L INTERVISTA

Dallaggregazione delle diverse
competenze gia presenti all'interno
dellazienda, Dinema ha realizzato una

nuova realta orientata alla massima

integrazione di tutti i processi aziendali.

Nel design la qualita

DI
R. BONTEMPI

e la riduzione

AN 11

degli sprechi

| principale obiettivo da perse-
I guire nella creazione di un nuovo

prodotto & la soddisfazione del
cliente. Per questa ragione, le sue esi-
genze devono essere tenute in consi-
derazione e rispettate durante tutti i
processi aziendali che concorrono alla
progettazione, alla realizzazione e alla
consegna del prodotto, naturalmente
dando per assodati affidabilita nel tem-
po, manutenibilita, rispetto delle leggi
e delle normative vigenti, compatibilita
ambientale e riciclabilita. Tutto cio, al
minor prezzo possibile.

In un mercato in cui la concorren-
za di siti produttivi con manodopera a
bassissimo costo € sempre pitl esaspe-
rata, & su quest’ultimo punto che ci si
deve particolarmente concentrare.Vi-
sto che il prezzo finale di un prodot-
to € dato dalla somma dei costi che
lo compongono (materiali, assemblag-
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gi, collaudi, spedizioni, progetti, attrez-
zature, tracciabilita, immobilizzi, ecc.) e
dal margine di contribuzione, € fonda-
mentale fare in modo che tutte le vo-
ci di costo che non concorrono a ge-
nerare un valore aggiunto vengano in-
dividuate, analizzate e ridotte ai minimi
termini. Per ottenere questo risultato
il processo di progettazione gioca un
ruolo fondamentale.

Dinema & un’azienda elettronica
di 150 dipendenti, di cui oltre un ter-
zo € impegnato nell’area progettazio-
ne hardware, software e nel suppor-
to tecnico post vendita. Realta nata nel
1971 con finalita di progettazione e
collaudo, nel 2004 si € ampliata con un
massiccio investimento in sistemi pro-
duttivi, da subito in linea con le allo-
ra latenti normative RoHS. Disponen-
do delle necessarie risorse e del know
how finalizzati a realizzare proget-

ti per applicazioni sia in ambito indu-
striale che in ambito civile, il manage-
ment si & fortemente concentrato nel-
lo sviluppo delle tecniche di DFM e di
DFT. Il Design For Manufacturing e il
Design For Testability sono considera-
ti strumenti indispensabili, da cui non
si puo prescindere nella realizzazione
di un prodotto che possieda qualita e
affidabilita, ma al tempo stesso sia pro-
ducibile economicamente e abbia un
notevole contenuto innovativo.

A Mauro Coccoli, diretto-
re tecnico di Dinema, abbiamo
chiesto di raccontarci su quali
direttrici si muove Pazienda.

Dinema fa parte di un Gruppo lea-
der mondiale nella realizzazione di ap-
parecchiature meccanotessili, che ha
un continuo bisogno di innovazioni
tecnologiche per consolidare la pro-



pria leadership. Lelettronica sviluppata per questo settore deve
rispondere alle specifiche garantendo ['affidabilita in condizioni
operative difficili (soprattutto per quanto riguarda la pulizia am-
bientale). A queste esigenze tipicamente “industriali”’, con quan-
tita relativamente basse e con un apporto tecnologico impor-
tante, si contrappongono quelle del mercato “consumer”, in cui
le esigenze sono sempre pil orientate al contenimento dei co-
stizil nostro portafoglio clienti extra-Gruppo spazia dai distribu-
tori automatici alle macchine per il caffé, dalle stampanti e siste-
mi per etichettatura al controllo accessi, dai sistemi refrigeranti
e di riscaldamento a quelli per la raccolta dati, dai gruppi di con-
tinuita e di alimentazione agli azionamenti per svariate tipologie
di motore. Questa varieta di applicazioni ci consente di offrire
ai clienti I'esperienza sviluppata in settori molto diversi tra loro,
sfruttando di volta in volta le soluzioni migliori.

In ogni caso, non tutti i clienti vengono da noi chiedendoci di
progettare un prodotto da zero. Spesso il progetto € gia stato
realizzato e a Dinema viene chiesta un’attivita prettamente indu-
striale, sfruttandone le competenze per ottenere miglioramenti
tecnici e riduzioni di costo. Per questo motivo, all'interno dell’uf-
ficio tecnico sono state create due aree distinte: una che si oc-
cupa della progettazione completa e un’altra che, invece, parte
dal progetto del cliente.

Quali sono le competenze progettuali di Dinema?

Dal punto di vista hardware abbiamo esperienza nella pro-
gettazione di power supply con tecniche flyback, forward, pu-
sh-pull, resonant, che accettano alimentazioni full-range con po-
tenze fino a | kW. Visto che il basso consumo energetico € una
priorita, abbiamo introdotto tecniche PFC per ottenere rendi-
menti superiori al 95%. Il settore meccanotessile ci ha permes-
so anche di sviluppare soluzioni di controllo trapezoidali e sinu-
soidali full-digital per motori brushless, per motori passo passo,
asincroni, ecc. | microprocessori impiegati tipicamente a 32 bit
(con architetture RISC, CISC, DSP, ecc.) sono fortemente inte-
grati in applicazioni analogiche (dove, ad esempio, vengono sfrut-
tate le potenzialita dei DSP per realizzare soluzioni tipicamente
demandate a circuiti dedicati, permettendo integrazioni e flessi-
bilita un tempo impossibili). Nel corso degli anni sono state svi-
luppate soluzioni per interfacce sia standard (ad esempio ether-
net, USB, CAN) sia proprietarie. Naturalmente non sono state
trascurate le soluzioni wireless, visto che nei prossimi anni ne &
prevista una enorme diffusione. La progettazione software uti-
lizza linguaggi evoluti (ad esempio C e C++) sia per applicazioni
embedded sia per applicazioni in ambito PC.

A supporto della crescita di queste esperienze specifiche
sono stati attrezzati vari laboratori che dispongono di un’am-
pia gamma di strumenti di analisi e debug hardware e software
(oscilloscopi, analizzatori di stati logici e di spettro, termocame-
re, emulatori, analizzatori di protocollo, ecc.).

Come si riesce a gestire in contemporanea tanti
clienti e tanti progetti senza creare interferenze nel
processo?

Una realta progettuale diversificata come la nostra non puo
essere gestita efficacemente senza l'utilizzo di strumenti di




project management evoluti. Abbiamo

la necessita di pianificare e controlla-
re costantemente lo stato di avanza-
mento dei vari progetti, lo scostamen-
to rispetto al previsto, i costi finali. Per
questa ragione due anni fa abbiamo
deciso di investire nell'acquisto di uno
strumento software che ci consentis-
se, tra l'altro, di analizzare 'andamento
dei progetti passati per “correggere il
tiro” su quelli futuri. La disponibilita di
dati e la loro analisi continua sono de-
terminanti per prendere decisioni cor-
rette. Oggi Dinema ha quindi la poten-
zialita per gestire centinaia di progetti
in contemporanea in modo controlla-
to, senza che si vengano a creare del-
le situazioni che non sono conosciute.
Per ogni progetto vengono definite le
priorita, i carichi di lavoro e le tempi-
stiche, sono determinate delle regole
guida di base, eventualmente poi am-
pliate a necessita per ogni singolo pro-
dotto. Il sistema opera anche trasver-
salmente all'azienda, lavora di concer-
to con 'area commerciale e conosce
le risorse disponibili per la distribuzio-
ne dei lavori in ingresso.

C’é interazione col cliente op-
pure a commessa acquisita se-
gue il lavoro ultimato?

Il cliente finale puo essere coinvolto
in ogni momento e in ogni fase proget-
tuale, messo a conoscenza degli aspet-
ti di ogni fase gia realizzata, di quelle in
corso d’opera e di futura realizzazio-
ne, € in pratica sincronizzato sullo sta-
to di realizzazione del suo prodotto. E
se lo desidera queste informazioni le
puo anche ottenere in tempo reale,
utilizzando le interfacce web automa-
ticamente messe a disposizione dallo
strumento di pianificazione.
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Esiste una linea guida del pro-
getto a cui conformarsi?

| requisiti qualitativi sono imprescin-
dibili e nel corso degli anni sono stati
sviluppati degli standard interni per ri-
durre al minimo gli errori. Premesso
questo, e senza voler radicalizzare trop-
po il concetto, possiamo dire che poi
sono i costi del prodotto che pilotano
le scelte; & nostra profonda convinzio-
ne che si debba fare sempre il massi-
mo per ridurre tutti i costi occulti: un
prodotto tecnicamente eccellente, ma
con dei costi che possono essere ridot-
ti non € un prodotto di qualita. Pagare
un prodotto il meno possibile & un pre-
ciso requisito di tutti i clienti, quindi & a
tutti gli effetti un requisito della qualita.

E come siete riusciti concreta-
mente a mettere in pratica le ri-
duzioni di costo?

Perseguire a compartimenti stagni il
minor costo di acquisto dei materiali,
il minor costo di assemblaggio o il mi-
nor costo di collaudo non ¢ la soluzio-
ne corretta per ridurre i costi globali
del prodotto. Non esiste una soluzio-
ne ottimale per tutte le esigenze, ma
esiste e deve essere continuamente
perseguito il miglior compromesso tra
tutte le esigenze della filiera produtti-
va. Noi crediamo che la chiave per ot-
tenere questo sia sviluppare continua-
mente le conoscenze di tutti gli atto-
ri coinvolti nella realizzazione del pro-
dotto. Ma serve anche disponibilita a
lavorare in team e a rivedere e riconsi-
derare continuamente le scelte inizia-
li. Alla fine il compromesso che man-
tiene tutti i requisiti qualitativi al costo
minore e che consente la realizzazione
del prodotto con il minimo lead time &
la soluzione corretta.

Concetti quali Design for Production
e Design for Testability sono ormai di-
ventati comuni nel mondo della proget-
tazione elettronica, ma & nel momento
in cui il progettista deve metterli in pra-
tica concretamente che devono esse-
re sfruttate le potenzialita dell’organiz-
zazione. Oltre a incrementare il know
how dei progettisti sui processi a val-
le e sulle caratteristiche dei materiali
sul mercato, Dinema ha messo a punto
un processo di progettazione che sfrut-
ta continuamente le competenze spe-
cifiche delle funzioni Tecnologia di Pro-
cesso e Ingegneria di Collaudo. In preci-
se fasi della progettazione vengono ef-
fettuati meeting nei quali ogni compo-
nente del team ha la possibilita di dare il
proprio contributo alla riduzione delle
inefficienze. Per quanto riguarda la pro-
ducibilita,ad esempio, un aspetto critico
¢ il posizionamento dei componenti in
fase di progettazione del circuito stam-
pato. Il tecnologo di processo fornisce
elementi utili in merito allassemblaggio
su uno o due lati, sulla distribuzione dei
componenti per ottenere il miglior bi-
lanciamento termico, ma anche sul fatto
di utilizzare componenti SMT al posto
di componenti THT per ridurre i costi
di assemblaggio.Avendo accesso ai costi
di acquisto e alle statistiche di rilavora-
zione e di riparazione relative a prodot-
ti analoghi, il progettista ha tutti gli ele-
menti per poter scegliere la soluzione
che riduce i costi complessivi. Per que-
sta ragione Dinema continua a soste-
nere la pit ampia condivisione possibi-
le di informazioni, attraverso l'utilizzo di
strumenti di gestione della conoscenza
tra i pili avanzati in commercio.

Per quanto riguarda la testabilita,
la migliore strategia di collaudo vie-
ne analizzata fin dalle primissime fasi



“ Dinema & un'azienda elettronica di 150 dipendenti,
di cui oltre un terzo & impegnato nellarea progettazione hardware,

software e nel supporto tecnico post vendita ¢y

di progettazione.Ad esempio, per una
scheda elettronica i test point neces-
sari a contattare tutte le net con un
sistema a letto d’aghi vengono inseri-
ti o meno in funzione della strategia
di test che consente di ottenere il mi-
glior compromesso tra copertura, dia-
gnostica, rapidita di test e di set up del
sistema di collaudo.

Vi rivolgete solo ai clienti che
desiderano una soluzione com-
pleta o acquisite anche com-
messe di solo assemblaggio?

Come detto, in azienda arrivano due
fasce di clientela. Una prima, che non
disponendo di competenze specifiche
ed essendo concentrata sul proprio
core business, porta la richiesta del-
I'elettronica necessaria alla realizzazio-
ne del proprio prodotto; una seconda
che disponendo gia di un prodotto ne
richiede una marcata industrializzazio-
ne per migliorarlo e per poterlo pro-
durre al minor costo.Alla prima fascia
appartengono anche quei clienti che
richiedono I'esecuzione completa del
prodotto, parti meccaniche incluse; ar-
rivano in azienda con un’idea che vie-
ne sviluppata, realizzata e a volte segui-
ta anche nel post vendita.

In ogni caso I'attivita parte da un’azio-
ne delle vendite affiancate dal supporto
pre-vendita, dal contatto col cliente se-
gue un’analisi di fattibilita da cui conse-
guentemente scaturisce ['offerta che
puo avere due obiettivi: la progettazio-
ne totale del bene o l'industrializzazio-
ne di un qualche cosa gia esistente.

Nel rispetto dei concetti di eco-
compatibilita e della normativa vigen-
te (si veda anche la nuova direttiva
2005/57/CE sulla progettazione eco-
compatibile dei prodotti che consu-

mano energia), tutti i progetti sono fi-
nalizzati a ottenere il massimo rispar-
mio energetico del bene da sviluppa-
re, il suo riciclo a fine vita o 'even-
tuale smaltimento come rifiuto. Ogni
progetto € corredato della necessaria
consulenza normativa e da un sistema
documentale non cartaceo; I'orienta-
mento ¢ verso il supporto informatico
organizzato a livelli gerarchici.

La gestione di piu commesse
in contemporanea richiede co-
munque buone capacita logisti-
che e razionalita negli acquisti.
Come avete risolto questi pro-
blemi?

ta utilizzata un’area di 1500 metri qua-
drati in cui ricevere, immagazzinare e
smistare i componenti. Una particola-
re cura € stata dedicata all’organizza-
zione della logistica, per poter gesti-
re in modo integrato il flusso dei ma-
teriali in ingresso e in uscita, per po-
ter fornire al cliente il servizio richie-
sto, sfruttando al meglio le risorse ge-
stionali a disposizione.

Dinema

Tel. 030 23.00.492
Fax 030 23.00.833
www.dinema.it

La filosofia di ap-
proccio al cliente e i
consolidati volumi di
componenti utilizza-
ti hanno reso possibile
un accordo con i prin-
cipali distributori, che
ne agevola la ricerca e
l'acquisto. E questo va-
le sia per i componen-
ti elettronici a catalogo,
sia per i materiali che
devono essere realiz-
zati a disegno, quali ad
esempio i circuiti stam-
pati, dove siamo facili-
tati dal fatto di ave-
re aziende produttri-
ci che fanno parte del
Gruppo. Otto magaz-
zini automatici sono
utilizzati nella gestio-
ne di pit di 15000 co-
dici, utilizzati tanto per
la produzione interna
che per quella eseguita
presso i terzisti. E sta-




