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Manufacturing Execution System

La definizione di MES elaborata dal MESA(Manufacturing Enterprise Solutions Association):

«"Sistema che acquisisce e distribuisce informazioni che consentono l'ottimizzazione
delle attivita produttive dal lancio dell’ordine al prodotto finito. Utilizzando dati real-
time, attuali ed accurati, il MES guida, risponde e informa sulle attivita dello
stabilimento cosi come e quando esse accadono. La rapidita di reazione risultante, unita
alla attenzione nella riduzione delle attivita senza valore aggiunto, guidano le
operazioni ed i processi dello stabilimento al massimo dell’efficienza.”



COS’E'UN SISTEMA MES? Sf

Il MES & un sistema informativo la cui funzione & quella di controllare
e rilevare tutte le informazioni legate all'intero processo produttivo,

dal rilascio dell'ordine di produzione fino all'ottenimento del prodotto
finito, monitorando la realta in tempo reale.

| Sistema MES colma il “vuoto” che c’é tra i sistemi ERP
(amministrativi e contabili) ed i Sistemi di controllo delle macchine
(PLC, SCADA) coniugando l'ottimizzazione dei processi produttivi e
logistici con il controllo della disponibilita delle risorse e della qualita

dei prodotti.




LASTORIA [z

Evoluzione del sistema MRP
che introduce la funzionalita di
pianificazione della capacita

E’ negli anni 2000 che i sistemi MES
trovano la loro espansione maggiore. -
Questo grazie alla loro maggior

produttiva tenendo conto dei
collidi bottiglia. Si introduce il
concetto di capacita finita

flessibilita ma soprattutto con la nascita
di Industry 4.0 e alle sovvenzioni statali
ad essa collegate
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Grazie alla flessibilita raggiunta
dagli attuali sistemi MES, si sta

Questi sistemi presentavano tre Con l'introduzione dei sistemi ERP
grandi svantaggi: nasce l'esigenza di avere le
Elevati costi di informazioni incentrate su un unico
mantenimento software, in questi anni nascono i primi

cercando di ampliare il loro
utilizzo anche in quelle aree
funzionali legate in maniera
indiretta all'aspetto produttivo.
Nasce il concetto di MOM
(Manufacturing Operations
Management)

Elevatissimo livello di sistemi MES. Si tratta di sistemi rigidi

competenza per la gestione che non permettevano la

Sistema a capacita infinita personalizzazione e richiedevano
competenze e costi elevati
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IL CASO CORNAGLIA: EXHAUST DIVISION

e . L Wkt La Business Unit EXHAUST COR-TUBI ¢ la Divisione del Gruppo Cornaglia che si occupa
: e v —— dell'assemblaggio dei sistemi di scarico per applicazioni off-road; completamente
S - T , verticalizzata, parte dalla lamiera in nastri e dal tubo in acciaio fino a giungere al

w4 m . sistemadiscarico completamente assemblato.
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LINEE COMPLETE DI ASSEMBLAGGIO
CATALIZZATORI

- CURVATURA E DEFORMAZIONE TUBI

- LINEE DI ASSEMBLAGGIO ROBOTIZZATE

- CELLE DI SALDATURATIG E MIG




IL PROGETTO MES
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SVILUPPO DEL PROGETTO
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SITUAZIONE AS IS
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. ANALISI DEL FLUSSO PRODUTTIVO

DEFINIZIONE DATI DA ACQUISIRE

. CONFIGURAZIONE PROCEDURE OPERATORE

EINSES

Efficienza Macchina Efficienza Operatore Efficienza Articolo

2 &

Saturazione Produzione Scarti per Articolo Scarti per Macchina

. CONFIGURAZIONE HARDWARE RACCOLTA SEGNALI
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. MONITORAGGIO



https://app.powerbi.com/groups/me/reports/ca8119a4-306d-441a-b6ba-cb4b26bbaf54/ReportSection3b892f0baae8be0eee5f?pbi_source=PowerPoint

TRACCIMENTO DEL WIP
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CONCLUSIONI

PUNTI DI DEBOLEZZA

* MANUTENZIONE SOFTWARE
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