poi di apportare una serie di variazioni ad alcune 
delle lettere che compongono il nome omni.up, attraverso 

Hiruko Light Regular
“Lorem ipsum dolor sit amet, consectetur adipiscing elit, sed do eiusmod tempor incididunt ut labore et dolore magna 
aliqua. Ut enim ad minim veniam, quis nostrud exercitation ullamco laboris nisi ut aliquip ex ea commodo consequat. Duis 
aute irure dolor in reprehenderit in voluptate velit esse cillum dolore eu fugiat nulla pariatur. Excepteur sint occaecat 
cupidatat non proident, sunt in culpa qui officia deserunt mollit anim id est laborum.”
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Fig. 24 - Fasi di progettazione del logotipo.

la congiunzione delle aste verticali con il corpo delle lettere 
stesse (m, n, u, p), per dare un’idea di compatteza e densità. 
Per lo stesso motivo si è scelto di ridurre lo spazio tra le gam-
be della m, equidistanziando così anche il resto delle lettere.

Il grigio, utilizzato nelle sue varianti chiara e scura per dis-
tinguere efficacemente le due parole del logotipo, si intona  
agli altri colori che caratterizzano l’interfaccia, nella quale è 
inserito nella sua variante bianca.
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IMMAGINE COORDINATA POSIZIONAMENTO DEL LOGOTIPO NELL’INTERFACCIA
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6.4
Considerazioni sulla fattibilità

Le scelte progettuali vedono un ampio margine di attuabilità 
non solo in termini di realizzabilità fi sica dei nuovi sistemi 
proposti, ma anche e soprattutto a livello di usabilità degli 
stessi. Le ragioni di tale considerazione risiedono in primo 
luogo nella specifi cità delle scelte effettuate, fondate su 
un’analisi particolarmente approfondita e calata sul contesto 
di riferimento, nonché sulle esigenze delle svariate utenze 
oggetto di studio. 

Infatti, partendo da problematiche reali e accuratamente 
studiate da più punti di vista, si è tenuto conto delle neces-
sità e dei desideri dell’impresa, con particolare attenzione 
agli aspetti relazionali e ai punti di forza della componente 
umana che caratterizza Agrindustria, arrivando a sviluppare 
un progetto che si propone di colmare il divario esistente 
tra l’attuale condizione dell’azienda e l’avanzamento tecno-
logico-digitale in atto.

Un altro aspetto fondamentale in termini di fattibilità è la 
possibilità di intervenire su sistemi di monitoraggio e ac-
quisizione di dati già presenti e adoperati in azienda, come 
gli inverter per i pannelli fotovoltaici o i trasformatori di 
corrente per quel che riguarda i consumi energetici degli 
impianti. Come detto in precedenza, il progetto intende ap-
profi ttare della collaborazione già attiva tra Agrindustria e 
gli enti gestori del progetto H.O.M.E., oltre che le competen-
ze tecniche di tutta una serie di esperti esterni che lavora-
no per l’azienda, al fi ne di trovare un riscontro concreto nel 
caso dell’installazione di nuovi sistemi di rilevazione dati e 

gestione della produzione (come le celle di carico per la pe-
satura in continuo e le colonnine di controllo), dell’acquisto 
di dispositivi per la comunicazione diretta (tablet, caschetti 
dotati di cuffi e, auricolari wireless) e dell’effettiva realizzazi-
one dell’interfaccia multi-utente Omni.up, la cui program-
mazione potrebbe essere presa in carico dagli sviluppatori di 
software che lavorano per H.O.M.E. 

A tal proposito, si sostiene che la maggior parte delle nuove 
soluzioni proposte possa rientrare tra le novità tecnolog-
iche per cui il Piano Nazionale 4.0 concede annualmente 
dei fi nanziamenti (si veda Capitolo 1. L’industria 4.0),  unita-
mente con gli incentivi economici previsti dal GSE per quelle 
aziende che investono nella produzione di energia da fonti 
rinnovabili.

Riguardo all’accoglienza delle nuove proposte, poi, l’azienda 
si è dimostrata particolarmente soddisfatta ed entusiasta del 
lavoro svolto, in particolar modo nei confronti delle soluzioni 
pensate per la sfera gestionale e di comunicazione, a riprova 
del fatto che l’iter progettuale è stato sin da subito imperni-
ato sulle reali esigenze dell’utenza di riferimento, in ottica di 
sostenibilità e valorizzazione delle relazioni sociali.
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La progettazione di un nuovo sistema di comunicazione, 
monitoraggio e gestione si è rivelata una sfi da complessa, 
non facile da affrontare per via del gran numero di fattori di 
cui tener conto: da una parte gli elementi di natura tecnica e 
quantitativa legati ai sistemi di approvvigionamento energet-
ico e di gestione delle scorte materiali dell’azienda, dall’altra 
tutti quegli aspetti che concorrono a defi nire la qualità delle 
interazioni sociali e l’effettiva propensione al cambiamento 
da parte dell’utenza di riferimento.

Rispetto a quest’ultimo punto, infatti, l’insieme delle soluzi-
oni ideate avrebbe dovuto presentare elementi di carattere 
fortemente innovativo, per attrarre e avvicinare gli utenti 
all’impiego di nuovi strumenti per la comunicazione, pur re-
stando conforme alle abilità tecnologiche dei soggetti stessi, 
accertate durante le fasi di rilievo e analisi olistica.

Le scelte progettuali sono dunque state orientate al coin-
volgimento proattivo degli utenti, al fi ne di rendere questi 
ultimi partecipi e propositivi in un processo di co-evoluzione 
sociale e tecnologico, responsabilizzandoli - seppur in mani-
era trasversale - rispetto al loro ruolo nelle fasi decisionali e 
di monitoraggio.

Si può così affermare che il Design sistemico abbia fornito gli 
strumenti e le competenze necessarie per agevolare e veico-
lare l’introduzione del fenomeno 4.0 all’interno di un con-
testo che inizialmente si dimostrava impreparato - in termini 
di mezzi, abilità e risorse - di fronte ad una così importante 
trasformazione tecnologica e digitale. Ciò è stato possibile 
grazie ad uno studio particolarmente approfondito sulle es-
igenze degli utenti e ad un processo che ha visto l’uomo “al 
centro del progetto”, in quanto elemento imprescindibile per 
la creazione di nuovo valore. 

In questo modo è stato possibile preparare l’ambiente so-
cio-culturale di riferimento ad accogliere positivamente 
le novità, seppur di stampo tecnologico medio-basso, 

7. Conclusioni

valorizzando il preesistente network relazionale interno 
all’azienda e implementando le relative modalità di scambio e 
interazione.  Facendo leva su quelli che sono i punti di forza 
di Agrindustria, quali fl essibilità, capacità di collaborazione 
ed esperienza nel proprio settore, si è riusciti a potenziare 
e ottimizzare le tre sfere di monitoraggio, gestione e comu-
nicazione, tanto in termini di automazione e digitalizzazione 
quanto sul piano sociale e relazionale, con un occhio attento 
agli aspetti legati alla sostenibilità.
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