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Valore per il
cliente
Qualita Costo Tempo
0 difetti
Jidoka
Poka Yoke Cultura Lean Produzio
Prevenzione Eliminazione degli sprechi Pull/Kanba
Problem Solving

Stabilita
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| risultati in sintesi (1/2)

Summary Report for Valutazione complessiva

Anderson-Darling Normality Test
A-Squared 0,17
P-Value 0,927
Mean 6,5598
StDev 1,3109
Variance 1, 7184
Skewness 0,036745
Kurtosis —0,656335
N 28
Minimum 41875
1st Quartile 5,6688
Median 0,4688
3rd Quartile 7.3594
Maximum 9,0000

95% Confidence Interval for Mean
56,0515 7,0681

95% Confidence Interval for Median
65,0625 71,1940

_ 85% Confidence Interval for StDev
1,0364 1,7843

95% Confidence Intervals

Median -

6,0 6.2 6.4 66 6.8 70 72
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Live | risultati in sintesi (2/2)
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Regression Analysis: Valutazione complessiva versus Effort;
Categoria

Categoria

P Valutazione complessiva = 2,764 + 1,613 Effort
M Valutazione complessiva = 3,319 + 1,613 Effort
D Valutazione complessiva = 2,518 + 1,613 Effort

dove l'effort e stato rappresentato come funzione di: anno di avvio della
trasformazione lean, numero di ore di formazione ricevute, numero di persone
coinvolte attivamente nella trasformazione (espresso in FTE), investimenti (in
affiancamento e strumenti lean).Tanto maggiori sono i valori associati a queste
variabili, tanto maggiore e I'effort
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Valore per il
cliente
Qualita Costo
0 difetti
Jidoka
fcaiinic Cultura Lean

Prevenzione Eliminazione degli sprechi

Problem Solving

Stabilita

Tempo

**LiI*JC Alcune interpretazioni (2/2)

Interval Plot of voto vs kaizen
95% CI for the Mean
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The pooled standard deviation was used to calculate the intervals.

Means

kaizen N Mean  StDev 95% ClI

0 5 5,6737 1,1329 (4,6426; 6,7047)
1 22 7,0772 1,1168 (6,5856; 7,5687)

Pooled StDev = 1,11938
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Robot
autonomi
Valore per il
lient .
- o Big data &
Qualita Costo Tempo .
st analytics
Bl voke Cultura Lean
Prevenzione Eliminazione degli sprechi anba
Industrial loT Integrazione
Stabilita
Simulazione
/1 . Un processo produttivo semplice e stabile—> puo essere automatizzath
2. In una produzione dove tutto € al proprio posto - le attivita logistiche
possono essere eseguite da AGV/ supportate da rgalté aumentata Realta
3. In contesti in cui ’OEE é calcolato abitualmente e il TPM & applicato—> aumentata
e piu semplice implementare tecniche di data analytics
4. La collaborazione trai clienti e i fornitori promossa dalle pratiche lean
- rende piu semplice l'integrazione Tecnologie
5.
\ / additive
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Valore per il
cliente
Qualita Costo Tempo
0 difetti
Jidoka
Bl voke Cultura Lean

Prevenzione Eliminazione degli sprechi

Stabilita

Probler Solving Industrial loT

=

B 0o

Un processo di produzione automatizzato - € piu stabile e ripetibile
lloT e sistemi di data analytics = rendono piu efficace il processo di
manutenzione

Sistemi di data analytics = rendono il problem solving piu efficiente
lloT, che permette l'identificazione dei pezzi sulla linea di
assemblaggio, = € un utile supporto a una linea one piece flow

N

/

e Industry 4.0: un supporto al lean

Robot
autonomi

Big data &
analytics

Integrazione

Simulazione

Realta
aumentata

Tecnologie
additive



