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SETTORE E FILIERA DELL’INNOVAZIONE

PROGETTO COMPLESSO “KNOWLEDGE MANAGEMENT E PROCESSI DI INNOVAZIONE PRODUTTIVA”

SCHEDA DESCRITTIVA DEL PROGETTO

PROGETTO COMPLESSO   REM srl  INNOVAZIONE

Descrizione del progetto

Descrivere il progetto complesso esplicitando, in particolare, gli aspetti rilevanti di seguito evidenziati:

a) programmi di investimento previsti dal Progetto complesso;

b) criticità/potenzialità e fabbisogno rilevati;

c) obiettivi;

d) eventuali interventi connessi;

e) valore complessivo degli investimenti;

f) effetti attesi dal punto di vista economico ed occupazionale;

Gli investimenti previsti dalla REM srl  , sono tutti mirati ad ottenere l’incremento del fatturato e l’aumento delle quote di mercato sino ad oggi conquistate, attraverso l’ introduzione di macchinari innovativi finalizzati all’aumento della produzione attuale, nonché la riduzione dei tempi di consegna, il miglioramento dello standard qualitativo dei prodotti e l’implementazione di un sistema produttivo basato sulla massima soddisfazione del cliente. 

Infatti il  Progetto  prevede l’ acquisto di nuovi macchinari di produzione  dalla forte componente innovativa che consentirà di attribuire all’ intero processo aziendale nuova capacità produttiva dal crescente valore aggiunto e dalla qualità insita al massimo dei valori sul mercato e di consulenze che miglioreranno la gestione aziendale. L' impresa e' innovativa e orientata  al mercato in Europa ed ha bisogno di tradurre un patrimonio crescente di informazioni in conoscenza dell'impresa, e la conoscenza gioca un ruolo sempre più importante nel processo di creazione di valore e nella competizione. Il Knowledge management è uno strumento che serve a questi scopi.  Infatti la volonta' aziendale e' anche quella di sviluppare nuovi mercati esteri anche in collaborazione con partners esteri con i quali condividere il nuovo modello aziendale e produrre nuove occasioni di sviluppo.

Per cio' che riguarda l' attivita' aziendale nella nostra produzione annuale, ripariamo mediamente circa 1500 motori sia in DC che in AC. Tra questi ricostruiamo mediamente 100 avvolgimenti rotorici in DC e AC di varie potenze. Essi normalmente sono costruiti in piatto di rame smaltato che necessita di essere tagliato a misura con asportazione dello smalto per un tratto definito all’occorrenza. Questa operazione oggi essendo svolta completamente in manuale da NS operatori, comporta notevoli perdite di tempo e difficoltà di gestione sia della sicurezza personale che dell’ambiente quando si opera sullo smalto isolante. Con la macchina che acquisiremo, dai dati di produzione rilevati, si può ipotizzare un risparmio di circa 10 ore di lavoro per ogni singolo avvolgimento. Quindi considerato il numero dei rotori riparati si può arrivare ad un risparmio complessivo di circa 1000 ore di lavoro annue. Inoltre considerato che la macchina lavora completamente in automatico le ore che l’operatore non impegna più per l’intervento sopra descritto verranno dirottate su altre lavorazione con quindi un aumento notevole efficienza di gestione dei tempi di produzione. Per ciò che concerne l’ambiente la macchina sarà dotata di impianto di aspirazione automatico dei residui di smalto asportato dal piatto di rame con conseguente maggior rispetto della salute dei nostri operatori e dell’ambiente stesso. 

Sempre in riferimento alla costruzione degli avvolgimenti del punto 1 e degli avvolgimenti dei motori in AC in MT (Media Tensione), oggi durante la fase di sagomatura delle bobine degli avvolgimenti si costruisce l’occhiello della bobina con una piegatrice manuale. Tale operazione che abbiamo intenzione di sostituire con una piegatrice semiautomatica, dai dati di produzione rilevati, dato il numero degli avvolgimenti rotorici che ricostruiamo comporterà un risparmio di circa 3 ore di lavoro ad avvolgimento per un totale di circa  300ore annue. 

Nel processo di costruzione degli avvolgimenti in piatto di rame c’è un’altra operazione molto importante che è la sagomatura delle bobine. Ad oggi tale operazione viene effettuata da un operatore con una macchina completamente manuale e poco performante soprattutto per le macchine in AC di MT (media tensione). Per tale motivo l’acquisto di una macchina  semiautomatica in grado di lavorare con tempi estremamente ridotti rispetto agli attuali e con precisioni completamente diverse, potrà permettere un risparmio di circa 3–4 ore per ogni avvolgimento e quindi tenendo conto dei motori riparati, comporterà un risparmio di circa 300–400 ore di lavoro. Oltre al risparmio di ore avremo un aumento della sicurezza dell’operatore perché alcune operazioni che oggi sono necessariamente svolte con ausilio di attrezzature (leve, martello) saranno svolte dalla macchina. Oltretutto avendo una macchina con possibilità di impostare e salvare i parametri di funzionamento avremo un prodotto sempre con le stesse caratteristiche sia elettriche che meccaniche.

Per lo sviluppo del settore della riparazione delle macchine in Media Tensione è necessario dotarsi di una macchina chiamata termo pressa che serve a costruire un particolare della bobina che compone questo tipo di avvolgimenti. Attualmente tale processo viene eseguito con una pressa non dedicata che presenta caratteristiche meccaniche ed elettriche non sufficienti. Di conseguenza abbiamo notevoli perdite di tempo nella realizzazione e prodotto finito con caratteristiche dissimili da particolare a particolare e in taluni casi tali differenziazioni possono portare allo scarto del prodotto finito. La previsione ci fa supporre con buona approssimazione oltre all’incremento di lavoro e di fatturato una gestione con un risparmio di circa 200-250 ore di lavoro annue, un prodotto con standard qualitativi ottimi, bassissimo scarto di produzione (rame, resine, isolanti di alto costo) e pieno rispetto della salute dei lavoratori, infatti la nuova macchina sarà dotata di protezioni e sarà collegata all’impianto di aspirazione automatico.

Per realizzare gli avvolgimenti di cui sopra la nostra azienda usa una macchina chiamata sminatrice che serve a realizzare una fresatura sul collettore degli avvolgimenti dei rotori in c.c. Tale processo comporta, visto l’attuale uso di una macchina manuale e il numero circa 150 rotori all’anno, perdite di tempo nell’ordine di circa 4 ore per rotore per un  totale di circa 600 ore  annue. Inoltre l’operatore incaricato di svolgere tale operazione deve muovere manualmente la fresa di lavorazione ed è molto vicino ad una fonte di rumore e di produzione polveri di mica e rame. L’operatore in questione deve per forza lavorare con cuffie, occhiali e mascherina e avere dei turni di riposo abbastanza frequenti. Con l’acquisto di una smicatrice automatica si potrà risparmiare tale tempo e avere maggior rispetto della salute dei nostri operatori e dell’ambiente stesso, infatti l’operatore non sarà più vicino alla macchina e la stessa sarà insonorizzata e dotata di un impianto autonomo di aspirazione degli scarti di lavorazione.

Durante le lavorazione dei rotori è necessario realizzare un bandaggio degli avvolgimenti con un particolare nastro in materiale isolante che ha la necessità di essere avvolto con un passo e un ricoprimento che varia da tipo a tipo e inoltre deve essere tensionato con un forza di diversi Kg che variano da tipia tipo. Oggi tale operazione viene svolta da operatori in regime totalmente manuale. Gli operatori interessati a tali operazione lavorano in due e anche in tre contemporaneamente. Le macchine su cui operiamo annualmente questo tipo di lavorazione sono circa 300. Il numero è più alto rispetto a quanto fino ad ora descritto in quanto spesso il bandaggio viene ricostruito anche sugli avvolgimenti solo revisionati. Il numero delle ore di lavoro può essere risparmiato dotandoci di un sistema di applicazione semiautomatico del bandaggio. Tale risparmio è nell’ordine delle 3 ore per macchina e quindi circa 900 ore l’anno. 

Quanto esposto riguarda alcuni punti essenziali della nostra produzione e su cui la nostra direzione ritiene opportuno intervenire affinché in un mercato in cui la globalizzazione ci ha ormai messo in concorrenza non solo con operatori sul territorio nazionale ma anche stranieri. Per tale motivazione è essenziale investire in qualità, efficienza, ed ambiente  affinché i nostri clienti ci vedano non solo come semplici fornitori ma soprattutto come loro partner per il raggiungimento degli obiettivi preposti.

Il progetto qui proposto poggia le basi della sua azione su un’ analisi attenta e scrupolosa delle esigenze interne ed esterne all’ azienda. La capacita’ di apportare valore aggiunto alle produzioni finali si e’ ridotto negli ultimi anni dovuto specialmente all’ aumento del costo delle materie prime e delle fonti di approvvigionamento energetico senza dimenticare la crescente spinta concorrenziale spesso sleale proveniente dai mercati orientali. Le aziende in oggetto hanno gia’ individuato i macchinari e le attrezzature che potranno innalzare i livelli di produzione consentendo loro di tenere in modo adeguato  il confronto con le altre  realta’ esterne.Oltre a soddisfare tali linee di progetto l’ inserimento dei nuovi macchinari produrrà una rielaborazione della struttura interna di produzione che consentirà alla forza lavoro di adoperarsi in mansioni piu’ idonee ai profili gia’ presenti in azienda con una logica maggior soddisfazione degli stessi. L’ azienda si adopererà per  rielaborare la propria organizzazione produttiva potendo contare su un minor dispendio economico per la produzione aziendale. Infatti attraverso il nuovo processo innovativo la produzione otterrà benefici sia in termini quantitativi che qualitativi. Infatti i prodotti aziendali avranno un costo unitario in netta discesa consentendo di veicolare le risorse aziendali in attività complementari piu’ profittevole. L’ intero progetto impiegherà le risorse per migliorare ha lo scopo portare l' azienda ad un livello superiore per innovativita' , conduzione aziendale e ampiezza dei servizi offerti rispetto alla concorrenza.

Oltre all’ intervento direttamente riconducibile all’ acquisto dei macchinari come in allegato , verranno effettuati altri interventi connessi quali la messa a punto del nuovo ciclo produttivo attraverso l' uso di consulenze esterne per l' elaborazione e la supervisione del nuovo ciclo produttivo e dei rapporti tra le aziende.

L’ introduzione di questo nuovo modello operativo e’ alla base degli sforzi economici della REM srl ma è altrettanto importante la sostenibilità del processo produttivo oltre il termine progettuale. Creare dapprima un nuovo modello dalle caratteristiche sopra esposte ed assicurarne di seguito  le condizioni per la sua stessa  sostenibilità e replicabilità futura anche in altri contesti  .

Il valore complessivo degli investimenti sara’ di €    243.300,00

Descrizione dei singoli programmi di investimento (da compilare esclusivamente in caso di aggregazione di imprese)

Descrivere i singoli programmi di investimento esplicitando, in particolare, gli aspetti rilevanti di seguito evidenziati:

a) elencazione e descrizione delle attività singole previste avendo cura di distinguere le fasi logiche e temporali dei singoli interventi previsti in funzione del programma complessivo (ricerca industriale, sviluppo sperimentale, investimenti produttivi, acquisizione di servizi reali, infrastrutture) nonché la relativa titolarità (pubblica e/o privata);

b) indicazione delle sedi in cui verranno realizzate le singole attività e le rispettive proprietà;

c) vantaggi competitivi detenuti;

d) obiettivi realizzativi dei singoli interventi.

	Nominativo Impresa
	Investimento totale

(€)
	Investimento agevolabile

(€)
	Agevolazioni richieste

(€)

	
	
	
	

	 
	
	
	


	 
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	TOTALE
	
	
	


(ampliare quanto necessario)

	(max 300 righe

Il progetto


Livello di innovatività

Illustrare le caratteristiche innovative del progetto ed il suo livello di innovatività, anche rispetto al benchmarking internazionale

	(max 200 righe)  1 

Il nuovo investimento possiede un alto grado di innovazione poiche' la dotazione tecnica risulta essere al top dell' offerta sul mercato. Le altre concorrenti non risultano essere in possesso di tale dotazione . Hanno sicuramente attrezzature e macchinari che si avvicinano a tale standard ma non sono uguali. Nell' analisi delle condizioni per la scelta dell' investimento da effettuare la REM srl ha scelto logicamente di dotarsi di macchinari all' avanguardia per anticipare la concorrenza . Oltre all' innovazione insita nei macchinari la ditta elaborerà un nuovo processo produttivo che aumentare  l' efficienza aziendale eliminando i tempi morti di produzione attraverso un nuovo approccio aziendale.

Il benchmarking usato si basa sulla scelta di  un cruscotto di indicatori, ciascuno con nome e metrica, che siano oggettivi, comprensibili, poco costosi da misurare, rappresentativi di un processo critico. 

La REM srl ha scelto di usare semplici  unità di misura (es.: percentuale, metro, numero puro) che assicurano  la confrontabilità dei risultati.  

È prassi consolidata della REM srl effettuare benchmarking con aziende estere  del proprio ma anche di altri settori solamente a patto che siano le migliori in assoluto in uno specifico processo. Ad esempio il benchmarking di un processo logistico verrà fatto con un vettore-spedizioniere che investe tutto il budget nella sola funzione logistica e che ha i tempi di consegna più bassi fra tutte le aziende nel mercato.

Nella fase finale del processo di benchmarking , quella della  revisione dei valori target di prestazione da raggiungere,la REM srl pone particolare attenzione al rispetto degli obiettivi iniziali e allo sviluppo di best-practise da studiare e imitare. Lo scopo principale è studiare i processi altrui per importarli in casa propria: non sempre l'imitazione è fattibile completamente, poiché il cambiamento si scontra con le inerzie, i vincoli e la cultura proprie dell' azienda in oggetto . L' Azienda è capace   di assicurare un' imparziale e attenta oltreche' reale analisi della loro  situazioni economiche che ne assicura la giusta base per le scelte aziendali.  Infatti il confronto puo' svolgersi nel miglior modo possibile ma se le condizioni di partenza risultano distorte cosi ' lo sara' il risultato finale.


Tempistica degli interventi

Indicare i periodo di riferimento necessario alla realizzazione del programma. Se possibile, inserire eventuali rappresentazioni grafiche maggiormente rappresentative.

	
	MESE
	ANNO

	Avvio delle attività
	Maggio
	2010

	Conclusione delle attività
	Aprile
	2012


Livello di cantierabilità

Indicare tutte le concessioni e/o autorizzazioni necessarie previste, nonché - ove i procedimenti autorizzatori lo richiedano - tutti gli eventuali pareri e/o nulla osta da parte di amministrazioni o enti che dovessero essere necessari ai fini della realizzazione degli investimenti previsti dal programma, specificando se sono già stati ottenuti ovvero i tempi previsti.

Evidenziare eventuali criticità/motivi ostativi al rilascio delle autorizzazioni di cui sopra.

	(max 50 righe)

Alla realizzazione completa del progetto descritto non esistono particolari vincoli o rallentamenti burocratici che potrebbero rallentare il suo completamento in tempi rapidi. L' ATI e' certa di poter completare il proprio progetto in un periodo max di 24 mesi .


Criticità del Progetto complesso

Indicare eventuali criticità nella conduzione del Progetto complesso, i momenti di verifica (milestones) e le modalità di superamento delle criticità.

	(max 100 righe)

Come abitudine aziendale per il raggiungimento di un obiettivo  bisogna determinare a priori la tappe intermedie che occorre raggiungere per ottenere  il miglior risultato finale. Essendo il progetto caratterizzato da possibili criticita' che potrebbero presentarsi durante il suo espletamento , la REM srl ha fissato dei momenti di verifica a carattere qualitativo e qualitativo in relazione all' obiettivo finale da raggiungere. Le possibili criticità che potranno presentarsi potrebbero essere : 

inserimento del nuovo processo produttivo con la realta' aziendale

attinenza alle variabili esterne che potrebbero cambiare le esigenze dell' azienda con il progetto in corso d'opera

Le attività di controllo saranno definite all’ interno del progetto attraverso l’ uso dei  milestones accompagnati da  speciali eventi del progetto: il rilascio dei cosiddetti deliverables.

Essendo questo un progetto  regolato da standard di qualità  alti , il raggiungimento delle milestones viene decretato tramite documenti ufficiali redatti dai consulenti e dalle Direzioni aziendali  e monitorato tramite metriche attraverso le quali risulta possibile fornire una stima della bontà del progetto e del suo stato di avanzamento.
Le milestones indicano importanti traguardi intermedi nello svolgimento del progetto che rappresentano i presupposti alla buona riuscita dell' intero progetto.

La verifica dei deliverables intermedi nei milestones  è parte integrante del controllo dello stato del progetto. Disporre di un’evidenza concreta dei risultati raggiunti consente di aumentare l’effettiva coerenza tra quanto "misurato” nelle precedenti fasi ed il reale stato di avanzamento.

E’ necessario oltreché opportuno effettuare la misurazione delle performance per verificare il rispetto dei parametri globali dell’attività in termini di raggiungimento degli indici di qualità che ci si attende dall’attività progettuale in oggetto.

I momenti in cui si attuerà il controllo e’ da concentrare prevalentemente nella fase di avvio del progetto e nella fase conclusiva dello stesso. Sicuramente verificare che tutti i requisiti che consentono il corretto avvio delle attività siano rispettati nei tempi e nei modi previsti è importante se non vitale, come pure attuare il controllo in fase di chiusura attività. 




Informazioni economico-finanziarie 

Fonti/impieghi

	Fabbisogno
	Fonti di copertura

	Immobilizzazioni (mat. e immat.) agevolabili
	243300
	Agevolazioni richieste
	125.900

	Immobilizzazioni (mat. e immat.)  non agevolabili
	
	Margine di struttura
	

	IVA
	48660
	Incremento mezzi propri
	141.060

	
	
	Leasing (al netto dell’IVA)
	

	
	
	Altri finanziamenti di terzi
	

	TOTALE
	266960
	TOTALE
	266960


Piano finanziario per la copertura degli investimenti (ripetere la scheda per ogni soggetto

	Soggetto Rem Srl
	Anno di avvio del Progetto complesso
	Anno 2
	Anno 3
	Anno 4
	Anno 5
	TOTALE

	FABBISOGNO

	Investimenti immateriali
	15000
	15000
	35000
	
	
	65000

	Investimenti materiali
	60000
	60000
	58300
	
	
	178300

	IVA sugli investimenti
	15000
	15000
	13660
	
	
	48660

	
	
	
	
	
	
	

	Totale Fabbisogni
	90000
	90000
	106.960
	
	
	266960


	FONTI di COPERTURA

	Incremento Capitale Sociale
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Agevolazioni richieste per il Progetto complesso:

	
	
	54575
	71325
	
	
	125.900

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Finanziamenti a breve termine
	
	
	
	
	
	

	Finanziamenti a m/l termine
	
	
	
	
	
	

	Altre Disponibilità (disponibilità proprie)
	90000
	35425
	15635
	
	
	141.060

	Totale Fonti
	90000
	90000
	106960
	
	
	266960


Indicare le coperture degli investimenti previsti, distinguendo i mezzi propri dalle altre fonti di finanziamento (contributi e finanziamenti bancari)

	(max 50 righe)

L' arco temporale  di 3 anni agevola la conduzione aziendale nella gestione delle proprie attivita' finanziarie. Si e' deciso percio' di spalmare l' intero investimento su questo arco di tempo particolarmente sostenibile dall' azienda. Si e' programmato di assicurare la fattibilita' economica-finanziario per il primo anno sopportando l' intera parte dell' investimento in maniera autonoma, incrementando mezzi propri. Per i restanti 2 anni si potra' contare sul contributo a fondo perduto che l' azienda ricevera' come anticipo e come saldo degli investimenti prodotti.
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