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1 Introduzione

Il presente lavoro ha come oggetto ’analisi del progetto di cambiamento del sistema di gestione
aziendale nello stabilimento SKF di Airasca, nel Pinerolese, nell’intorno del progetto di
ammodernamento dei sistemi degli stabilimenti del gruppo chiamato SEP ovvero SKF ERP
Program.

In particolare, questa tesi ¢ stata sviluppata a partire dal lavoro svolto dal team di gestione del
progetto locale di cui ha fatto parte il candidato durante il suo tirocinio nel percorso di studi
magistrali in Ingegneria della produzione Industriale e dell’innovazione tecnologica.

L’obbiettivo di questo documento risulta quindi essere quello di fornire un’estesa spiegazione
di come funzioni il sistema attuale nello stabilimento, delle motivazioni per cui sia stato
necessario questo processo di cambiamento, di quale soluzione si sia presa per sostituire il
sistema e come questo nuovo sistema migliori le operazioni dello stabilimento.

Inoltre, verranno illustrate alcune problematiche che il team ha dovuto affrontare nell’arco dello
svolgimento del progetto e come siano state risolte fornendo i risultati conseguiti.

I1 progetto analizzato ha avuto un lungo e complesso sviluppo che ha superato il tempo in cui
il candidato ha passato all’interno dell’azienda. Di conseguenza non ¢ stato possibile osservare
la fase finale di implementazione del progetto e della sua messa in pratica. Per questo motivo
lo sviluppo del progetto e 1 risultati che verranno esposti nella fase conclusiva del documento,
risulteranno parziali e aggiornati alla meta di ottobre, un mese circa prima dell’ufficiale lancio
del progetto a fine novembre.

Nello specifico la tesi ¢ stata divisa nei seguenti capitoli:

e L’azienda e il suo mercato: in cui verra descritto in primo luogo la composizione del
gruppo SKF e della sua storia. Si passera quindi ad un’analisi del mercato in cui
’azienda opera e 1 suoi principali concorrenti a livello mondiale. Infine, si approfondira
I’organizzazione dello stabilimento di Airasca, i prodotti che vengono sviluppati nel sito
produttivo e i clienti che vengono serviti.

e Cenni teorici sugli ERP e la loro funzione: brevi cenni teorici su che cosa siano 1 sistemi
ERP, come funzionano e in che modo possano aiutare un’azienda a crescere.

e [sistemi attualmente utilizzati e le criticita che hanno portato al cambiamento: in questo
capitolo si vedra nello specifico quali siano i sistemi che attualmente vengono utilizzati
nello stabilimento, fornendo punti di forza e di debolezza del sistema per sviluppare poi
le motivazioni che hanno portato alla decisione del cambiamento del sistema.

e [ nuovi sistemi e le soluzioni apportate: di seguito si passera a sviluppare in maniera
esaustiva il funzionamento dei nuovi sistemi implementati e fornendo una serie di



esempi pratici sulla maniera in cui certe funzionalita dei nuovi sistemi semplifichino lo
svolgimento giornaliero delle attivita lavorative.

Risoluzione di alcune problematiche affrontate: infine si forniranno una serie di
problematiche riscontrate durante lo sviluppo del progetto e quali soluzioni si siano
implementate per ovviare a questi problemi. Si forniranno inoltre una serie di risultati
conseguiti per ogni problematica.

Conclusioni: per terminare si svilupperanno delle conclusioni sul progetto svolto e che
risultati lo stabilimento abbia ottenuto.



2 L’azienda e il suo mercato

2.1 1l gruppo SKF

SKF ¢ un gruppo multinazionale svedese che opera principalmente nel settore dei cuscinetti
volventi, delle tenute, nella meccatronica e dei sistemi di lubrificazioni e rappresenta una dei
leader mondiali in questi settori.

L’azienda nasce e si sviluppa a partire dal 1907 a Goteborg, in Svezia grazie alla mente di Sven
Wingquist, (figura 1) fondatore ed inventore del primo cuscinetto orientabile a due corone di
sfere; invenzione che in poco tempo permette alla neonata societa una straordinaria crescita,
cavalcando 1’onda del neonato settore automobilistico ¢ delle numerose applicazioni che i
cuscinetti volventi possono avere nel settore industriale.

Figura 1 — Sven Wingquist

Segue con gli anni una grande espansione a livello mondiale che porta la societa ad aprire le
prime fabbriche e concessionari al di fuori del territorio svedese per soddisfare le crescenti
richieste di cuscinetti in tutto il globo. Questo porta la societa nel 1916 a quotarsi alla borsa di
Stoccolma e al 1919 di avere circa 14000 dipendenti.

A seguito della fine della Prima guerra mondiale e alla rispettiva ripresa economica ’azienda
aumenta gradualmente la produzione e la sua espansione a livello mondiale. Per aiutare cio
viene intensificata la fase di acquisizione di tutta una serie di piccole aziende per permettere un
miglioramento della produzione e dello sviluppo di nuovi prodotti. Al che nel 1939 il conteggio
dei dipendenti nel mondo raggiunge le 40000 unita.

Con la ripresa economica al termine della Seconda guerra mondiale, SKF cresce e consolida
sempre di piu la sua posizione di leader nel settore dei cuscinetti e la ricerca di una sempre
migliore qualita e funzionalita dei propri prodotti.



Nel 1965 viene fondata I’SKF-RIV con I’acquisizione di due terzi delle azioni del produttore
italiano RIV con sede a Villar Perosa e di cui lo stabilimento di Airasca faceva parte. La restante
parte della azione verra acquistata poi nel 1974 rendendo I’SKF-RIV parte integrante del
gruppo SKF.

Al 1970 I’SKF risulta avere 68 stabilimenti produttivi con quasi 68000 dipendenti, il numero
piu alto che tocchera nella sua storia.

Negli anni a seguire e fino ad arrivare ai giorni moderni il gruppo continua ad espandersi con
politiche di ottimizzazione delle risorse e acquisizione di altre aziende in giro per il mondo
entrando in mercati diversi e non occupandosi solo piu di cuscinetti volventi.

Arrivando al 2021, il gruppo conta 91 stabilimenti produttivi nel mondo (figura 2) e 15 centri
di ricerca con un’attivita in 130 paesi per un totale di 40963 dipendenti.

Figura 2 - stabilimenti produttivi per continente

In totale il gruppo SKF ha prodotto vendite nel 2020 per un totale di 74852 MSEK (pari a circa
7,5 Miliardi di Euro) con un margine operativo del 12.3%. Numeri che hanno visto una
riduzione rispetto al 2019 (8,6 miliardi di euro in vendite) ma che sono totalmente accettabile
considerando la profonda crisi economica dovuta alla pandemia di Coronavirus e alle restrizioni
produttive che hanno influito la maggior parte dei siti produttivi.

SKF ¢ poi divisa in due macroaree: la produzione di prodotti per I’industria che rappresentano
circa il 73% del fatturato (54463 MSEK nel 2020) e la produzione per il settore automotive che
pesa per il 27% sul fatturato totale (20386 MSEK).



Di seguito si vuole inoltre mostrare il peso per mercato che le vendite rappresentano (figura 3)
e dove nel mondo la presenza di SKF sia piu assodata. Nel capitolo successivo si procedera poi
ad un’analisi del mercato dei cuscinetti e dei concorrenti del gruppo.

Net sales by geographic area

Figura 3: SKF annual report 2020

Risulta essere molto importante poi citare il come SKF sia un gruppo in continua crescita e con
ideali molto importanti per il benessere di tutti i propri Stakeholders, allo stesso modo che per
il pianeta.

Motivo per cui il gruppo si ¢ posto come obbiettivo e stia lavorando gradualmente per
raggiungere un azzeramento del proprio impatto ecologico entro il 2030 (zero carbon footprint)
con continui investimenti multi-settore.

Obbiettivo, tra 1’altro, in cui ¢ inserito il progetto del cambio di sistema di gestione con una
diminuzione dell’impatto energetico del sistema e dei suoi server (capitolo 4.2).

Oltre a tutto cio SKF si sta poi impegnando a:

e Ottimizzare e ridurre le emissioni relative alla logistica: cercando di posizionare la
produzione il pit vicino possibile ai propri clienti ed ottimizzando le linee di consegna
e Defficienza dei mezzi di trasporto utilizzati.

e Riciclare: ¢ ormai da anni che SKF progetta e sviluppa prodotti per semplificare il
proprio riciclo nel momento in cui debbano essere smaltiti; inoltre € molto importante
per SKF I'utilizzo al meglio dei materiali, essendo la maggior parte di quelli utilizzati
(in particolare I’acciaio), riciclabili al 100%

e Portare 1 propri fornitori ad allinearsi cercando di portarli a lavorare con la stessa
filosofia di riciclo ed ottimizzazione. Da qui nascono progetti di collaborazione sulla
sostenibilita tra il gruppo e alcuni dei suoi principali fornitori.

SKF cerca quindi di essere al centro di questo processo di urbanizzazione, digitalizzazione e
sostenibilita per provvedere al superamento delle sfide che il mondo reale sta incontrando



(“Right at the centre, providing reliable rotation for the real world.”
https://www.skf.com/it/organisation/about-skf')

2.2 Il mercato dei Cuscinetti e i principali concorrenti

2.2.1 Il mercato dei cuscinetti

I cuscinetti sono stati inventati per permettere i movimenti riducendo I’attrito, il calore generato
e il rumore tra due parti a contatto; trasmettono inoltre le forze ed ¢ per questo che sono diventati
un prodotto chiave in svariati settori.

Figura 4 - https://www.cuscinettiecomponenti.it/rivenditori-di-cuscinetti-skf/

I cuscinetti sono un prodotto largamente utilizzato a livello globale e annualmente
rappresentano un mercato da $112 MLD, in continua crescita a discapito della recente crisi
dovuta alla pandemia globale.

Tra le differenti industrie in cui vengono utilizzati figurano ad esempio:

e Automotive: i cuscinetti (a sfera in particolare) sono un elemento chiave nella
realizzazione delle automobili. Verranno opportunamente descritti nel capitolo
successivo.

e Industriale: per la movimentazione di tutti quegli elementi che ruotano

e Aecrospaziale;

e Agricola;

e Mineraria;

e Ferroviaria;

e E molti altri...


https://www.skf.com/it/organisation/about-skf
https://www.cuscinettiecomponenti.it/rivenditori-di-cuscinetti-skf/

Di gran lunga ¢ ’automotive che ha la piu grande fetta di mercato con un 50% dei cuscinetti
venduti nel mondo che vengono utilizzati annualmente nel settore (figura 5).

l Global bearing market share, by application, 2020 (%)

B Automotive
Agricultura
Elecirical
B Mining & Construction
B Railway & Asrospace

B Automotive Aftermarket

Others
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Figura 5 - - https://www.grandviewresearch.com/industry-analysis/bearings-market

Nonostante questo, negli ultimi anni, nuove industrie emergenti sono cresciute
vertiginosamente € con questo i1 cuscinetti utilizzati; in particolare necessitano una menzione:

e L’industria delle turbine eoliche: con i piani di decarbonizzazione dei grandi paesi
dell’occidente € cresciuta esponenzialmente la produzione di turbine eoliche in cui i
cuscinetti sono un elemento fondamentale. E a seguito dei piani in relazione al “Green
New Deal” non possono che aumentare ancora nei prossimi anni.

e L’industria aerospaziale: con la nuova corsa privata verso lo spazio sono molte le
aziende che stanno o sono in procinto di costruire la propria flotta e anche in questo caso
1 cuscinetti sono un elemento molto importante all’interno di questi velivoli.

e [’industria ferroviaria: ¢ gia da alcuni anni che gli stati emergenti e non hanno ampliato
la loro linea di treni ad alta velocita o la stanno sviluppando per il futuro. Maggiore la
produzione di treni, maggiore la conseguente necessita di cuscinetti per permettere i
movimenti delle ruote.

Non sorprende quindi che le proiezioni stimino che il mercato subira una progressiva crescita
a livello globale nei prossimi anni attestandosi a un valore di $186 MLD entro il 2025 con una
crescita dell’8,7%.

Oltre a queste nuove industrie che stanno subendo un’enorme crescita c¢i sono anche altre
tendenze che giustificano la presunta crescita di quest’industria.

La prima riguarda la continua crescita del settore Automotive nel mondo dove alcune delle piu
grandi nazioni emergenti stanno aumentando sostanzialmente il loro “parco” auto; si stima che
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sia in India che in Cina ci sara una sostanziale crescita del PIL pro capite che permettera a
moltissime persone di potersi permettere una vettura propria. In generale (come possiamo
vedere in figura 6) sara I’Asia a trainare il mercato e a risultare il maggior mercato a livello
globale.

Bearings Market Size, By Region, 2016 - 2028
(USD Billion)

2016 2017 2018 2015 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028
m Morth America m Europe  m Asia Pacific  mLatin America  m Middle East & Africa
Source: Polaris Market Research Analysis

Figura 6 -Polaris Market Research Analysis

In secondo luogo, ci sono stati nuovi sviluppi che hanno portato ad utilizzare i cuscinetti in
nuovi settori come, ad esempio, nella robotica dove permettono i movimenti o nel settore
medico nelle macchine di ultima generazione (oltre ai gia citati ferroviario, aerospaziale e delle
turbine eoliche).

Ultimo, ma non meno importante ¢ lo sviluppo da parte dei produttori di cuscinetti dei cosiddetti
“smart bearing” o cuscinetti intelligenti ovvero una nuova generazione di cuscinetti con speciali
sensori che trasmettono informazioni in tempo reale sullo stato e le condizioni di usura. Di
conseguenza, utilizzando sistemi basati sull’intelligenza artificiale, si puo predire quando il
cuscinetto si potra guastare permettendo di intervenire in tempo e preservare le condizioni
ottimali per la guida e la sicurezza degli utilizzatori. Questo tipo di cuscinetti si stima potranno
avere diversi utilizzi oltre a quello nel settore automotive.

Ovviamente nuove opportunita di business comportano anche nuovi rischi e relativi problemi
come, ad esempio, 1’entrata nel mercato di nuovi “players” che si posizionano con campagne
di prezzi aggressivi che generano un abbassamento sostanziale dei prezzi.

Abbassamento dei prezzi che pero non potra durare molto anche a causa dei problemi logistici
e di approvvigionamento del materiale causato dell’estremo aumento della domanda relativo
alla ripresa economica post COVID19. Questo problema ¢ parecchio grave e sta creando non
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pochi problemi sia ai produttori e sia ai clienti (i grandi marchi automobilistici) che non
riescono a loro volta a produrre.

Attualmente (dicembre 2021) il materiale che sta creando piu problemi nella produzione di
cuscinetti ¢ sicuramente 1’acciaio di cui il mercato ¢ scarso e I’unico disponibile ha lead time
molto lunghi. Questo, unito alla mancanza di componenti per i produttori di automobili, ha
ridotto sensibilmente le consegne stimate.

Questo rischia ancora di piu di ridurre i margini dei principali produttori di cuscinetti del globo
che sostengono gia un 50% di costo per i materiali e un 20-30% di costo in energia e
manodopera rispetto al prezzo di vendita del prodotto finale (% relativa ad una situazione
normale e non a questa particolare situazione).

L’ultimo grande problema che sta subendo 1’industria dei cuscinetti risulta essere una sempre
maggiore contraffazione dei propri prodotti che oltre al danno economico risulta essere un
danno di immagine e qualita non indifferente.

Un problema che risulta essere molto grande ed esteso tanto che SKF ha direttamente creato
un’applicazione (SKF Authenticate) per permettere di monitorare 1’autenticita dei prodotti
(figura 7) e I’ha inserita nella prima pagina del proprio sito web.

Quale scatola &
originale?

Solo guella a destra. Ma potresti capirlo? Se
sospetti che il tuo prodotto possa essere un falso,
usa la app SKF Authenticate. | nostri esperti

possono aiutarti a stabilire se i tuoi prodotti SKF
sono autentici.

SKF AUTHENTICATE >

2.2.2 I principali concorrenti a livello mondiale

I1 gruppo SKF ¢ uno dei 5 piu grandi produttori di cuscinetti a livello mondiale, gli altri 4 e
principali concorrenti sono:

e NSK
Azienda giapponese con sede a Tokyo produttrice di prodotti per il mercato automotive,
macchinari di precisione e cuscinetti.
Nel mercato dei cuscinetti 1 principali prodotti che fornisce sono: cuscinetti a sfera,
mandrini, cuscinetti a rulli e sfere d’acciaio.
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https://www.skf.com/it

Opera in diverse industrie tra cui quella dell’acciaio, mineraria e delle costruzioni,
dell’automobile, aerospaziale, dell’agricoltura, turbine eoliche e molte altre.
Fatturato 2020: ¥831 MLD (circa €6,5 MLD)

NSK

Figura 8 - https://www.soltecstore.com/trasmissione/68305-CUSCINETTO-NSK-nup304-w.html

e NTN
Azienda giapponese con sede ad Osaka che produce principalmente cuscinetti di diverso
utilizzo, sensori e codificatori magnetici, giunti omocinetici, e apparecchiature di
precisione per I’industria automotive e di precisione.
Oltre ai prodotti sopra specificati produce anche viti a ricircolo, guide lineari, motori e
trasmissioni.
Fatturato 2020: ¥651 MLD (circa €5 MLD)

Figura 9 - hittps.//www.ntn-snr.com/it

e Schaeffler
Gruppo tedesco con sede a Herzogenaurach che produce diversi prodotti per il settore
automotive ed industriale.
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https://www.soltecstore.com/trasmissione/68305-CUSCINETTO-NSK-nup304-w.html
https://www.ntn-snr.com/it

Offre una larga gamma di prodotti e servizi di ricambio come ad esempio frizioni,
sistemi di disinnesto, sistemi di trasmissione, chassis, cuscinetti volventi, nuove
tecnologie per il mercato dell’automobile e molti altri.

E un gruppo molto variegato diviso in due macro-sezioni: Industriale ¢ Automotive

I cuscinetti vengono commercializzati sotto il marchio FAG e INA in base alla tipologia.
Fatturato 2020: €12,6 MLD

K € FAG

SCHAEFFLER GROUP

Figura 10 - - https://vellshops.com/primena-fag-ina-lezaja-u-industriji/

Timken

Azienda statunitense con sede a North Canton, Ohio che produce cuscinetti
(principalmente a rulli), prodotti per la trasmissione della potenza (sistemi di
lubrificazione, trasmissioni, cinghie) e servizi industriali.

I cuscinetti vedono applicazioni per automobili, camion e treni oltre che in macchine
industriali e turbine eoliche

Fatturato 2020: $3,5 MLD (circa €3 MLD)

IsoClass™

i

J I“ I ..

Figura 11 - https://www.fagbearing.cc/TIMKEN-
bearings/EE291201 291751CD_TIMKEN 15392.htm
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Questi 5 produttori (a cui si pud aggiungere JTEKT) possiedono insieme circa il 60% del
mercato globale dei cuscinetti.

2.3 Lo stabilimento di Airasca

11 sito produttivo dove ¢ stato svolto il tirocinio e dove ¢ attivo il progetto SEP per il cambio
del sistema di gestione aziendale ¢ lo stabilimento di Airasca, in provincia di Torino, Italia.

Rappresenta lo stabilimento piu grande dell’SKF presente in Italia con una superficie pari a
360,000 m? ed & I’unico del comparto “Automotive” nel paese, 1’inizio della produzione ¢ datato
al 1962 quando ancora faceva parte della RIV. Al momento della stesura di questo documento
ci lavorano un totale di 1250 persone tra dipendenti, dirigenti e lavoratori di ditte esterne,
numeri destinati a crescere in breve a seguito dello spostamento degli stabilimenti di Pianezza
e Villar Perosa Super precisi per creare un grande polo SKF in prossimita di Torino.

Nella figura 12 viene proposta una panoramica sullo stabilimento e la divisione delle attivita.

Purchasing, Testing, Laboratories,
. ___Mobifization centre;-Central Units, Metal
Logistics services + IM.sales— - wstamping

Figura 12 — vista aerea dello stabilimento di Airasca

Come si puo notare vi ¢ una parte dello stabilimento separata dal resto; si tratta del magazzino
dei prodotti finiti che lavora come un’unita a sé stante. Questo perché non racchiude prodotti
solo di Airasca, ma anche di tutti gli stabilimenti italiani in quanto ¢ il magazzino prodotti finiti
centrale in Italia.

Nel prato centrale tra gli stabilimenti a breve si iniziera la costruzione del capannone che
ospitera la produzione spostata da Villar e Pianezza (come detto precedentemente).

Nei restanti edifici € localizzato lo stabilimento produttivo, gli uffici, i centri di testaggio ed i
magazzini dei componenti; luoghi in cui ¢ stato svolto il tirocinio del candidato.

La produzione annuale dello stabilimento si attesta tra i 10 ed i 20 Milioni di Cuscinetti (il
numero esatto ¢ riservato) ed ¢ suddivisa tra i seguenti enti produttivi:

e HBU: ovvero il comparto produttivo automotive;
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e Prototype shop (PTS): micro-reparto che produce pezzi per prototipi e per la
Formula 1;

e Drive by wire (DBW): produzione di soluzioni meccatroniche per sistemi frenanti (in
particolare per mezzi agricoli).

Airasca ¢ quindi una realta molto particolare nel mondo SKF e si puo dire che rappresenti tre
stabilimenti in uno.

Per quanto riguarda la parte Automotive, la piu rilevante per volumi e prevalenza nello
stabilimento e dove vi sono 14 canali (come sono chiamate in SKF le linee) produttivi ¢
importante fare una precisazione riguardante i cuscinetti prodotti.

In primo luogo, definiamo cosa sia e come si presenti un cuscinetto a sfera per automobili.

I cuscinetti vengono utilizzati per ridurre ’attrito tra due oggetti in movimento; questi
dispositivi meccanici hanno moltissimi tipi di applicazioni diverse in base alla loro forma e alla
loro costruzione. In generale i cuscinetti a sfera (che sono quel tipo di cuscinetto che viene
utilizzato prevalentemente per il settore automotive) vengono utilizzati per semplificare la
movimentazione delle ruote dell’automobile e come si puod osservare nella figura 14 vengono
inseriti nel mozzo (unione tra ruote e freni) e permettono di ridurre sostanzialmente 1’attrito.
Permettono inoltre la trasmissione del movimento rotatorio dal semiasse alle ruote, senza 1
cuscinetti I’auto non potrebbe quindi muoversi.

Sono generalmente costituiti da due anelli in cui vengono inserite una serie di sfere d’acciaio
che permettono il movimento, si inserisce inoltre una gabbia di plastica per le sfere per evitare
che si possano muovere “liberamente” (figura 13). Ne esistono poi diversi tipi, pit 0 meno
complessi in base alla tipologia di automobile e tecnologia che monta.

Figura 13 - esempio di un cuscinetto radiale a sfere- www.skf.com
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Wheel bearings: connecting the wheel to the suspension S

Undisputed leader
in wheel bearings

Figura 14- SKF Presentation

Sui canali produttivi dello stabilimento (HBU) ne vengono prodotti di tre generazioni:

HBI1: Sviluppati a partire dal 1938

Rappresentano i cuscinetti piu semplici che vengono prodotti nello stabilimento; quando
vengono montati hanno bisogno di operazioni di precarico per far si che possano
funzionare. Con il passare degli anni la loro produzione sta diminuendo a favore di
cuscinetti di generazioni piu moderne.

Figura 15 - Cuscinetto HB1

HB?2 (a partire dagli anni ’80)

Questo tipo di cuscinetto ha rappresentato un’innovazione rispetto all’HBU 1 in quanto
il mozzo ¢ integrato con il cuscinetto e costituisce quindi un corpo unico con il disco
flangiato direttamente unito al cuscinetto.
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Figura 16 - Cuscinetto HB2

e HB3: (a partire dagli anni 90)

Questi cuscinetti rappresentano la generazione piu moderna che viene prodotta ad
Airasca e anche la piu complessa; risulta essere un cuscinetto pre-accoppiato ¢ non ha
quindi bisogno di un precarico per farlo funzionare. Ne deriva di conseguenza una
maggiore semplicitda di montaggio. Permette poi il montaggio del sensore ABS
direttamente al cuscinetto e garantisce una sostanziale rigidita strutturale. Rigidita che
viene assicurata della bassa flessione che il cuscinetto subisce senza pero limitarne la
tenuta che risulta quindi massima. Di costo piu elevato rispetto ai modelli precedenti, ¢
quello preferito sui nuovi modelli di auto in quanto dispone di sensori che danno
informazioni in tempo reale alla vettura sulle proprie condizioni.

Figura 17 - Cuscinetto HB3

Negli ultimi anni, a livello di tendenze, si € vista una progressiva diminuzione della produzione
di cuscinetti di prima generazione (HB1), questa diminuzione ¢ stata controbilanciata
dall’aumento della produzione di cuscinetti di terza generazione (HB3). Questa tendenza ¢
giustificata dalla sempre maggiore tecnologia e sensori che vengono inseriti nelle automobili e
di conseguenza i cuscinetti di terza generazione soddisfano meglio questa necessita oltre ad
essere piu facilmente montabili.

E necessario fare un’ulteriore distinzione molto importante per quanto riguarda lo stabilimento
di Airasca e sui componenti che sono registrati a sistema; a livello di materiali che si acquistano
si distinguono due grandi macro-famiglie:
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e Materiali Diretti: sono tutti quei materiali acquistati che fanno direttamente parte dei
prodotti finali, quelli che si possono definire come componenti, di seguito una breve
lista:

Gabbie

Stere

Sensori

Anelli (interni ed esterni)

Trattenitori

Ruote Foniche

Seals

Coperchi

Viti

o E altri di minore importanza

0O O O 0O 0O O 0O O O°O

In aggiunta figurano alcuni materiali usati durante il processo produttivo che non sono
propriamente componenti come:

o Grassi utilizzati nei cuscinetti

o Lubrificanti

o Siliconi

o Vernici
Tutti questi materiali a sistema sono registrati con descrizioni alfanumeriche, ad
esempio le gabbie hanno come prefisso CJ, le sfere RB e cosi via, seguite dal cuscinetto
in cui montano il che le rende univoche (es. CJ-BAR-0462 gabbia diversa dalla CJ-
BAF-0199-1 chiaramente).

e Materiali Indiretti: questi materiali sono tutti 1 restanti acquisti che I’azienda fa a partire

dalle scarpe antinfortunistica fino alle punte per la tornitura. Sono moltissimo di piu
rispetto ai diretti (basti pensare che prima dell’inizio del progetto erano piu di 35000,
ridotti ora a circa 7500) e vengono gestiti dagli acquisti indiretti.
Anche la nomenclatura con cui vengono identificati € diversa, completamente numerica
e data da categorie di materiali a cui vengono assegnati dei numeri e poi resi univoci,
qui rispecchiano una categorizzazione meno intuitiva, si pongono un paio di esempi di
questi item

93230.34006709 mola di ceramica profilata con un determinato tipo di specifica
54014.10104 fusibile di una macchina Siemens
53592.10037 sonda di prossimita con le sue specifiche

2.3.1 Principali clienti dello stabilimento

I principali clienti che lo stabilimento di Airasca rifornisce sono rispettivamente:

e Fiat;

e Alfa Romeo;
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e Jeep;

e Chrysler;
e Maserati;
e Ferrari;

e Volkswagen;
e Lamborghini;

e Audi;

e Opel;

e Mercedes;
e Bentley;

e McLaren;
e Volvo;

e Ford;

e Bmw;

o Tesla;

e ZF Lenksysteme.

Di seguito (figura 18) ¢ possibile osservare un grafico a torta che mostra le percentuali di
produzione per clienti nello stabilimento.

Airasca HBU - External sales 2019

Volkswagen

‘

zF ' FCA
10% 21%

Volvo
21%

Figura 18

Come si puo notare piu del 70% della produzione dello stabilimento ¢ destinata a 4 grandi
clienti (FCA, Volkswagen, Volvo e ZF)
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3 Cenni teorici sugli ERP e la loro funzione

Prima di passare alla descrizione del sistema di gestione che viene attualmente utilizzato nello
stabilimento e di seguito di quelli che lo sostituiranno ¢ necessario fornire alcuni cenni teorici
per capire che cosa siano i sistemi di gestione aziendale e come siano diventati negli ultimi anni
uno strumento essenziale per la corretta gestione del funzionamento degli stabilimenti
industriali e non.

I1 sistema di cui si dispone nello stabilimento appartiene alla categoria degli ERP (Enterprise
Resource Planning) ovvero a un sistema unico di gestione dei processi aziendali che permette
una connessione tra tutti i sistemi automatizzati per la semplificazione dei processi la gestione
delle attivita quotidiane. In generale questo tipo di sistema ¢ utilizzato per integrare tra di loro
1 processi relativi a:

e (Gestione finanziaria;

e C(Catena di approvvigionamento;
e Operations;

e Scambi commerciali;

e Reportistica;

e Produzione;

e Risorse Umane.

Questo tipo di sistema deve adattarsi in base alle necessita delle aziende e permettere uno
scambio efficiente e tempestivo dei dati ottenendo quindi migliori informazioni per tutta
I’azienda.

Specialmente nelle aziende di grandi dimensioni in cui vengono utilizzati diversi strumenti per
svolgere il lavoro di tutti 1 giorni risulta essere complicata la comunicazione tra questi strumenti
per creare un corretto flusso informativo; per questo motivo risulta chiave 1’utilizzo di un
sistema unico che permetta la connessione e il buon funzionamento dei sistemi.

Gli ERP permettono quindi questo buon funzionamento e integrazione tra i sistemi e 1 processi
utilizzati dagli operatori dell’azienda e sono importanti per:

e (QGarantire una maggiore € sicurezza e privacy: il sistema gestisce tutti i dati e puo
provvede all’eliminazione di dati duplicati e una migliore organizzazione di quelli
rimanenti. In questo modo tutta I’organizzazione puo basare il proprio lavoro sugli stessi
dati che se vengono modificati in un processo verranno aggiornati automaticamente in
tutte le altre sezioni dell’azienda.

e Maggiore collaborazione ed efficienza: lo sviluppo di un sistema unico con un database
comune aiuta sostanzialmente il miglioramento del processo decisionale e
I’ottimizzazione delle prestazioni operative. I processi e 1 dati vengono collegati
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garantendo una maggiore visibilita e facilitamento la visione globale della situazione
aziendale. Inoltre, il processo di archiviazione dei dati risulta essere il medesimo,
semplificandone la gestione.

Riduzione dei costi operativi: oltre ad essere sistemi che hanno costi operativi
relativamente bassi, gli ERP permettono una gestione centrale delle operazioni con una
riduzione di tempo e costi non indifferente per tutti 1 sistemi che controllano. Essendo 1
sistemi collegati, le modifiche che si fanno vengono trasferite su tutti i sistemi; un buon
risparmio di tempo e denaro rispetto a dover modificare i dati in tutti i sistemi uno per
volta.

Sostenibilita: questo tipo di sistemi inoltre vengono studiati per aiutare nel processo di
sostenibilita e riduzione dei costi energetici centralizzando ¢ mantenendo un database
unico per un minor consumo di energia elettrica.

Contabilita semplificata: la gestione finanziaria risulta essere molto semplificata,
essendo 1 sistemi collegati si possono ottenere informazioni globali e in poco tempo. Le
transazioni finanziare di tutti 1 sistemi vengono registrate tutte nello stesso database e la
creazione di report risulta quindi essere semplificata.

Garantiscono una flessibilita aziendale: una particolarita di questi sistemi ¢ la profonda
personalizzazione di cui dispongono per potersi adattare al meglio alle esigenze
operative ed organizzative dell’ambiente in cui vengono implementati. Inoltre, questo
tipo di sistemi vengono sviluppati in modo da permettere di rispondere prontamente a
cambiamenti improvvisi ed interruzioni operative favorendo performance ottimali per
il corretto funzionamento dell’azienda.

In particolare, un’azienda dovrebbe valutare 1’introduzione di un sistema ERP (o la sostituzione

di quello attuale) se si stanno avendo 1 seguenti problemi:

1.

Si fatica a crescere: non si riesce ad avere una corretta comunicazione ed organizzazione
interna;

Si ha a che fare con sistemi diversificati: all’interno dell’azienda i sistemi che vengono
utilizzati non funzionano in maniera efficiente insieme;

Non si riesce a soddisfare le aspettative dei clienti.

Infatti, un buon sistema di gestione aziendale permette, oltre ad un miglioramento globale del

funzionamento di un’azienda, anche al miglioramento dei singoli dipartimenti o funzioni, di

seguito si propongono alcune funzioni aziendali che possono trarre vantaggi dall’introduzione

di un sistema di questo tipo:

Finance

Un sistema ERP permette una migliore dei dati finanziari e informazioni piu accurate
sulla loro provenienza. Si possono ottenere informazioni e creare report in tempo reale
con 1 dati presenti a sistema, inoltre si possono tracciare piu facilmente 1’origine delle
transazioni e come sono state effettuate. E possibile anche ottenere una riduzione del
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tempo di inserimento manuale dei dati in quanto molte informazioni vengono trasferite
direttamente dal sistema.
In aggiunta, un sistema di questo tipo permette un migliore tracciamento per verificare
le conformita di normativa delle transazioni finanziarie al sistema e dei costi sostenuti.

e Commercio
I sistemi ERP sono di grande aiuto per gestire le informazioni e migliorare le esperienze
digitali in particolare in negozi virtuali. Aiutano a migliorare 1’esperienza d’acquisto
con 1 clienti e fornisco un feedback in tempo reale su come e che cosa gli utenti stanno
acquistando.
Per quanto riguarda i rivenditori invece, questo tipo di sistemi aiuta ad aumentare la
produttivita dei dipendenti semplificando le operazioni che compongono il loro lavoro,
riducono inoltre il rischio di frodi digitali e permettono un incremento generale del
business.

e Risorse Umane
In generale la semplificazione dei dati risulta essere un vantaggio anche per questo
dipartimento in quando si riesce ad intendere meglio il livello del lavoro che stanno
svolgendo i dipendenti. Si possono ottenere KPI in tempo reale sulla produttivita delle
proprie risorse umane monitorando le prestazioni e permettendo un’identificazione dei
problemi in tempo reale.

e Produzione
Qui l’intento dell’implementazione di un sistema del genere ¢ rappresentato
nell’accelerazione dell’impatto operativo tramite la possibilita di avere un controllo dei
dati e della produzione in tempo reale. Inoltre, si punta ad ottenere una migliore
comunicazione aziendale automatizzando i1 processi e avendo dati specifici per
controllare il buon funzionamento delle linee produttive. Ne conseguono
un’ottimizzazione dei costi e dei tempi di produzione.

e Supply chain e Logistica
Un sistema ERP (o simile) risulta fondamentale per il corretto e semplificato
tracciamento della merce in magazzino, questo di fatto puo essere utilizzato per un
miglioramento della gestione dell’inventario e delle operazioni di movimentazione dei
materiali. Disponendo di una grande mole di dati che vengono forniti da tutto il sistema
¢ possibile 1'utilizzo per studiare un’automatizzazione dei processi con relativo
risparmio di risorse e tempo.
Inoltre, disporre di dati bene organizzati ¢ un grande vantaggio per ottenere una gestione
efficiente della catena di approvvigionamento ottenendo dati in tempo reale sugli ordini,
le spedizioni e il consumo dei materiali.

Riassumendo, un sistema ERP risulta fondamentale per qualunque azienda moderna che voglia
ottenere una soddisfacente integrazione tra le persone, i processi € le nuove tecnologie.

23



4 1 sistemi attualmente utilizzati e le criticita che hanno portato

al cambiamento

4.1 1l sistema Mainframe e il suo funzionamento

L’ERP con cui attualmente lo stabilimento di Airasca funziona & chiamato mainframe, un
sistema che fu sviluppato all’epoca della necessita di un controllo produttivo e di
approvvigionamento informatico. Il sistema fu quindi implementato nelle fabbriche europee
all’inizio degli anni ’80 del secolo scorso e fino a un paio di anni fa ¢ stato il sistema di
riferimento di quasi tutti gli stabilimenti produttivi europei.

Ad Airasca, fino a fine novembre 2021 quando avverra il cambio, gestisce tutti i processi di
scambio di informazioni ad eccezione delle transazioni finanziarie (sistema SARA) e della
logistica (WASS).

All’interno di Mainframe possiamo quindi analizzare una serie di ‘“‘sotto-sistemi” che
permettono la gestione delle singole operazioni che sono svolte dai singoli dipartimenti nella
gestione giornaliera della fabbrica. Per sintetizzare vengono divisi per utilizzo con le seguenti
denominazioni:

e (COH: Customer Order Handling
Viene utilizzato per accettare e gestire gli ordini dei clienti;
e ICSS: Dispatch Order Handling
Utilizzato per calcolare le date previste di consegna in base a informazioni su fornitori,
lead time di spedizione, tempistica produttiva, stock in magazzino;
e MPSS: Production Planning
Utilizzato per 1’organizzazione e schedulazione della produzione;
e MCSS: Manufacturing Planning
Permette la gestione operativa della produzione;
e MCSS, SIM ed ARIBA: Procurement
Per la gestione dell’approvvigionamento dei componenti;
e WASS, FMH: Warehousing
Gestione del magazzino.

La breve descrizione fornita verra ampliata nel dettaglio nel capitolo relativo ai nuovi sistemi
in cui si descriveranno da quali sistemi saranno sostituiti e nello specifico per che cosa sono
utilizzati.
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Mainframe contiene e gestisce quindi tutte le informazioni relative ai cuscinetti, i suoi
componenti, i fornitori ed i loro prodotti, i lead time produttivi e di consegna, oltre che le
informazioni relative a cosa produrre e quando produrlo.

Di conseguenza risulta di facile comprensione quanto sia importante nel momento in cui si
voglia cambiare tutto il sistema la gestione dell’informazione e che tutte le operazioni
necessarie risultino possibili nei nuovi sistemi. Chiaramente questo si rispecchia nelle
tempistiche necessarie per la preparazione, lo sviluppo e il cambiamento fisico del sistema;
senza contare le criticita di imporre un cambiamento di questo tipo ai propri dipendenti, abituati
da svariati anni a lavorare con questo sistema.

I sistemi attuali risultano abbastanza complicati da utilizzare a primo impatto, in quanto si
basano su un’organizzazione a “card” in cui per raggiungere e fare una particolare operazione
bisogna conoscere la card relativa altrimenti non vi € modo di concludere 1’operazione.

Se per esempio si ha la necessita di visualizzare le informazioni relative a un fornitore (in questo
caso ITA3079EU) non si puo in alcun modo ottenere 1’indirizzo (ad esempio) se non sapendo
che si trova nella card “PUVMA” (Figura 19).

Figura 19

Allo stesso modo in questa card (Figura x) non ci sono tutte le informazioni disponibili a
sistema; se per esempio si volessero sapere le coordinate bancarie si dovrebbe per forza sapere
che si trovano nella card “PUVM?2” altrimenti non si possono ottenere (Figura 20).
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Figura 20

Inoltre, non risultano molto intuitive le operazioni per muoversi nel sistema e raggiungere le
card necessarie. Per semplificare la comprensione e mostrare come si fa a raggiungere nel
sistema la card di esempio prima illustrato (figura 19), di seguito si propongono una serie di
schermate prese dal sistema, i dati sensibili e i dati di login sono stati oscurati.

1. Quando si lancia I’applicazione di Mainframe si apre la seguente schermata (figura 21),
I’inserimento del “logon” con le 4 opzioni che si vedono a video dipende dal tipo di
accesso di cui si dispone e delle card che nel sistema si possono utilizzare. Nell’esempio
¢ stata utilizzata la combinazione di HTPX con username e password del tutor del
candidato;
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2.

Data Center Europe

Figura 21

A questo punto si passa a fare ’accesso con Username e Password (figura 22)

KEKKKEKK KKKKEKKKK
KEEKKEK

Figura 22

FFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFF
FFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFF
FFEFFFFF FFFFEFFF
FFFFFFE FFFFFFF
FFFFFFFFFFFFFEFFE
FFEFF FFFFEFFFE
FFFFFFE
FFFFFFEF
FFFFFEF

Terminal:
Model:

Di seguito va scelto in che parte del sistema si vuole entrare (in questa schermata, figura

23, gia si hanno tutte le sezioni in cui si pud entrare), in questo caso si seleziona IIMSP

per entrare nelle card utilizzate dalla supply chain;
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TP¥X MENU FOR

Session Description Status

Command ===>
PF1 PF7

Figura 23

4. Si seleziona la fabbrica in cui si vuole entrare, Italia in questo caso (figura 24);

TIIMSP MENU

SYSTEM : IIMSP

Figura 24

5. Finalmente si entra nella sezione MCSS in cui sono contenute le informazioni, si
seleziona la company Al (in questo caso che racchiude tutte le informazioni di HBU,
Automotive), si inserisce la card necessaria (figura 25), PUVMA in questo caso ¢ la
funzione i (per visualizzare 1 dati) e si raggiunge la schermata per I’inserimento del dato
che si vuole trovare (il vendor ITA3079EU in questo caso)
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Figura 25

Nel capitolo relativo a nuovi sistemi si proporra la ricerca della stessa informazione per
mostrare la differenza e la maggiore semplicita di ricerca (Capitolo 5.2).

4.2 Punti di forza e debolezza del sistema

I principali punti di forza del sistema attuale sono rispettivamente:

e Eun sistema che ¢ stato sviluppato da SKF per i propri stabilimenti; risulta essere quindi
completo e svolge molto bene le operazioni all’interno dello stabilimento. All’interno
di un singolo sistema si potevano svolgere tutte le attivita per la gestione dello
stabilimento;

e Nonostante non lo sembri a primo impatto, ¢ un sistema molto robusto e flessibile e
quando si impara ad utilizzarlo permette di svolgere i compiti in maniera veloce
fornendo la giusta quantita di dati per limitari errori di confusione;

Al contrario le principali debolezze risultano essere:

e E un sistema degli anni 80’ che consuma moltissima energia e ha costi di manutenzione
alti rispetto a sistemi simili in commercio al giorno d’oggi;
e Mainframe viene solo utilizzato negli stabilimenti europei;

e Ha dei limiti nelle integrazioni con software moderni.
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4.3 Le motivazioni per il cambiamento

Nonostante il look un po’ antiquato in generale Mainframe ¢ un buonissimo sistema di gestione
aziendale, ¢ funzionale e permette (con i limiti gia esposti) di eseguire in maniera completa i
lavori all’interno dello stabilimento. Quindi ci si puo chiedere per quale motivo un sistema cosi
efficiente necessiti di una sostituzione?

In primo luogo, questa scelta ¢ stata obbligata dai server su cui il sistema funziona, a causa dei
loro molti anni di servizio 1 server andranno in disuso nei prossimi anni, sia a causa dei pesanti
costi di manutenzione che non sono reputati piu sostenibili per un sistema tanto datato, sia per
una questione di sicurezza informatica, con costanti rischi di attacchi informatici ad un sistema
non piu al passo con i tempi.

Oltre a questa necessita che gia giustificherebbe il cambiamento, si vuole cambiare anche per
una questione di allineamento con gli altri stabilimenti produttivi nell’ottica di avere sempre
piu un gruppo “globale”.

Questo perché il sistema Mainframe ¢ unicamente utilizzato negli stabilimenti europei, nei
restanti che sono stati costruiti dopo si era deciso, sia per costi che per politica aziendale, di
utilizzare altri sistemi che poi sono quelli “Midrange” con cui avverra il cambio.

Altro motivo per la sostituzione sono le nuove funzionalita che 1 nuovi sistemi possono offrire
per una piu facile e piu efficiente gestione del flusso delle informazioni. Basti pensare ai sistemi
che oggigiorno si interfacciano con Mainframe: WASS, SARA e ART3MIS sono sistemi
notevolmente piu recenti, che a volte faticano a funzionare bene con il vecchio sistema. Al
contrario 1 nuovi sistemi sono piu efficienti da questo punto di vista e semplificano non poco lo
scambio di dati tra tutte le piattaforme.

Ultimo ma non meno importante il fattore di costi e “customizzazione”; i nuovi sistemi essendo
sviluppati da produttori esterni rappresentano sicuramente un risparmio per SKF rispetto che
alla creazione di un nuovo sistema da zero per 1 propri stabilimenti. Certo che questo fattore
pone dei limiti alle funzionalita che i sistemi possono ricoprire, ma ha anche il vantaggio di
necessitare tempi di sviluppo molto minori e permettere una piu veloce implementazione a
livello globale. In piu entra in gioco un discorso di piu facile modifica in corso d’opera da parte
degli sviluppatori esterni sul sistema stesso e la necessita di sviluppare da zero solo le
integrazioni con 1 sistemi che sono gia stati cambiati in un altro periodo.
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5 I nuovi sistemi e le soluzioni apportate

5.1 Panoramica sui nuovi sistemi

Dopo aver descritto nei capitoli precedenti il funzionamento degli ERP, come funzionava il
sistema Mainframe e 1 motivi che hanno portato SKF ad intraprendere questo cambiamento; ¢
possibile ora introdurre e vedere quali siano 1 nuovi sistemi e quali soluzioni apportino per
migliorare il funzionamento operativo dello stabilimento in questione.

Come gia descritto precedentemente il sistema Mainframe ¢ in procinto di essere sostituito dal
sistema Midrange, un insieme di sistemi sviluppati da alcuni fornitori esterni e adattati in base
allo stabilimento, il tipo di operazioni svolte e la complessita.

E necessario prima di tutto fare una precisazione sulla situazione attuale dello stabilimento;
attualmente ad Airasca si stanno in contemporanea sviluppando 3 progetti:

e [l progetto SEP (quello in cui il candidato ha partecipato);

e [l progetto ART3MIS: per la sostituzione del modulo M24 che rappresenta il sistema
per il controllo in linea della produzione (Manufacturing);

e L’integrazione XA-WASS: sviluppo per permettere il corretto funzionamento tra la
pianifica e il magazzino.

L’unione dei tre progetti portera all’obbiettivo finale ovvero la sostituzione di Mainframe; ma
a causa della mole del progetto dalla sede centrale si ¢ deciso di separarli il piu possibile.
Nonostante questa divisione il Project Manager di riferimento ¢ lo stesso ed ¢ stata la persona
di riferimento principale del candidato nel suo percorso all’interno dell’azienda. E quindi
possibile che alcune attivita svolte dal candidato abbiano fatto anche parte di un altro dei due
progetti, in ogni caso 1 compiti principali del candidato sono stati relativi al progetto SEP.

Di conseguenza per la stesura di questo documento e le descrizioni dei nuovi sistemi adottati si
utilizzeranno esempi e procedure relative all’implementazione del progetto SEP, dove il
candidato ha fatto parte del Team.

Dove non diversamente specificato si intendono informazioni relative al progetto SEP e ai
sistemi che ne fanno parte.

A questo punto ¢ possibile descrivere 1 nuovi sistemi nella loro totalita; il seguente schema
riassume in breve la situazione di Airasca e quali sistemi saranno sostituiti € con che cosa
(Figura 26)
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Figura 26 - SKF SEP presentation

Come specificato precedentemente ci si focalizzera con il progetto SEP; che racchiude tutti i

sistemi utilizzati per I’approvvigionamento, la schedulazione e la gestione degli ordini.

Andiamo ora nel dettaglio di quali siano i singoli sistemi che ne fanno parte; i 3 principali sono

rispettivamente:

DOH: che sostituisce ICSS e viene utilizzato per la gestione degli ordini che arrivano
da COH (e di conseguenza dai clienti) e permette di calcolare le date di consegna
stimata, di produzione, di invio e in base ai lead time quando deve essere ordinato il
materiale.

OMPS: che sostituisce MPSS e viene utilizzato per la pianificazione della produzione e
la gerarchia produttiva; in particolare su questo sistema si definiscono le quantita per
prodotto finale.

XA: che sostituisce MCSS e viene utilizzato per la pianificazione produttiva operativa,
che comprende la creazione degli ordini di produzione, la creazione dei contratti, il
Move to WIP del materiale ai canali e tutte le comunicazioni intra sistema per produrre
i prodotti finali. E il sistema piu variegato e risulta essere il fulcro del progetto.

In piu sono presenti due sistemi (ARIBA e SIM) che non subiranno modifiche e che sono

utilizzati attivamente nel ciclo di gestione dell’informazione di una parte degli ordini e che

quindi € necessario citare brevemente

SIM: ¢ un sistema che viene utilizzato per lo scambio di informazioni con alcuni
fornitori.

Una serie di fornitori (tendenzialmente quelli con 1 volumi maggiori) hanno a
disposizione questa piattaforma in cui si hanno contemporaneamente informazioni sulla
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disponibilita dei fornitori e sulla necessita della fabbrica; in questo modo si facilita la
gestione degli ordini e si velocizza il processo.

ARIBA: per la gestione e I’ordinazione di tutti gli item spesati, ovvero tutti gli item che
non vanno inseriti a stock (per esempio 1’acquisto di una scrivania, sedia, arredo, ecc...).
Per tutti gli altri item si procede all’ordinazione su XA;

In generale 1 passaggi che ogni ordine* (a parte in particolari situazioni) segue sono

schematicamente i seguenti:

1.

Il cliente realizza un ordine tramite la piattaforma COH specificando 1 prodotti, la
quantita necessaria e la data di consegna entro quando necessita i prodotti;

COH invia questi dati a DOH che elabora e in base ai tempi di consegna dei materiali,
al lead time produttivo, alla schedulazione programmata sui canali, alla disponibilita del
magazzino conferma la data e ’ordine in COH, fornisce una nuova data stimata di
consegna. COH intanto riferisce al cliente le informazioni di conferma;

In base alle informazioni presenti in DOH 1 pianificatori (Planners) giornalmente
visualizzano lo stato delle linee e aggiornano le informazioni a sistema, DOH ricalcola
se necessario le nuove date;

I pianificatori, in base agli ordini e quando arriva il momento, su OMPS definiscono le
quantita delle Final Variant aggiornando la produzione, definendo i1 regimi di lavoro dei
canali e verificando che le produzioni siano in linea con le tempistiche di consegna;

Il planner in XA definisce gli ordini del materiale (tramite SIM se il fornitore ne fa
parte) rispettando le tempistiche che vengono fornite da DOH per evitare ritardi o
peggio la necessita di limitare i canali a causa di mancanza di materiale a stock
(shortage);

Il planner crea su XA gli ordini produttivi e definisce le move to WIP nel momento che
il materiale dal magazzino deve andare ai rispettivi canali per la produzione;

Durante la produzione XA e ART3MIS si scambiano costantemente informazioni
relativi alla produzione ed al suo andamento;

Una volta che la produzione ¢ terminata XA invia le informazioni seguendo il flusso
inverso e permettendo ai sistemi di aggiornare le informazioni e ricalcolare i propri
parametri;

XA e WASS si scambiano informazioni relativi all’ordine appena prodotto, la data di
consegna e tutte le altre informazioni di cui il sistema di gestione della logistica
necessita per organizzare gli invii e rispettare le date prestabilite;

10. 11 cliente finale riceve 1’ordine come stabilito.

*sono escluse da questo schema le informazioni e la gestione dei dati finanziari che si

sviluppano sul sistema delle fatture SARA.

33



5.1.1 DOH - Dispatch Order Handling

Come si € brevemente detto questo sistema permette la gestione dell’ordine nel momento che
viene richiesto dai clienti, fornendo le date che definiscono I’invio, la ricezione e 1’arrivo
dell’ordine. Permette inoltre di avere informazioni globali sull’andamento delle ordinazioni e
la modifica delle informazioni necessarie per il calcolo delle date di consegna ordine, come per
esempio la durata dei trasporti, le informazioni doganali, le restrizioni di invio tra nazioni, la
disponibilita di stock.

Il sistema si basa su tre concetti base:

1. DTF (delivery time fixing)
2. Order maintenance
3. Rebooking

DTF --> controlla se quantita e data richiesta sono compatibili

E il meccanismo che calcola la data di possibile accettazione dell’ordine considerando le
richieste del cliente, la disponibilita di SKF e le condizioni e parametri di SKF

Figura 27

Nella figura 27 si puo notare una scheda tipo di un ordine e di come il sistema fornisce le date;
sono fornite le informazioni relative all’ordine (ID., data ricezione, cliente finale, unita delle
vendite, nome del planner) e le date divise per:

e Date richieste (requested): in base a ci0 che chiede il cliente ed il sistema accetta;

e Data accettate (accepted): date reali relative all’ordine per permettere al planner di
verificare lo status e limitare 1 ritardi o peggio fare Broken Promise (non rispettare
I’ordine).

34



Ci sono poi diverse date che vengono fornite e che aiutano il planner nella pianificazione:

e Delivery:
o Requested: quando il cliente vuole che venga consegnato;
o Accepted: quando SKF stima (e promette) che I’ordine verra consegnato;
e Release to Warehouse: data in cui gli ordini sono trasferiti a magazzino e si possono
iniziare a preparare per la spedizione;

e Shipment: data in cui bisogna spedire per far si che arrivi in tempo al cliente.

Tra le altre informazioni chiave in questa scheda ci sono i1 “rebooked no. Of days” ovvero di
quanti giorni (e di quante volte quindi) ’ordine ¢ stato spostato, ma verra meglio spiegato nella
parte relativa al processo di rebook.

I1 concetto del DTF ¢ strettamente legato a quello del calcolo del lead time di ogni ordine per
fornire appunto informazioni aggiornate sulle date di consegna e soddisfazione dell’ordine.

In generale il DTF gestisce tre tipi di lead time che influenzano il calcolo delle date:

Transport lead time

Il tempo totale di trasporto viene calcolato come la somma dei tempi di trasporto internazionale
e 1 tempi di trasporto locali (domestici)

e Con tempi di trasporto internazionali si definiscono le tempistiche di invio tra il
magazzino (warehouse) ad un centro di smistamento nella nazione di arrivo oppure tra
il magazzino e la destinazione del cliente finale. Questo dato viene gestito in DOH;

e [ tempi di trasporto locali invece definiscono le tempistiche di invio tra il centro di
smistamento locale e la destinazione del cliente finale. Sono definiti in COH.

Nella figura 28 si mostra come ¢ definita la finestra degli invii internazionali modificabili su
DOH.

Figura 28
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1l lead team del magazzino per tipologia di ordine

Ovvero il numero di giorni che sono necessari per le operazioni di picking, di inscatolamento

ed invio, questi numeri variano in base alla tipologia di ordine (figura 29):

Giorno stesso (SD) che dipende dal cut-off time (punto numero 3);
Ordine normale (NO);

Ordine di stock (ST);

Giorno preciso (DA).

Figura 29

Cut-off time

Viene utilizzato per gli ordini che devono essere spediti il giorno stesso; rappresenta un’ora

massima in cui bisogna avere 1’ordine pronto per far si che parta di giornata e si possano fare

le varie operazione di preparazione ordine. Se 1’ordine € ricevuto dopo 1’ora decisa verra gestito

ed inviato il giorno seguente. Esempio in figura 30:

Figura 30

Vi sono poi altre informazioni che devono essere inserite per permettere un corretto calcolo
delle date.
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Tra queste ¢ necessario definire quelle relative alla gestione dei calendari e delle schedulazioni;
senza le seguenti quattro informazioni risulta impossibile avere un corretto calcolo delle date:

e Giorni di consegna possibili
Questa informazione viene segnalata in COH dal cliente stesso che avvisa lo
stabilimento sui giorni della settimana in cui puo (o vuole) che avvenga la ricezione del
materiale. In base a questa informazione DOH aggiusta le consegne in modo che siano
effettuate solo nei giorni specificati, riaggiustando il calcolo delle date di conseguenza

(figura 31).
CCH ROTE - _ File Maintenance
ET28 Customer department
Customer id 100054 CRM Customer Department 2 6/7

Department B

Payment cond H Ii_ Customer type o Industry code - . 3 441
Head off distr: AR2 Direct invoice N Segm/bus area . . : 54B
Sales rep . . : 01 Pack default - consol orders . . : Y
CSR . . . . . E Sales division Efj Consol back stk ord: E

Contact person:
Ccd local use 1: RCS customer . . . : N
Cd local use 2: RCS address no . . :

Warning text

Commission % . : _0,00 Allowed delivery days
Comm customer id: Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun
¥ N N ¥ N N ¥

Banne S £ 0 00

Figura 31

¢ Giorni non a calendario
In base ai calendari lavorati vanno definiti tutti i giorni dell’anno in cui non si lavora
per rendere accurato il calcolo delle date, come per esempio i giorni festivi (figura 32).
Nel caso si effettuino cambi improvvisi della schedulazione di lavoro (come puo essere
per esempio lavorare il weekend in periodi di alta domanda) il sistema verra aggiornato
in base alla schedulazione del canale che il planner inserisce in OMPS.
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Figura 32

Shipping Schedule

Rappresenta i giorni del mese in cui il magazzino procede all’invio dei pezzi finiti ai
clienti; in base a questi giorni il DTF viene ricalcolato per poter distribuire gli ordini sui
giorni di invio e rispettando le necessita del cliente finale. Esempio generico in figura
32.

Figura 33

Calendario di non-invio

Questo calendario viene utilizzato solo in casi straordinari in caso in particolari giorni
risulti impossibile I’invio dei pezzi (figura 34). Di conseguenza si possono inserire
questi giorni speciali permettendo al sistema di riallinearsi e ricalcolare le nuove date di
consegna stimate.
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Figura 34

Order Maintenance

Ovvero la gestione che il planner fa dell’ordine e le operazioni che manualmente fa per evitare
ritardi di produzione e in generale che il sistema funzioni correttamente.

I1 “mantenimento degli ordini” ¢ un’operazione che il planner necessariamente fa ogni giorno
per verificare lo status degli ordini e le date di consegne aggiornate.

Si puo sia verificare per Ordine: ovvero verificare la lista degli ordini in base alla data di
accettazione e vedere quindi il loro status (figura 35).

29049
GOOOTE
271491

Figura 35

Oppure si puo verificare per prodotto: in questo caso si ricerca il prodotto desiderato e volendo
si filtra per status attuale, in alternativa si ottiene una lista del prodotto ordinato per la data in
cui verra inviato al magazzino (figura 36).
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Figura 36

Una delle funzioni di cui dispone il planner in caso identifichi un errore ¢ la “Advance and
Force allocation” (figura 37) ovvero I’operazione manuale con cui il planner puo forzare le date

e cambiare le informazioni che gli altri sistemi riceveranno (Un’operazione che deve essere
usata il meno possibile).

Figura 37

Rebooking

Il rebooking € uno dei punti chiave nel funzionamento del sistema, ¢ 1’azione con cui il sistema
ricalcola e modifica il sistema in base alle informazioni che arrivano giornalmente, sia quelle
inserite dai planner che quelle che arrivano dagli altri sistemi.
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A livello giornaliero il rebooking avviene ogni notte e in generale permette di riallineare il
sistema in base a cid che ¢ successo durante la giornata, per esempio:

1. Elimina dalla lista degli ordini da soddisfare quelli che vengono chiusi;

2. Aggiorna il sistema dei nuovi ordini inseriti;

3. Elimina, se presenti, le quantita negative degli stock ristabilendo gli stock a sistema,
permettendo di nuovo gli scarichi (se non avviene il rebooking e non si ha stock a
sistema, non si possono effettuare ordini)

4. Aggiorna le date di tutti gli ordini in base a quali sono stati soddisfatti in giornata. Di
conseguenza mostra al planner quali ordini e di quanto tempo ritarderanno o gia sono
in ritardo rispetto alla tabella di marcia.

Durante il weekend avviene un rebooking settimanale in cui vengono riorganizzate le tabelle
produttive e si ha un andamento globale di cosa ¢ stato prodotto e non.

Esiste anche la possibilita di un rebooking all’interno della giornata che corrisponde ai
cambiamenti che i planner effettuano e di cui hanno bisogno di un riscontro immediato. Per
esempio, quando si cambia lo stato di una linea e si ha bisogno di un aggiornamento immediato
degli ordini o delle quantita.

5.1.2 OMPS

Questo sistema come gia introdotto viene utilizzato per gestire la pianificazione degli ordini in
base alle determinate specifiche, fornisce le informazioni relative al forecast e permette una
serie di operazione di master scheduling per quanto riguarda le decisioni relative alle specifiche
produttive.

Scambiando informazioni con DOH permette di definire per canale quanto ¢ necessario
produrre, quando e che tipo di cuscinetto per rispettare le date di consegna richieste dal cliente.

Si consideri che le decisioni che vengono prese dal pianificatore su OMPS influenzano i calcoli
per le date di consegna di DOH (visto nel capitolo prima) e viceversa il rebooking fatto
giornalmente da DOH.

I1 concetto che lega questi due sistemi nella definizione dei tempi di consegna ¢ chiamata ATP
(availability to promise) ed € una card che troviamo in DOH che permette di definire un tempo
di consegna “realistico” all’ordine effettuato in COH. (Figura 38).
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ATC indicator: The type of availability.

S = From stock availability (phys. in stock + orders in ALL/RPI)
O = Overdue supplier orders

P = Planned supplier orders

K = Kit availability

Figura 38

L’ATP risulta quindi essere quella porzione di stock che non ¢ stata ancora assegnata a nessun
ordine ed ¢ quindi disponibile per il cliente. Avendo questa informazione, infatti, il sistema
DOH puo calcolare una data di consegna stimata realistica e “bloccare” la determinata quantita
di stock necessaria per la produzione (in base alle decisioni prese in OMPS). Nel caso I’ATP
sia negativa il sistema DOH effettua il rebooking spostando la data di consegna di un giorno.
Di conseguenza il giorno seguente viene rifatto il controllo: se lo stock ¢ disponibile si conferma
la data di consegna stimata, se non lo ¢ ancora il rebooking aggiunge un giorno all’ordine.

In questo modo DOH e OMPS hanno sempre le informazioni aggiornate e stilano la master
schedule per la produzione, che risulta essere sempre aggiornata rispetto alle restrizioni
produttive e alla domanda del mercato.

Sintetizzando:

1. OMPS ¢ il sistema che crea la master production schedule (cosa produrre, quando
produrlo, dove produrlo);
OMPS detiene le informazioni relative alle previsioni della domanda (Forecasting);

3. Su COH si visualizza I’ATP che mostra la flessibilita del mercato alla produzione
pianificata;

4. In OMPS si crea la schedulazione di ogni canale che risulta essere I’input per il sistema
di produzione XA.

Un altro concetto che ¢ importante introdurre riguarda le gerarchie produttive nello
stabilimento.
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In SKF per essere piu flessibili e prendere le decisioni produttive il piu tardi possibile si sviluppa
la produzione a famiglie di prodotto. Di seguito uno schema (Figura 39) per semplificare la

comprensione.
MPSS/OMPS
Item Product Hierarchy Decision
level
Material Family
Same Material and consumption of the
MF material M -
Main variant
Mv Turning variant / component variant D
R | | |
Final Variant
FV Grinding, Assembly, E VL V2 3 L Fv2
& grease variant
ICSS/OMPS  pv
PV Pack variant
Figura 39

La gerarchia dei prodotti risulta essere:

1. Una material family di riferimento per il prodotto (stesso materiale)

2. Una main variant che identifica una lavorazione su quel prodotto (e quindi un design
comune)

3. Una final variant che definisci il cuscinetto finale con le sue specifiche

In OMPS si definisce la Pack Variant ovvero quanto prodotto e di che tipo per ogni confezione
che verra poi inviata.

In questo modo si effettuano le lavorazioni sui componenti nel momento in cui sono necessarie
e non si mantiene un eccessivo stock di semilavorati. La flessibilita ovviamente aumenta e ci si
puo adattare meglio alle richieste che arrivano dal mercato (e quindi dalle informazioni
contenute in COH).

Inoltre, sviluppando la produzione con questa gerarchia € piu vantaggioso per I’organizzazione
del canale stesso e si possono effettuare pit velocemente i cambi tipo dovendo nelle migliori
delle ipotesi cambiare le specifiche (final variant) oppure svolgere o meno una lavorazione
(main variant).

Seguendo questo ragionamento il canale viene “settato” per produrre una tipologia di prodotto
e adattato poi di volta in volta in base a quale final variant sia necessario produrre.

A livello operativo OMPS assomiglia molto a DOH (figura 40) e racchiude le sue funzionalita
in un limitato numero di card; in generale le 3 funzioni piu importanti che vengono utilizzate
sono:
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1. Channel load control;
2. Master scheduling;
3. Product forecasting;

ss Application Suppor
OMPS - Main Menu

Figura 40

Queste 3 card (che all’interno ne comprendono altre) sono quelle che permettono al

pianificatore di svolgere tutte le funzioni necessarie su OMPS.

Nel dettaglio:

Channel load control

Questa sezione viene utilizzata per la gestione e monitoraggio dei canali (Channel load
monitoring). All’interno di essa si possono selezionare i canali (ogni planner ad Airasca ne
gestisce 2/3) e verificare I’andamento mensile (o settimanale) delle quantita di material family
che si andranno a produrre sul canale, a livello di numeri di pezzi, senza distinzione sulla
tipologia. Ho informazioni sugli ordini e sulle proiezioni di stock del canale per soddisfare
questi ordini. (figura 40)

In un’altra sezione i pianificatori possono decidere i giorni e le ore di produzione del canale in
base al numero di turni e della produzione da realizzare (figura 41).
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PLANNING S MAINTENANCE

Figura 41

Legato a questo, in un’altra sezione ¢ possibile modificare il ritmo di pezzi prodotti
giornalmente specificando una perdita percentuale accettabile come in figura 42.

MAINTENANCE

Figura 42
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Master Scheduling

La sezione piu importante in OMPS dove si definisce la pianificazione dei canali fino alla Pack
Variant.

Il pianificatore, entrando nel proprio canale, puo vedere ciascuna material family con la relativa
data di inizio e fine della produzione, la necessita di pezzi da produrre e se sia in linea o meno.
Nel caso si trovi una material family lampeggiante in rosso (figura 43) il pianificatore viene
allertato che deve effettuare una decisione relativa alla quantitd da produrre. Entra quindi
all’interno della MF per vedere quale tipo di Main Variant sia disallineata (figura 44) e dove
bisogna prendere una decisione (anche qui lampeggera di rosso).

CHANNEL EDULE

Figura 43
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Opt Main Variant

Figura 44

Entrando nella corrispondente MV si ottiene la lista delle final variant con le date di produzione
stimate, le quantita che ¢ necessario produrre per soddisfare la domanda (figura 45).

FINAL VARIANT ORDERS

Final Variant

Figura 45

E possibile quindi definire entrando nella FV la quantita da produrre e I’ordine con cui produrre
(se ce n’¢ piu di una) delle pack variant di quella specifica FV. Le Pack Variant rappresentano
le scatole di prodotto che a fine produzione verranno prodotte, infatti il sistema al momento di
inserire la quantita lascia inserire solo un multiplo del numero di pezzi che ci stanno in una
scatola; il sistema dispone di una casella in cui in base all’inserimento di pezzi da produrre
calcola la differenza con la quantita necessaria per 1’ordine (Figura 46).
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Quantity

Figura 46

Questo viene fatto nel caso il pianificatore decida di produrre piu scatole per una ragione
specifica (come puo essere fare stock ad esempio).

Terminata I’operazione il pianificatore per ogni “livello” a partire da quello della Final Variant
procede a “fermare” I’ordine lampeggiante, indicando al sistema che la decisione ¢ stata presa
e che puo riaggiornare la pianificazione con le nuove informazioni.

Forecasting

Rappresenta una previsione della domanda per material family (o singolo item) e viene
utilizzata per stimare quanto sara necessario produrre per soddisfare questa domanda.
Utilizzando dati passati e trend del mercato un algoritmo fornisce mese per mese una lista
sempre aggiornata di quanto sia necessario produrre ed ordinare per soddisfare questa
produzione futura.

In questa sezione del sistema ¢ possibile quindi verificare questa previsione e far si che aiuti
nella creazione della master schedule della produzione.

In generale all’inizio del mese, il sistema viene aggiornato con il nuovo forecast (basato su
proiezioni, vendite e domande dei mesi passati e lista degli ordini attuali) e la pianificazione si
basera su queste nuove informazioni.

11 forecast operativo del sistema si aggiorna invece in automatico in base ai cambiamenti negli
ordini (order book) e delle vendite.

Il planner puo quindi vedere queste due liste di informazioni (figura 47) e prendere delle
decisioni su quanto vuole effettivamente produrre in totale. Prendendo questa decisione il
sistema si aggiorna e setta le quantita totali che verranno prodotte di quella material family per
ogni mese. Il planner puo cambiare le proprie decisioni quando € necessario.
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Figura 47

5.1.3 XA

Questo sistema rappresenta la parte piu significativa e complessa all’interno del progetto SEP
a causa della centralita che questo sistema rappresentera per la gestione della fabbrica.

In generale questo sistema sara utilizzato giornalmente nelle attivita dei seguenti dipartimenti:

e Supply Chain
e Acquisti
e Controllo di Gestione

A differenza dei due sistemi descritti precedentemente che verranno utilizzati strettamente dai
pianificatore di produzione.

A livello funzionale XA sostituisce il vecchio sistema MCSS e permette la pianificazione della
produzione e dell’approvvigionamento del materiale; € su questo sistema che fisicamente si
procede alla creazione degli ordini, I’ordinazione dei prodotti ai fornitori e la gestione del flusso
di informazioni che portano alla produzione dei prodotti finali sui canali.

E un sistema sviluppato da una ditta esterna (Infor) che & stato personalizzato per soddisfare
tutte le necessita operative dello stabilimento di Airasca. Il sistema differisce in maniera
sostanziale da come era sviluppato il suo predecessore (a differenza di DOH e OMPS che a
livello visivo e operativo ricordano molto i sistemi che sostituiscono) in particolare a livello
visivo e svolgimento dei compiti.

Come ¢ stato esplicitato nei capitoli precedenti, Mainframe ¢ un sistema che si base sul green
screen e sull’utilizzo prettamente dei comandi da tastiera. La rivoluzione del sistema XA per la
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fabbrica ¢ I’utilizzo di una schermata ad oggetti, che piu si avvicina di piu al funzionamento dei

PC moderni, e 1’utilizzo molto piu massiccio del mouse per la selezione delle operazioni che si

vogliono svolgere all’interno del sistema.

Segue una figura (48) di come si presenta il sistema al momento del primo accesso:
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Figura 48

Come si puo notare la schermata di XA ¢ piuttosto semplice; si hanno sulla parte destra le

“card” principali divise per dipartimento di utilizzo per una piu semplice differenziazione dei

compiti. Al centro viene mostrata la schermata relativa alla card scelta, ogni sezione ha al suo

interno delle sottosezioni, ognuna con diverse opzioni per svolgere diversi compiti.

Da notare che alcune icone possono essere incluse in differenti card, per permettere a diversi

utenti che usano la medesima di averla nella loro sezione di utilizzo.

Riassumendo per un corretto funzionamento ¢ necessario sul sistema avere informazioni e

svolgere operazioni relative a:

Dati di ingegneria;

Controllo sull’inventario;

Dati sui costi;

Parametri per la pianificazione;

Dati sugli acquisti.
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Vista la variegate operazioni che ¢ possibile svolgere da differenti utenti, si provvedera ora a
mostrare icone principali e il loro utilizzo, anche considerando cio che ¢ stato gia citato
nell’esposizione degli altri due sistemi.

Operazioni comuni

Come gia esposto 1’utilizzo e la navigazione del sistema risulta essere molto semplificata
rispetto al sistema precedente, questo viene dato da una particolarita del sistema che risulta
essere il suo modo di filtro e personalizzazione dei dati.

Questo tipo di operazione non ¢ una card in sé ma una caratteristica di cui si dispone all’interno
di qualunque icona e permette appunto di filtrare i dati in base alle necessita e in base alle
colonne di riferimento. E possibile personalizzare il proprio filtro oppure far si che consideri
piu parametri permettendo di ottenere le informazioni necessarie.

Essendo il suddetto filtro anche considerabile come un miglioramento rispetto al sistema
vecchio oltre che un tool su cui si base il sistema, si provvedera a spiegarne il funzionamento
nel capitolo riguardante le semplificazioni che i nuovi sistemi apportano.

Item revision

Una delle card principali in cui sono racchiuse tutte le informazioni relative a tutti gli item
presenti a sistema (figura 49). L’importanza ¢ inoltre data dalla possibilita di attuare operazione
relative a quasi tutto il sistema utilizzando il testo destro una volta selezionato 1’item
prestabilito.

Inoltre, risulta essere in questa card che avviene la creazione di qualunque item oltre a
qualunque tipo di operazione di modifica su questi ultimi.
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Bill of material

Strettamente collegata alla card descritta prima la card della Bill of Material permette la

creazione e la gestione dei prodotti finali che vengono fabbricati nei rispettivi canali.

In base alle specifiche che vengono definite dall’engineering si creano le bill of materials dei

prodotti con le relative quantita e specifiche dei componenti per far si che nel momento che

viene creato un ordine di un determinato prodotto nel magazzino componenti si possano inviare

a canale le corrette quantita di materiale per un determinato tipo di ordine.

File Display Maintain Customize

User Navigation Help

General “

(all records)

% Bills of Material

HECDHS/ D/LHBEEED|D

Parent item /% Description Site /2~ | At BOM D BOM description Comp’s SBQ| Cfg BOM
ADDS200AB ADD-5200-AB DBW ADD-6200-AB 1.000 ~
ADDE2001B ADD-6200-1B DBW ADD-5200-1B 1.000
ADDS203 ADD-6203 DBwW ADD-6203 1.000
ADDE203A ADD-5203 A DBW ADD-5203 A 1.000
ADDE203AA ADD-5203AA DBW ADD-5203AA 1.000
ADD6203AB ADD-6203 AB DBW ADD-6203 AB 1.000
ADD6203AD ADD-6203 AD pew ADD-6203 AD 1.000
ADDS203RA ADD-8203 RA DBW ADD-8203 RA 1,000
ADDE204 ADD-8204 DBW ADD-8204 1.000
ADDS204AB ADD-5204 AB DBW ADD-6204 AB 1.000
ADDE205 ADD-5205 DBW ADD-5205 1.000
ADD620SB ADD-6205B DBwW ADD-8205 B 1.000
ADDS206AB ADD-5206 AB DBW ADD-5206 AB 1.000
ADD6208B ADD-5208 B DBW ADD-5208 B 1.000
ADDS209AB ADD-6209 AB DBwW ADD-6209 AB 1.000
ADDS210AB ADD-6210 AB pewW ADD-6210 AB 1.000
ADD6211B ADD-8211B DBW ADD-8211B 1.000
ADDE214A ADD-8214-A DBW ADD-8214-A 1.000
ADDE215A ADD-6215 A DBW ADD-6215 A 1.000
ADDE215AB ADD-5215 AB DBW ADD-5215 AB 1.000
ADHTS13AA ADH-7513 AA HBU ADH-7513 AA 1.000
ADHTS13AB ADH-TS13 AB HBU ADH-TS13 AB 1.000
ADHTS144A ADH-TS514 AA HBU ADH-TS14 AA 1.000
ADHTS23AA ADH-7523 AA HBU ADH-7523 AA 1.000
ADHT523AB ADH-7523 AB HBU ADH-7523 AB 1.000
ADHTS23AC ADH-TS23 AC HBU ADH-TS23 AC 1.000
ADHTS23AD ADH-7523 AD HBU ADH-7523 AD 1.000
ADHTS27 ADH-7527 HBU ADH-7527 1.000
ADHTS3244 ADH-7522 A4 HBU ADH-TS3Z AA 1.000
ADHT532A8 ADH-7532 AB HBU ADH-7532 AB 1.000
ADHT7S32D ADH-TS3Z2D HBU ADH-TS3ZD 1.000
ADHTS32E ADH-TS3ZE HBU ADH-TS3ZE 1.000
ADHTS330 ADH-7S33 D HBU ADH-7533D 1.000
ADHTS33E ADH-TS23E HBU ADH-TS33E 1.000
ADHTS42 ADH-7542 HBU ADH-TS42 1.000
ADHTS47 ADH-7547 HBU ADH-7547 1.000
ADH75518 ADH-7551B HBU ADH-7551B 1.000
ADHTSS1C ADH-TSE1 C HBU ADH-TSE1C 1.000
ADH7557R ADH-7557 R HAlI ADH-7557 R 1.000 n
| 1N
Figura 50
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BB (5) Bill of Material - [N ENENEE

File Display Maintain Customize User Navigation Help

D&z D/ LB eRED B

SKF | SKF Afternatives | siF vehere used |
Description I irpicmentation siatus  (ALL) [ Effective from date  01/01/1940
Standard batch quantity 1.000 Low level code a Effective todate  (blank)
Drawing number BAF-4105 AB Created by RH2539 05/01/2021 4:32 PM
tem type 1= Assembly Changed by RH2539 05/01/2021 4:57 PM
tem class HBUZ = HBU2
Single-level Single level wi low thru Inclerted Costed
Component Description Seq Oper Impl sts. Drawing From To ﬂ
CIBAF4105 CI-BAF-4105 (ALL) CIBAF4105 &
CJIBAF41051 CJ-BAF-4105-1 (ALL) CJBAF41051
IQBAF4105 IQ-BAF-4105 (ALL) IGBAF4105 0
PMBAF41054B PM-BAF-4105 AB (ALL) PMBAF4105A8
RB13494G16VX... |RB-13494/G16VX310 (ALL) RB13494G16VX310 V4
RIBAF4070C RJ-BAF-4070 C (ALL) RIBAF4070C H
SVBAF4105 SV-BAF-4105 (ALL) SVBAF4105
e
< I
[ Continue ] Help

Figura 51
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SKF |
SKF Component SKF Parent
Component item clBAF410s B Parent item

CJ-BAF-4105

Site HBU 43 Site HBU if
Drawing number CJBAF4105 Drawing number
kem type 4 = Purchased ttem type 1= Assembly
kem class CHB2 = PLASTIC CAGE HBUZ Item class HBUZ = HBU2
Quantity per uni | Standard batch quantity [N
Operation where firstused  (blank)
User sequence (blank) Alternate BOM ID (blank)
Effective from date (blank)
Effective to date (blank)

I
Changed by

Continue ] Help |

Figura 52
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Nelle figure (50-51-52) viene presentato un esempio di come le bill of material sono
rappresentate.

Item warehouse

Viene utilizzata per assegnare ogni item ad un magazzino componenti e avere un riscontro in
tempo reale sopra le quantita presenti in magazzino, allo stesso modo di quelle in programma

di arrivare.

File Display Maintain Customize User Navigation Help
SKF General «| [Geirecoras) VAR DRGD /L1 R@2PdArr=ZEiReaBaldnase
;. liem Warehouses
&
ftem <5 Description Whs /i Planner On-hand | Pur UM Primary vendor On_order Allocated
SRBAHB3114181 | SR-BAHB-311418-1 A10 1105 0.000 | PC = Piece |TAZ98 0.000 69,608.000 A
SRBAHBE33815E | SR-BAHB-833815E A10 1105 0.000 | PC = Piece |TA298 0.000 0.000
SRBAHBB33815E1 | SR-BAHB-533815 E-1 A1D 1105 0.000 | PC = Piece |TAZ298 0.000 0.000
SRBAHOOI1A SR-BAH-0011 A A10 1108 0.000 | PC = Piece |TAZ298 0.000 89,608 000
SRBAHOZ34 SR-BAH-0234 A1D 1105 0.000 | PC = Piece |DET196 0.000 0.000
SRBAHOZ34E1 SR-BAH-0234 E-1 A10 1105 0.000 | PC = Piece |DET196 0.000 0.000
TEST SEAL PAD SEAL PAOLO A1D 1103 0.000 | PC = Piece | 3847 0.000 0.000
|| WKBC20077 VKBC 20077 A1D 1105 0.000| PC = Piece 0.000 0.000
WKBCZ008% VKBC 20069 A10 1108 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
WKBCZ0144 VKBC 20144 A10 1105 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
i | WLGHG120 VL-GHG/130 A10 1104 10,000.000 | KG = Kilo... | T4380 0.000 2438,020.432
1 wLvT408 VL-WT408 A1D 1105 0.000 | KG = Kilo... | T1060 0.000 0.000
VLVT457 VL-VT457 Al 1105 0.000 | KG = Kilp... | MB129 10.000 388.400
3208AC3 3206 A/CI A0 1105 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
ADHTSZT ADH-TSZ7 AlT 1103 0.000 | PC = Piece 8,375.000 0.000
BAADDITC BAA-D01T C AT 1103 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
BAADDZS BAA-0025 A1T 1103 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
BAADDIT BAA-DD3T A1T 1103 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
BAADDAZ BAA-DD4Z A1T 1103 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
BAADDAS BAA-DD45 A1T 1102 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
BCBAHO043BB BC-BAH-0043 BB AT 1103 0.000 | PC = Piece | BEL201 40.000 0.000
BCBA2BE33313C |BC-BA2B-633313C AT 1103 26.000 | PC = Piece | TABSS 114.000 8,378.000
BCBAZBE33910AC | BC-BA2B-633910 AC A1T 1103 0.000 | PC = Piece | TAZ7S 0.000 0.000
BZBAADD2GA BZ-BAA-D0Z6 A AlT 1103 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
HFBAADD3T HF-BAA-D03T AT 1103 0.000 | PC = Piece |KR7745 0.000 0.000
MTBAADOD3T MT-BAA-0037 A1T 1103 0.000 | PC = Piece | CNOSOU 0.000 0.000
MTBAADD4Z MT-BAA-0042 A1T 1103 0.000| PC = Piece | 3099 0.000 0.000
MTBAADDAS MT-BAA-0045 A1T 1103 0.000 | PC = Piece | CHOSOU 0.000 0.000
SUBARD160A SU-BAR-0160 A A1T 1102 0.000| PC = Piece | 28628 0.000 0.000
SUBARD1B0AA4E | SU-BAR-0180 AJA4E AT 1103 0.000| PC = Piece 0.000 0.000
SVBAD0OOO3 SV-BAD-0003 AT 1103 0.000 | PC = Piece |TA288 0.000 0.000
SZADHTS24 SZ-ADH-7524 A1T 1103 0.000 | PC = Piece |TAZ89 0.000 0.000
SZADHTSZ4A46 | SZ-ADH-TSZ4IA46 AlT 1103 0.000 | PC = Piece 0.000 0.000
SZRAANMTC S7-RAA-NMT [ AT 1103 0 000 | PC. = Piere | TAR4T 0 oon 0 onn v
< >
=N

Figura 53

Non solo, permette anche di definire e controllare le quantita minime per i riordini di materiale

(figura 54) e la tipologia di supplier riguardante quel componente (che permette di definire il

tipo di riordino che puo avere quel pezzo).
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Fiie Displdy Mo tion Help

L PSEIN/AID OB, IRREE ARERYBENRO R CE A ¥ED
G I

SKF tem WH Location tPh‘nthmw.l’l! |

CHARACTERSTICS PURCHASNG LEAD TIE INFORMATION STOCK NFORMATION A
Active record code Active Primary vendor FR7158 §F Lead time code P = Purchase Quantity on-hand 0.000
Planner 1103 £ Purchase UM PC = Plece Lead time manufacturing (1] Standard uni cost (tem warehouse} 0.00000)
hem class. UM canversion facior 1.00000 Leadtime adstment manufacturing 0.0
Defauksiockiocaton  GRC26 o3 Contract required code 0= Defautto warshouse  Lead time review 10
Defau inspection iocation  (blank) g Purchass auto relesse code 0= Mo Lead time vendor 250
Authorized time fence o Lead time safety 20 MATERIAL LOGISTICS
Floar stock code = Hot fioor stock Fimtime fence 0 Lead time adjustment purchase [} Addtional Transfer Lead Time 00
Last maintained dale: 08132021 Muli-source code =Mone Supply enterprise warehouse i for transfers  (blank)
REQURMENT AND ORDER SIZING
SKF FUNCTIONALITY Order poicy cade Z=Useroption  Master level tem code M=ot
SKF Backfuushing fiag Yes Days supply per order 0= (blank) Plan customer orders 5= Afe,
Standard POV sesy Minimum quantty 5,200,000
Stondard Channel Maximum quantty 0.000
Create daily calloff Mulipie quantty 5.200.000
Days for daiy calloffs o Grder pornt 0.000
Safety stock 0,000
Supply Condtion C =Supply Mode C Foxed order quaniy 0.000
Shrinkage factor 020

Transmit OMPS forecastto Thruput = No

<

<

v

Locaton | Batchviot [Recept FFO. aC ststus. On-hand[StkUM | Aocated| Avelable| OC due [can

PO &R

w EEE
Figura 54

Allo stesso modo permette anche di avere uno storico per componente di che quantita del

componente hanno transitato nella rispettiva warehouse (figura 55) e quando sono state
scaricare in base alle necessita (informazione che arriva dal sistema OMPS).
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SHF e WH Location Planning Compound |

Planning Dates

Detais: | Planned activty -

7 (] Activiy summary
@) Actty summary
% (] Activiy summary
-] Activiy summary
+) () Activiy summary
(] Activty summary
4 (] Activty summary
-] Activiy summary
) Actiity summary
-0 Activiy summary

<

Rem Regquirements Status

purnazty e pumner [N vencor ice 3 (NN oo usotsy 0000

\dentification Due date

Rea. ay |

Ordergty.| Netchange| Projacted b...| Exception

[ startdate | Order

| Referance.

121.000
17.000
17.000
17.000
17.000
17.000
17.000
17.000
17.000
17.000

5200000  5,079.000
-17.000
47000
17,000
-17.000
-17.000
17.000
-17.000
47.000
-17.000

5,079.000
5,062.000
5,045.000
5,028.000
5,011.000
4,994.000
4977000
4,960.000
4,942.000
4,926.000

82

Material Plan | Planning Recommendations

MLI Schecus

Help

Figura 55

mEE

In relazione alla card precedente (Bill of material) dovrebbe risultare facilmente deducibile
come senza la card appena esposta (e senza le corrette operazioni su di essa) risulterebbe
un’operazione a s¢ la creazione della bill of material in quanto al momento della richiesta di

produzione del pezzo si avrebbe si la lista dei componenti necessari, ma non da quale magazzino
andrebbero prelevati ed organizzati.

Sites

Allo stesso modo le informazioni su quali siano 1 prodotti finali non avrebbero un contesto ben

definito senza la definizione dei canali in cui verranno prodotti; essendo lo stabilimento di
Airasca diviso in 3 parti produttive (HBU, Prototype e Drive by wire) ¢ necessaria una corretta
divisione dei canali produttivi e questa avviene appunto nella card Sites (figura 56).
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File Display Maintain Cusiomize User MNavigation Help

SKF .| [(allrecords) AR DSBS DAL B Ay e

ﬁ Sites

[ Last analys | Monitor status

1041372021 12:01.... | Active
10/13/2021 12:01...
1041372021 12:01..
10/13/2021 12:01..
1041372021 12:01..
1001372021 12:01...

[stdcost [cursi

Site /1, | Description i [ Cur cost

Figura 56

Le operazioni di definizione di un nuovo canale o la modifica sono operazioni considerabili
come rare che non molti utenti hanno la possibilita di effettuare (per ovvie ragioni di sicurezza),
perod questo non significa che a volte vi sia la necessita di controllare le operazioni che vengono
fatte sui canali. In generale questo tipo di operazioni vengono visionate e gestite in OMPS
(come ¢ stato propriamente specificato nella sezione corrispondente), ma ¢ possibile ottenere

alcuni tipi di informazioni anche da questa card.

Come in OMPS anche in XA si puo avere una visione generale di tutti i canali attivi nella
sezione dello stabilimento presa in considerazione (figura 57) e analizzare una serie di parametri
per ogni canale. Risulta molto importante nel momento in cui si devono prendere decisioni

produttive in base all’andamento dei canali.
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Fie Display Maintain Customize User Navigation Help

s U P@EI 0/ L4 REAB BB HRRA

ﬁ HBU HBU Airasca Factory

General |Werehnusas SKF Values | Facilties JobReport Seftings Rems Costing Tables
Description Simuiation ste o Created by A
Security group Menitor status  Active Changed by
Shop activiy history Lastanalysis  10/1222021 1201 AW Replication destination &
Warehouses
Type Planning Seling Planning warehouse Ptanning type Shipment type RM creation time Planning run active “
Controlled Yes No OMPS = OMPS | SIMPL = Simpiified | B = Transport box ... g
Controlied Yes No OMPS = OMPS iified | B = Transport box
Controlied Yes No OMPS = OMPS | SIMPL implified = Transport box D
Controbed Yes No OMPS = OMPS | SMPL = Simpiffied | B = Transport box ...
Controlied Yes No SIMPL = Simpified | B = Transport box V4
Controlied Yes No Sl implified | B = Transport box H
Controed Yes Ho SIMPL = Simpified |B = Transport box ...
Controfied Yes No | SMPL = Simpl = Transport box
ControBied Yes No B = Transport box
Controied Yes No B = Transport box
Controlied Yes No B = Transport box
‘Controlied Yes Ne OMPS = OMPS SIMPI implified | B = Transport box
Controbed Yes No SIMPL = Simpiified | B = Transport box -
Controlied Yes No B = Transport box
Controied Yes No | SMPI implified | B = Transport box
Controlied Yes No OMPS = OMPS | SIMPL = Simplified | B = Transport box ...
Controlied Yes No OMPS = OMPS SIMPY implified | B = Transport box
Controlied Yes No MPS = OMPS | SIMPI implified | B = Transport box
Controbed Yes Ho OMPS = OMPS | SIMPL = Simplfied | B = Transport box ...
Controlied Yes No OMPS =OMPS | SIMPI implified | B = Transport box
Controfied Yes Ho DOH=DOH |SIMPL = Simpified |B = Transport box ..
Controlied Yes Ho DOH=DOH  |SMPL = Sipiffied | B = Transport box
Controlied Yes No DOH = DOH "SIMP implified | B = Transport box
Controfied Yes No OMPS = OMPS | SIMPL = Simpified | B = Transport box
Controed Yes No OMPS = OMPS | SIMPL = Simpiffied | B = Transport box
< > | [l

Continue | Help

Figura 57

Entrando poi nei singoli canali si possono ottenere tutte le informazioni riguardanti il
funzionamento e i periodi di tempo in cui hanno lavorato e con che intervallo (figura 58).

Fie Display Mantan Customize User Navigaton Help

s . DHcG|D/ LR sRTIEHIROWEH L& £ 2400

|
|
|
!
i
i

SHF Genersl | adaresses Planning |
Execution Options
‘Combine customer backiog orders  No Minimum days to reschedule orders 5 Warenouse reschedule  Cannot auto reschedule  Cancel exception 0o not reschedule
Time-phased alocations Yes  Reschedulng frozen zone [ Due in past - W.0. Do not reschedule Contract for auto release Mot Required
Level o plan master level tems 2 Maximum demand sources totrack 0 Due in past - P.0. Do not reschedule Extract requisitions Mo
Clear quantity sold with extract No Track demand for quantity on hand No  Duein past- Schedule Do not reschedule Safety stock lead time Current date « mig/pur lead time
Reporting Horizon Values
Requirements planning No ML requirements vs forecast customer orders  No Current date 08132021
Rems selected All tems Purchase planning Ho Overdue days 100 Horizon start
Rems to include All controled by MRP  Order recommendation by Zem o Release days 2 Release
Date interval Full Detail (Order recommendation by exception No Allocation days 25 Allocation
Order exception days 0 Reschedule activity Ho Review days 500 Review
Combine hierval Days Price Break Literals.
hterval1 10 Interval3 22 LiteralS (blank)  Literal® (blank)
nterval2 15  infervals 4thrug S Literal& (blank)  Literal@ (blank)

Literal 7 (vlank)

Report Code 1 Period intervals.

Report Code 3 Perod Intervals.

1 2 3 4 s 8 7
8 9 10 " 12 13 14
15 16 7 18 19 20

Fa[2

Figura 58

58



Manufacturing orders

Un’altra considerevole parte di questo sistema ¢ rappresentata dalla sezione di pianificazione
produttiva di cui questa card descritta risulta essere la pit importante e maggiormente utilizzata.

Prendendo riferimento cio che ¢ stato esposto nel capitolo riguardante il sistema OMPS il
pianificatore ¢ colui che in base agli ordini dei clienti, alla pianifica dei propri canali e alla
disponibilita o meno di materiale prende decisioni su come produrre sui canali. In particolare ¢
in questa card che possiamo vedere nel dettaglio come ¢ strutturato un singolo ordine, in quanto
su DOH abbiamo informazioni sull’ordine in generale con la schedulazione di questi ultimi, ma
¢ su XA che vediamo gli item con le quantita di componenti necessarie per 1’ordine.

Riassumendo:

e In DOH si ha la lista ordinata di tutti gli ordini ed entro quando bisogna soddisfarli

e In XA si ha la lista di tutti gli ordini (senza un’ordinazione temporale) e si possono
vedere nello specifico come sono strutturati, con esclusivamente la data di fine (che
arriva da DOH). Si dispone inoltre di uno status in tempo reale sulla situazione
dell’ordine.

45) Manufacturing Orders o

File Display Mantan Customize User Navigation Help

SKF General v [(atrecorss) CHERSMRDSSD A/ LRRBRRPAD Ao TICRACURARDH IRLBD IS E AR

% Manufacturing Orders.

Planner /[ Whs [ Order Rework type Description [ status Order release sequence Job number Referen
308[s2 14060010 10 = Released, no ac... |5 = Printed MXHP 49 S2MX 4 A
308| 52 1060020 10= Released, no ac... (5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
208| 52 14060030 10= Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 samx 1
308|52 11060040 10.= Released_no ac._. |5 = Printed mXHP 12 s2MX 1
308|52 14060050 10.= Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
308| 52 14060080 45 = aterial complete |5 = Printed MXHP 12 s2mX 1
308| 52 14060070 45 = Waterial complete |5 = Printed MXHP 12 52X 1
308| 52 MOGE170 10 = Releas . | 5= printed XHP 12 s2mx 1
308|52 MOGE180 10 = Released, no &c... |5 = Printed XHP 12 s2mx 1
308|52 1406E190 10= Released, no ac... |5 = Printed mXHP 12 s2mx 1
308|52 1406E200 10.= Released_no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2MX 1
308| 52 MOBE210 10 = Released no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
308|52 106E220 10 = Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 521X 1
30852 MOSE230 10= Released, no ac... (5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
308| 52 1M06E240 10 = Released, no ac... (5 = Printed MXHP 12 samx 1
308|52 106E250 10= Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mX 1
308|52 1406E260 10 = Released, no ac... 5 = Printed XHP 12 52X 1
308| 52 10BE270 10= Released_no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mX 1
308| 52 10BE280 10 = Released, no ac.. 5 = Printed MXHP 12 s2mX 1
308|52 MOSE290 10 - Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
308| 52 M0SE300 10= Released, no ac... |5 = Printed mXHP 12 s2Mmx 1
308|52 10GE310 10= Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
308|52 10BE320 10 = Released, 5 = Frinted MXHP 12 52X 1
308|52 1406E330 10 = Released, no ac... 5 = Printed mXHP 12 s2mX 1
308| 52 MOBE340 10= Released_ no ac... |5 = Printed mXHP 12 s2mx 1
308|52 106NZ00 10 = Released, no ac... |5 = Printed s2
308|52 MOSNO10 10 = Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mx 1
308|s2 14081020 10 = Released_no ac.. |5 = Printed XHP 73 samx 7
308|52 108N030 10= Released, no ac... |5 = Printed MXHE 12 El ]
308|52 1408N040 10= Released, no ac... |5 = Printed TXHP 12 s2mx 1
308| 52 106N0S0 10= Released_no ac... 5 = Printed mHP 73 s2mX 7
a08|s2 106N0S0 10 = Released, no ac... |5 = Printed MXHP 12 samx 1
308|52 MOBNO70 10 = Released, no ac... |5 = Printed MTXHP 12 s2mX 1
208| 52 14081080 10 = Released, no ac... |5 = Printed mXHE 12 samx 1
308|82 14081090 10 = Releas £ = Printed MXHP 12 samx 1
308|52 1OBN100 10 = Released, no ac... 5= Printed MXHP 12 El ]
308|52 10BN110 10 = Released, no ac.. |5 = Printed mHP 12 52X 1
308| 52 1061120 10 = Released, no ac... 5 = Printed mXHP 12 s2mx 1
308|52 MOBN130 10= Released, no ac... (5 = Printed MXHP 12 samx 1
308| 52 14081140 10 = Released, no ac... |5 = Printed mXHE 12 samx 1
308|52 1061150 10 = Released, no ac... 5 = Printed mXHP 12 52X 1
308|52 1408N160 10= Released_ no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2mX 1
308| 52 MOBN170 10 = Released_ no ac... |5 = Printed MXHP 12 s2MX 1
308|52 14061180 10 = Released, o ac.. |5 = Printed MXHP 12 52X 1
308|52 14081190 10 = Released, no ac... 5 = Printed XHP 12 samx 1
308|52 1061200 10 = Relea: ... | 5= Printeg MXHP 12 s2mx 1
308|52 14061210 10.= Released_no ac.. |5 = Printed MXHE 12 s2mx 1
308|52 14081220 10 = Released_no ac... |5 = Printed mXHP 12 s2MX_1

Figura 59

In aggiunta si possono creare o modificare gli ordini in base alle necessita dei clienti e la
situazione del canale (figura 60).
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Figura 60
l o t .

Oltre alle card citate in precedenza che possono essere utilizzate da diversi tipi di utenti ve ne
sono poi molte altre che invece sono utilizzate solo da certi tipi di utenti di relativi dipartimenti.

Di queste, in base agli accessi al sistema di cui si dispone, possono essere 0 meno mostrate sulla
propria dashboard. Oltre a dare quindi un’idea globale di come funziona questo sistema ¢ stato
deciso di mostrare di seguito direttamente una sezione del programma; in particolare quella che
rappresenta gli acquisti e la loro gestione e di descriverne le piu significative.

Nelle seguenti figure (61-62-63) possiamo vedere le card che attivamente contribuiscono alla
sezione “purchasing” del programma (“purchasing follow up and analysis” che non viene
mostrata non viene molto utilizzata).

Analizzando brevemente cio che si trova si pu0 notare come siano divise in base a cosa si debba
fare; vi ¢ una card generale in cui vi sono gli item acquistabili, le informazioni sulle nazioni in
cui si acquista, informazioni sui buyers stessi, pagamenti, tassazione ed altre. In secondo luogo,
si osserva una separazione tra la gestione dei fornitori (vendors) e dei contratti, nonostante
alcune card in queste sezioni risultino in entrambe. Di nuovo, questo ¢ stato sviluppato per dare
all’utente diverse possibilita per ottenere lo stesso risultato ed evitare di dover cercare card
rilevanti in sezioni diverse, velocizzando il lavoro e semplificando la ricerca.
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Figura 63

Le due card che sono piu importanti per quanto riguarda gli acquisti sono sicuramente la
gestione dei vendors, la correlazione con gli item e la creazione e gestione di contratti; che qui
di seguito si ¢ deciso di ampliare nello specifico.

Vendors

Questa card ¢ stata sviluppata per essere una versione aggiornata e compatta di quelle che erano
le card per gestire i fornitori su MCSS, in questo modo si hanno tutte le informazioni relative
ai fornitori in una card singola ed organizzate a lista (figura 64).

In questo modo (e in maniera analoga alle altre card) risulta piu semplice la ricerca delle
informazioni mediante ’utilizzo del filtro (descrizione capitolo 5.2); che per i fornitori risulta
essere molto importante in quanto spesso € necessario la divisione per nazione oppure per
tipologia di invio della merce.
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Figura 64

In particolare, questa card ¢ molto importante in quanto spesso ¢ necessaria la modifica di
informazioni relative ai fornitori in quanto alcuni dati cambiano spesso. E quindi fondamentale
disporre di questa lista in maniera semplificata in quanto, specialmente per 1 diretti, si ordina
trimestralmente la quantita di materiale necessaria.

Direttamente collegata a questa c’¢ quella di “Vendors/Item” (figura 65) in cui ogni item del
sistema dispone di un collegamento con il suo fornitore e le relative informazioni sull’item.
Risulta fondamentale per la creazione degli ordini disporre di informazioni complete ed
aggiornate di facile controllabilita per evitare la creazione di ordini errati.

E anche per questa ragione che quando si ricevono le liste trimestrali degli ordini effettuati &
necessario controllare sempre, e se ne necessario modificare, i nominativi degli item number
ricevuti per evitare che siano differenti da quelli a sistema e rischiare che i conti non tornino.
Con XA questo problema dovrebbe essere ovviato anche grazie alla creazione di una nuova
nomenclatura degli item (capitolo 6.1) e ai test sui nuovi sistemi che si svolti; in ogni caso fino
al lancio del sistema e all’utilizzo di dati reali ed ordini reali non si pud con certezza dire che
questa operazione di controllo non sia piu necessaria.
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Figura 65
Contracts

L’altra fondamentale card per gli acquisti ¢ quella per la creazione e gestione dei contratti in
cui, dopo la fase di negoziazione del contratto con il fornitore, si passa a registrare il suddetto
contratto (figura 66).

In particolare, grazie a questa card si puo verificare e definire la connessione tra I’item preso in
considerazione, il suo fornitore, il prezzo, il tipo di contratto che si ¢ stipulato, il Buyer di
riferimento per 1’operazione e il magazzino di riferimento in cui si posizioneranno i pezzi.

Chiaramente queste sono solo le informazioni piu importanti, ma ve ne anche altre, come per
esempio la durata del contratto o quando ¢ stato stipulato.

Molto importante in questa card ¢ la possibilita di direttamente inserire eventuali sconti che si
decide di applicare al fornitore in base alle quantita ordinate e la possibilita di una semplice
modifica all’interno della card che aggiorna poi tutti i dati (figura 67).

Chiaramente senza la presenza di un contratto gli acquisti non posso procedere all’ordinazioni
di pezzi quando necessari.
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5.2 Esempi pratici di semplificazione e miglioramento dei nuovi sistemi

Filtro di ricerca

Come ¢ stato esposto nel capitolo precedente, una delle caratteristiche che piu contraddistingue
1 due sistemi ¢ la modalita con cui vengono ricercate le informazioni a sistema. Per permettere
una migliore gestione delle informazioni sul sistema XA si ¢ sviluppato un particolare filtro
che, a partire dalla lista completa di dati che sono presenti in un’icona, permette di mostrare
esclusivamente le informazioni di cui si hanno bisogno.

Questo rappresenta un sostanziale miglioramento delle modalitd in cui si mostrano i dati e si
effettuano le operazioni di routine quotidiana. Il miglioramento in particolare rappresenta due
macro-arena per la navigazione a sistema: in primis il filtro qui gia citato che permette una piu
semplice ricerca dei dati necessari e della loro visualizzazione; in secondo luogo, per quanto
riguarda la modalita di esportazione dei dati fuori dal sistema (che verra analizzato in seguito
sempre in questo capitolo).

Per mostrare effettivamente il perché un filtro di questo tipo rappresenti un miglioramento per
il sistema si sviluppa un esempio di ricerca di un item specifico a sistema utilizzando entrambi
i sistemi. In questo esempio si illustra di conseguenza come il filtro viene utilizzato a livello
operativo. Si tenga presente che il filtro si puo utilizzare praticamente in tutte le card del sistema
per organizzare e “filtrare” differenti tipi di informazioni.

In MCSS, dopo aver eseguito 1’accesso ¢ necessario scegliere la company (in questo caso Al
che rappresenta 1’automotive) e poi la scheda in cui sono contenute le informazioni ricercate
(Figura 68).

Si inserisce 1’item number (numerico) nella casella corrispondente e premendo invio si trovano
le informazioni relative all’item (figura 69).
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Figura 68

Ma come gia ¢ stato spiegato su questo sistema, se si vogliono trovare altre informazioni sempre
sullo stesso item bisogna spostarsi in un’altra delle card sugli item (inserendola dove in figura
69 ¢ presente il cerchio rosso)

Figura 69

Chiaramente se non si conoscono i nomi delle altre schede, risulta impossibile trovare le
informazioni.

67



Discorso molto diverso in XA dove invece risulta essere molto piu intuitivo: dopo essere entrati
a sistema, si selezione 1’icona degli item (item revision figura 70) e si accede alla lista completa
degli item (figura 71), un’opzione che non ¢ disponibile su MCSS dove ¢ possibile visualizzare
solo un item alla volta.
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Figura 70

A questo punto si puo filtrare utilizzando il tasto destro sulla colonna item (figura 71) e
cliccando su ““subset criteria” si apre la schermata di filtro (figura 72) dove si possono inserire
1 criteri per trovare ’item.
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ADHTS02 ADH-T602 HBU es  |(ALL)  |ADH=ADH 1= Assembly ADH-T602
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Figura 71

Si puo sia inserire I’item per intero o anche solo una parte del nome per trovare i simili (figura

72)
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th:: Y - () Field value Range
ontainme!

(@) Contains Walue

() Does not contain

() Begins with [] Prompt for value

() Does not begin with

() Ends with

() Does not end with

Logical operator

And Or

Figura 72

Cliccando su apply otteniamo quindi il componente cercato € se sono necessarie altre

informazioni o operazioni selezionando I’item e aprendo il menu del tasto destro si puo

direttamente fare tutta una serie di operazioni con quel componente (figura 73).
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Single Level Bill of Material

General +| [temporary) -tem | #4 [®

Item Revisions
4 Single Level Where-Used

Routings. [ Drawing
TIC CAGE H..._ 4 = Purchased CIBAHO122

tem /1 Description Ste
CIBAHO122 CJ-BAH-0122 4R
Display

Routing Operations.
tem Processes
Waintain >
Purchase Orders
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Production Receipts
Production Components
Customer Orders

Customer Order History
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em Revision Foreign Prices
Indusiry tems
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tem Requirements - all WH
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Enterprise fiem options

Item Process options.

v

Site options

Buyer options

Bill of Material options

RHESEWMS BT T
F

Routing options

Figura 73

A seguito di questo esempio dovrebbe quindi risultare chiaro come un filtro di questo tipo
rappresenti un grande vantaggio per la ricerca e I’organizzazione delle informazioni a sistema.

Tracciamento delle azioni svolte

All’interno del sistema Mainframe un problema ricorrente che non si € mai riusciti a risolvere
¢ stato I’'impossibilita di avere uno storico delle operazioni che venivano fatte a sistema.
Essendo un sistema sviluppato molti anni fa non si era sviluppato (o non lo era possibile) avere
una o piu schermate che mostrassero le operazioni che venivamo effettuate a sistema; risultava
inoltre impossibile essere a conoscenza di quali modifiche avesse fatto un utente a sistema senza
che venisse chiesto direttamente a lui.

Tutto ci0, specialmente negli ultimi anni, ¢ stato problematico; su MCSS si potevano si vedere
quando erano stati effettuati dei cambiamenti ai singoli item o vendor, ma senza avere
informazioni su chi avesse effettuato il cambiamento. Questo creava non pochi problemi nel
momento che si verificavano errori e si doveva risalire a chi I’avesse commessi e risolvere al
piu presto il problema. A maggior ragione in questo periodo in cui la reattivita con cui si
risolvono 1 problemi ¢ un fattore chiave per non rallentare le produzioni o le consegne.

Una grande necessita ¢ stata quindi la risoluzione di questo problema strutturale e lo sviluppo
di una soluzione efficiente sul nuovo sistema.

Le soluzioni apportate sono state due e leggermente diverse tra loro, si descrivono in breve qui
di seguito:

e Inventory transaction history
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La prima soluzione ¢ stata implementata tramite questa icona nel sistema, nel momento
in cui viene aperta ['utente puo vedere fino al momento dell’apertura della card quali
operazioni sono state effettuate nel sistema (figura 74).
Di queste operazioni vengono fornite una serie di informazioni (personalizzabili in base
a quali servano all’utente), tra le piu importanti figurano:

o Che utente ha effettuato I’operazione;
I1 Buyer di riferimento dell’operazione;
L’item preso in considerazione con i suoi dati;
Canale, warehouse, data di riferimento;
Il numero d’ordine relativo all’item;

0O O O O

I1 tipo di operazione che ¢ stata effettuata

=

File Display Maintain Customize User Mavigation Help

SKF General | [(allrecords) VAR D ol e R eIl PR adds

g Inventory Transaction History

Planner | Buyer Whs tem Deseription User Posted "1 Posted time 27| IT Standard Channel Txn Cmp Order
5002 | EG002 wo2 UNM3X10109TXD1 UNIT687_M3X10_108_TX_D-1 CC4447 101172021 3:29:00 PM urchased 02 W = Issue Transferred ftem = Auto MosUZoo ~
5002 | EG002 woz UNM3X10108TXD1 UNITE87_M3X10_109_TX_D-1 CCade7 101172021 3:29:00 PM 4 = Purchased [ 3 TW =Transfer kem = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 UNEEN287343X8A1 UNEN28734_3XBA-1 CC4a4a7 101152021 3:28:58 PM urchased 02z W = Auto MosUZ0o
5002 | EG002 wo2 UNEEN287343X8A1 UNIEN28734_3XBA-1 CC4447 1011172021 3:28:58 PM urchased 02z = Auto MosUZoo
5002 |EG002 wo2 UNEN287343X841 UNEN28734_3X8A-1 CCa447 101172021 32858 PM urchased 02 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 UNEEN287343X8A1 UNEN28734_3XBA-1 CC4a4a7 101152021 3:28:56 PM urchased 02z = Auto MosUZ0o
5002 | EG002 wo2 UNEEN287343X8A1 UNIEN28734_3XBA-1 CC4447 1011172021 3:28:56 PM urchased 02z = Auto MOSUZ00
5002 |EG002 wo2 UNEN287343X84A1 UNEN28734_3X8A-1 CCa447 101172021 3:28:56 PM urchased 02 N = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 TWADWO0013 TW-ADV 01-3 CCada7 101152021 3:28:50 PM urchased 0z RW = Receive Transferred tem = Auto MOsUZ00
5002 | EG002 wo2 TWADWO00013 TW-ADV CC4447 1011172021 3:28:50 PM 02z Ly sue Transferred tem = Auto MosUZoo
5002 |EG002 wo2 TWADW00013 TW-ADV CCa447 101172021 3:28:50 PM 02 TW =Transfer tem = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 TWADWO0013 TW-ADW CCada7 101152021 3:28:49 PM 0z RW = Receive Transferred tem = Auto MOsUZ00
5002 |EG002 wo2 TWADWO0013 TW-ADW CC4a4a7 101152021 3:28:49 PM 0z Ly sue Transferred tem = Auto MOsUZ0o
5002 | EG002 wo2 TWADWO00013 TW-ADV CC4447 1011142021 3:28:49 PM 0z TW =Transfer tem = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 TSADW00011 TS-ADW CCada7 101152021 3:28:43 PM 0z RW = Receive Transferred tem = Auto MOsUZ00
5002 |EG002 wo2 TSADW00011 TS-ADW-0001-1 CC4a4a7 101152021 3:28:43PM 0z Ly sue Transferred tem = Auto MOsUZ0o
5002 | EG002 wo2 TSADW00011 TS-Al 0001-1 CC4447 1011142021 3:28:43PM 0z TW =Transfer tem = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 woz TSADW00011 CCade7 101172021 32T:33PM 4 = Purchased [ 3 RW = Receive Transferred tem = Auto MOSUZ00
5002 |EG002 wo2 TSADW00011 TS-ADW-0001-1 CC4a4a7 101152021 3:27:33PM urchased 0z W = Auto MOsUZ0o
5002 | EG002 wo2 TSADW00011 0001- CC4447 1011142021 3:27:32PM 0z = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 woz TMADWO0012 CCade7 101172021 32728 PM [ 3 RW = Receive Transferred tem = Auto
5002 | EG002 wo2 TMADWO0012 CC4a4a7 101152021 3:27:28 PM 02z M = Issue Transferred ftem = Auto
5002 | EG002 wo2 TMADWO0012 CC4447 1011172021 3:27:27 PM 02z TW =Transfer tem = Auto
5002 | EG002 woz W CCade7 101172021 327:26 PM [ 3 RW = Receive Transferred tem = Auto
5002 | EG002 wo2 TMADWO0012 CC4a4a7 101152021 3:27:26 PM 02z = Auto
5002 | EG002 wo2 TMADWOO0012 CC4447 1011172021 3:27:26 PM 02z = Auto
5002 |EG002 wo2 CCa447 101172021 3:27:20 PM o = Auto
5002 | EG002 wo2 SVAVS131 CC4a4a7 101152021 3:27:20 PM o1 Issue Transferred ttem = Auto
5002 | EG002 wo2 SVAVS131 SV-AVS13-1 CC4447 1011172021 3:27:20 PM o1 Transfer tem = Auto MosUZoo
5002 |EG002 wo2 SVAVE1H SV-AVEL3-1 CCa447 101172021 32718 PM o Receive Transferred kem = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 SVAVS131 SV-AVS13-1 CCada7 101152021 32718 PM o1 = Auto MOsUZ00
5002 | EG002 wo2 SVAVS131 SV-AVS13-1 CC4447 1011172021 32718 PM o1 = Auto MosUZoo
5002 |EG002 wo2 SUOR3485X1781 SU-OR_34_85X1_78-1 CCa447 101172021 32712PM 02 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 SUOR3465X1781 SU-OR_34_B5X1_78-1 CCada7 101152021 3:27T12PM 0z = Auto MOsUZ00
5002 |EG002 wo2 SUOR3465X1781 SU-OR_34_65X1_78-1 CC4a4a7 101152021 327T12PM 0z = Auto MOsUZ0o
5002 | EG002 wo2 SUOR3485X1781 SU-OR_34_65X1_78-1 CC4447 1011142021 32710 PM 0z = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 SUOR3465X1781 SU-OR_34_B5X1_78-1 CCada7 101152021 32710 PM 0z = Auto MOsUZ00
5002 |EG002 wo2 SUOR3465X1781 SU-OR_34_65X1_78-1 CC4a4a7 101152021 32710 PM 0z = Auto MOsUZ0o
5002 | EG002 wo2 SQADW00011 CC4447 1011142021 3:27:04 PM 0z = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 woz SQADWO0011 CCade7 101172021 32704 PM [ 3 = Auto MOSUZ00
5002 |EG002 wo2 SQADW00011 CC4a4a7 101152021 3:27:04 PM 0z = Auto MOsUZ0o
5002 | EG002 wo2 SQADW00011 CC4447 1011142021 3:27:02 PM 0z = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 woz SQADWO0011 CCade7 101172021 327:02PM [ 3 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 SQADWO0011 CC4a4a7 101152021 3:27:02 PM 02z = Auto MosUZ0o
5002 | EG002 wo2 CC4447 1011172021 3:26:51 PM 02z = Auto MosUZoo
5002 | EG002 woz RRJ&ZA1 CCade7 101172021 3:26:51 PM [ 3 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 RRJ&2A1 CC4a4a7 101152021 3:26:51 PM 02z = Auto MosUZ0o
5002 | EG002 wo2 RRAV201 CC4447 1011172021 3:26:50 PM 02z = Auto MosUZoo
5002 |EG002 wo2 RRAV201 CCa447 101172021 3:26:50 PM 4 = Purchased 02 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 RRAV201 CC4a4a7 101152021 3:26:50 PM urchased 02z = Auto MosUZ0o
5002 | EG002 wo2 HIADW00011 HLADW-0001-1 CC4447 1011172021 3:26:49 PM 02z = Auto MosUZoo
5002 |EG002 wo2 HIADWO0011 HEADW-0001-1 CCa447 101172021 3:26:49PM 02 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 HIADWO00011 HLADW-0001-1 CCada7 101152021 3:26:48 PM 0z = Auto MOsUZ00
5002 | EG002 wo2 HDADWO00016 HD-ADW-0001-6 CC4447 1011172021 3:26:46 PM 02z = Auto MOSUZ00
5002 |EG002 wo2 HDADWOO001E HD-ADW-0001-6 CCa447 101172021 3:26:46 PM 02 = Auto MOSUZ00
5002 | EG002 wo2 HDADWO00016 HD-ADW-0001-6 CCada7 101152021 3:26:46 PM 0z = Auto MOsUZ00
5002 |EG002 wo2 HCADWO00016 HC-ADW-0001-6 CC4a4a7 101152021 3:26:42 PM 0z RW = Receive Transferred tem = Auto MOsUZ0o
5002 | EGOQ; WO HCADWO001 HC-ADW-0001 CC444; 10/1142021 42 P 0; WY = lssue Transferred ftem = Aufo MOSUZ00 hd
I
z 5
& L

Figura 74

Si noti che in questa card si riportano le informazioni per item, se per esempio su una serie di
item viene effettuata una serie di operazioni il sistema le mostra ordinate per item e non per
operazione compiuta (figura 75). Si specifica questo per mostrare le differenze con il secondo
metodo di visualizzazione.
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TS-A0W-0001-1 CC4447 1041172024 3:28:43 PM 4 = Purchased 02 Tw¥ = Transfer fem = Auto

TTE-ADW-D001-1 TCaaar TON 202 T2T. 33 Pl 4 = Furchased i3 TV = Recelve Transferred tem = Al
TS-ADW-0001-1 CCa447 101172021 3:2T33PM 4 = Purchased 02 W = lssue Transferred tem = Auto
I5-A0W-0001-1 Laa47 ARTriiral 27,32 Phl 4.&'{% g2 Ty = =

-ADW-0001-2 Cadaf 112204 22128 P 4 = Purchasa [id HW = Hecewe Transferrad kem = Aut
TH-ADW-0001-2 CCad47 w1 12021 J2T.28 PM 4 = Purchased oz WV = lssue Transferred kem = Auto
Th-ADW-0001-2 CCaaa7 1011202 [ 27.27 Pil 4 = Pyrchaged 02 T4 = Transfer fem = Auto
TM-ADW-0001-2 CCa447 1001172021 3:27:26 PM 4 = Purchased 0z RW = Receive Transferred kem = Auto
Figura 75

MOSUZ00

Si vede bene questo concetto in figura 75; le due operazioni in rosso sono lo stesso tipo di

sequenza di operazioni, effettuate sullo stesso ordine, ma su due item diversi. Il sistema le

raggruppa quindi per item, per mostrare in una maniera piu semplice che cosa si sia fatto su un

determinato item, rendendo 1’analisi di un eventuale problema piu semplice.

e Status

In questo caso cio che ¢ stato creato non € una card, bensi un’opzione nel menu file in

modo che si potesse accedere in qualunque momento a discapito di quale che card si

abbia aperta.

Questa schermata (visibile in figura x) mostra tutte le operazioni che sono state svolte

dall’utente che lo sta utilizzando. La differenza sostanziale con la card descritta prima risulta

essere che le operazioni riportate non sono esclusivamente quelle relative al completamento

di una funzione, ma ogni operazione eseguita dall’utente.

Questo ¢ stato sviluppato come modo per 1’utente stesso di poter revisionare le azioni

eseguite quando qualcosa non ¢ chiaro nel proprio lavoro, o se si accorga di un possibile

errore e possa facilmente revisionare il lavoro svolto.
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General | [alrecords) L MEAE &

% WED425 Alberto Dutto

Date 37 T Status. Completion status Transaction description nsaction key data

Q9292021 9:51:46 AN *COMPLETE "WARNNG Change tem Revision HBU VLGHG 180,

092972021 25108 AN “COMPLETE "WARNNG Change tem Revision HBU,SLBAFQ1438,

09292021 9:50:32 AM *COMPLETE TWARNNG Change ftem Revision HBU,RB115G16VX310,

092972021 9:45:49 AN *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU, SVBADODG3,

0902972021 94936 AM *COMPLETE "WARNNG Change tem Revision HBU,SUBADOOOS,

028021 94921 AN *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU,PMBAADDD3,

08282021 94540 AN *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU, MS62810617,

09/262021 94521 AM *COMPLETE "WARNNG Change flem Revision HBU SRBAFBE3E15S,

08292021 54500 AM “COMPLETE “WARNNG Change ltem Revision HBU IQBAFBE381982

0912972021 94108 AM | *COMPLETE WARNMNG Change lem Revision HBU,CJBAFBEII7041,

091292021 93917 AM *COMPLETE Issue Location tem (1S} VLGHG180, 423, REBZY, 1423, 06012021

09/202021 93741 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS} SLBAF01438, A23, REB23, REVERSE, 06232021
0902972021 9:37:20 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS} SLBAF01438, A23, REB23, 1423, 06/01/2021

091292021 93527 AM *COMPLETE Issue Location tem (15) RE115G18VX310, A23, REB23, REVERSE, 0872372021
091292021 93TS0AM  [*COMPLETE I3sye Locaton tem (1S) RE115G16VX310, A23, REB23, 123, 06/01/2021
090292021 9:31:33 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS) SVBADO003, A23, REB23, REVERSE, 06232021
08282021 9:31:08 AN *COMPLETE Issue Locaton tem (IS) SVBADOD03, A23, REB23, 1A23, 0612021

090Z9r2021 9:30:36 AW *COMPLETE Issue Locaton tem (15) SUBADOOOS, AZ3, REB23, REVERSE, 06232021
0%vzar021 92945 AN *COMPLETE Issue Locaton tem (IS) SUBADODO3, A23, REB23, 1A23, D&/01/2021

09262021 9:28:58 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS) PMBAADDO3, A23, REB23, REVERSE, 062372021
092872021 9:28:25 AM “COMPLETE Issue Location tem (1S) PUBAADDD3, A23, REB23, 123, 06/0172021

097252021 92855 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS) MSE2810617 A23, REB23, AAA 07/2872021
0%/z82021 92626 Al *COMPLETE Issue Location tem (1S) MSE2810617, A23, REB23, ART23, 06/01/2021
09/262021 925:52 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS) MSE2810617, A23, REB2I, REVERSE, 067222021
087282021 82422 AM *COMPLETE Issue Location tem (1S) SRBAFBE36188, A23, REB23, REVERSE, 08/23/2021
09252021 92352 AM “COMPLETE Issue Location tem (I1S) ‘SRBAFBE36199, AZ3, REB23, 1A23, 0601/2021
09292021 92321 AM “COMPLETE Issue Location tem (IS) I0BAFBE361992, A23, REB23, REVERSE, 06232021
08/20r2021 92125 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS) IQ8AFBEIS1902, A23, REB23, 1423, 067072021
09282021 920:17 AM *COMPLETE Issue Location tem (IS} CIBAFBE33T041, A23, REB23, REVERSE, 0622021
090282021 91944 AW “COMPLETE Issue Location tem (I5) CJBAFBE3ITO41, A23, REB2], 1A23, DE/01/2021
09292021 91850 AW "COMPLETE Issue Locaton tem (15) CJBAFBE3IT041, A23, RED23, ART23, 06/01/2021
0Zarz021 916:55 AN *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU,VLGHG180,

099292021 9:15:40 AW *COMPLETE TWARNNG Change ftem Revision HBU,RE115G16VX310,

090282021 45232 P *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU, VLGJU180,

0928021 4514TPN *COMPLETE "WARNNG Change fem Revision HBU.RB11112G16VX310

097282021 45036 PM | "COMPLETE “WARNNG Change tzm Revision HBU,SVBAHO165A,

08282021 4:50-06 PM *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU RREAHO165A,

08/28r2021 44542 P00 *COMPLETE "WARNNG Change ftem Revision HBU JOBAHD1BSA1,

087282021 44923 PN *COMPLETE “WARNNG Change tem Revision HBU JQBAHD1B5A,

0812872021 44836 PM | *COMPLETE WARNNG Change ftem Revision HBU,SVBAHO14TA,

087282021 44138 PN *COMPLETE "HARNMNG Change ftem Revision HBU,CIBAHO14T,

09282021 44344 P00 *COMPLETE Issue Locaton tem (IS) WVLGJU18D, AZ6, RECIE, L4385, 08/07/72021

09282021 44239 PN *COMPLETE Issue Location tem (IS) RB11112G16VX310, A3, REC18, ZZ36, 06/07/2021
090282021 44Z11PM  [*COMPLETE Issue Location tem (15) RB11112G16VX310, A36, REC35, 1A36, 06/07/2021
09282021 441225 PN *COMPLETE Isgue Locaton tem (IS) RE11112G16VX210, A36, RECS, AA3E, 06/06/2021
09282021 4:40:01 PM *COMPLETE Issue Location tem (15} SVBAMO165A, A36, RECIE, IAJS, 08/07/2021
osizaér021 43927 PM *COMPLETE Issue Locaton tem (15) RRBAHD165A, A28, RECIS, A28, 06/07/2021
09z82021 43739 PN “COMPLETE I8sue Locaton tem (15) OMBAHD16S, A6, REC3S, 136, 06/07/2021

09282021 435:45 PN *COMPLETE Issue Locaton tem (IS) IQBAHO165A1, A36, REC3E, 435, 0662021
08282021 4:36:09 PM “COMPLETE Issue Location tem (IS) IQBAHC165A, A6, RECIE, 436, 06/07/2021

08/282021 43026 PN *COMPLETE Issue Location tem (IS) SVBAHO147A_ A36, RECIS, A8, 08/07/2021
oszero21 42946 PN *COMPLETE Issue Location tem (1S) CIBAHO147, A3, REC36, 1436, 06/07/2021

09282021 41003PM | "COMPLETE Move Component back from WIP VLGJU130,A36,WIC35, 1436 06/07/2021,M041200,9.0
08/282021 41001 P *COMPLETE Move Component back from WIP SVBAHO165A A35 WIC3S 1435, 06/07/2021 MO41200,8.0
08282021 40955 PM *COMPLETE Move Component back from WIP SVBAHO14TA A38 WIC38, 1438 08/07/2021 M041200,7.0
09282021 40957 PN “COMPLETE Move Component back from WIP RRBAHD165A A36,WIC36 1435, 06/07/2021 M041200.6,0
030282021 40955PM | "COMPLETE Move Companent back from Wi RB11112616VX310,436 WIC36,Z236,06/07/2021 M041Z0
08282021 40954 PM *COMPLETE Move Component back from WP RE11112G156VX310,435 WIC2E 1438, 0607/2021,M041200.
090282021 40951 PM *COMPLETE Move Component back from WP RE11112G16VX2310,A36 WIC36,AA36, 06/06/2021, M041Z0. .
09/282021 40945 PN *COMPLETE Move Companent back from WIP OMBAHO 165 A5, WICI8, 1436, 08/07/2021 MO41Z00.4,0
09izar021 40947 PM "COMPLETE Meve Companent back from WP IQBARO165A1 A6, WIC35, 1A36, 06/06/2021,M041200, 2.0
09282021 40944 PM *COMPLETE Move Component back from WP 108AH01654 436 WIC35,14.36,06/07/2021,M041200,2.0

Figura 76

In questo caso le operazioni sono elencate in ordine di completamento, ovvero in base a come
il sistema le completa. Rispetto a prima qui non si hanno tutte le informazioni relative agli item
completati, ma solo cio che ha fatto un utente e quando ¢ stato fatto.

Esportazioni dei dati fuori dal sistema

Un’altra importante semplificazione riguardante il nuovo sistema ¢ stata ottenuta per quanto
riguarda I’esportazione dei dati. Questo tipo di operazione ¢ sempre stata di grande importanza
per alcuni operatori sul sistema nel momento che era necessario organizzare i dati che erano
contenuti a sistema o estrapolare solamente alcune informazioni.

Nel sistema precedente 1’esportazione era un po’ macchinosa; in generale perché non era
possibile avere una lista completa di tutte le informazioni di tutti gli item in un foglio excel. O
meglio, essendo un sistema organizzato a card nel momento in cui si volevano esportare dei
dati si esportavano tutti i dati a sistema senza poter mettere un filtro, venivano divisi per card
di riferimento e veniva creato un file excel dove per ogni finestra si avevano esattamente le liste
di informazioni che quella card aveva a sistema.

Di seguito un esempio di cosa era necessario fare per ottenere le informazioni su una serie di
item specifici:
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1. Sirichiedeva un’estrazione dei dati di MCSS (non tutti gli utenti erano autorizzati a fare
I’estrazione per una questione di sensibilita dei dati).

2. Siotteneva un foglio excel con tutti i dati a sistemi degli item divisi per card in cui erano
salvate le informazioni.

3. Era quindi necessario manualmente legare le informazioni degli item tra di loro tramite
funzioni di excel (come, ad esempio, il VLOOKUP oppure la combinazione di INDEX
and MATCH per citarne alcuni) includendo le informazioni di cui si aveva bisogno.

4. Infine, si aggiungeva un filtro su excel e si sceglievano gli item necessari in base al
proprio criterio di selezione.

Tutto questo senza considerare che dal momento di richiesta estrazione al momento di fine
preparazione del foglio excel alcuni dati potevano nel frattempo essere stati cambiati a sistema,
ragion per cui era molto importante riportare la data dell’estrazione per evitare equivoci e dati
incorretti.

Per risolvere questo inconveniente sul nuovo sistema ¢ stata modificata la modalita di
esportazione per renderla di piu semplice utilizzo.

In generale rispetto a prima ogni utente pud autonomamente farsi la propria esportazione
personale avendo accesso solo ad informazioni a lui riferite. Come ¢ stato esposto prima,
utilizzando il filtro di cui il sistema dispone si possono definire esclusivamente le informazioni
che si vogliono esportare (esempio in figura 77) e tramite il menu file in alto si accede ad
“Export” che viene appunto utilizzato per esportare.
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B2 49) tem Revisions - O *
File | Display Maintain Customize User Navigation Help
O Reresn Flhitn . MECD @SR BRTE D/ L2 UDITT40 by Y EIARPRRE Joe B EYRER
Calculate Column Statistics
Host Print ..
Cﬁ Host Jobs Site /2| From To Rel Drawing Stk UM Val Location Resp center Stock WASS controll
5 (ALL) urc! CJBARBAT4979D 4 es
i Bxport HBU Yes 4= Purchased CIBARBE33873 PC = Piece |4 H143=CH37 .. Yes

HBU ves 4= Purchased CIBARDG36168 FC = Piece |4 HO16=CH 23 .. |ves
=4 sendto. H HBU ..|4=Purchased CIBARDG361681 PC = Piece |4 HO16=CH 23 .. Yes

HBU Ves 4 = Purchased 12021 FC = Piece H145=CH 38 ... [No
o LocalPrint . HBU Yes 4= Purchased 123456 PC = Piece H145=CH 35 .. [No

HBU Yes 4= Purchased 123456 PC = Piece H145=CH 38 .. |Yes

HBU 4= Purchased 123456 FC = Piece H145=CH 35 .. Ves
% Staus HBU Yes 4= Purchased CIBARDOST PC = Piece |4 HO19=CH 36 . |ves

SrarD HBU ves 4= Purchased CIBARDOSB FC = Piece |4 HO19=CH 36 .. ves
HBU Yes 4= Purchased CIBARD0SE PC = Piece |4 H141=CH35 .. |Yes
HBU ves 4 = Purchased CIBARD10S FC = Piece |4 HO18=CH 36 . |Yes
€23 HBU 4= Purchased CIBARNZ3C PC = Piece |4 HO16 =CH 23 .. Yes

CISARUTS0 CIBARUTET HBU Yes 4= Purchased CIBARD1E0 PC = Piece |4 HO24 = CH 34 . |Yes
CIBARDTT CI-BARDITT HBU 4= Purchased CIBARDTT FC = Piece |4 H145=CH 35 .. Ves
CIBARMTTA CL-BARD177-1 HBU Yes 4= Purchased CIBARMTTA PC = Piece |4 HO1E=CH 23 . |Yes
CIBARDIET CJ-BARD167 HBU ves 4= Purchased CIBARDIET FC = Piece |4 HO16=CH 23 .. [ves
CIBARDZ30 CJ-BAR-0230 HBU Yes 4= Purchased CIBARDZ30 PC = Piece |4 H143=CH37 .. Yes
CIBARDZE2 CJ-BAR0262 HBU ves 4 = Purchased CIBARDZE2 FC = Piece |4 HO23=CH33 . |Yes
CIBARDIE2A CJ-BAR-0382 A HBU 4= Purchased CIBARDIE2A PC = Piece |4 HO16 =CH 23 .. Yes
CIBARDE4T CJ-BARD441 HBU Yes 4= Purchased CIBARDE4T PC = Piece |4 HO24 = CH 34 . |Yes
CIBARD4ST CJ-BAR0457 HBU Ves 4= Purchased CIBARD4ST FC = Piece |4 HO23=CH33 .. |ves
CIBARD4STY CJ-BAR-0457-1 HBU Yes 4= Purchased CIBARD4STY PC = Piece |4 HO23=CH33 .. |Yes
CIBARD46S CJ-BAR-0468 HBU ves 4= Purchased CIBARD46S FC = Piece |4 H145=CH 35 .. [ves
CIBARS032B CJ-BAR-5032 B HBU Yes 4= Purchased CIBARS032B PC = Piece |4 HO16=CH 23 .. Yes
CIBARS044 CJ-BAR5044 HBU Ves 4 = Purchased CIBARS044 FC = Piece |4 HO18=CH 35 . |Yes
CIBARS0ES CJ-BAR-5085 HBU Yes 4= Purchased CIBARS0ES PC = Piece |4 H143=CH37 .. |ves
CIBARS211 CI-BARE211 HBU Yes 4= Purchased CIBARS211 PC = Piece |4 H145=CH 38 .. |Yes
< >

Figura 77

A seguito di ci0 si apre la finestra di esportazione (figura 78), che permette di determinare le
modalita di esportazione. Questo permette di esportare in formato testo tutte le informazioni
selezionate con il filtro, e di incollarle su un nuovo foglio excel (figura 79). In questo modo e a
differenza del sistema vecchio, si hanno tutte le informazioni sull’item nello stesso foglio excel.

(45) Export e
Wedia
(®) Clipboard () File
File name  |list.tet |

531UserHomeS\MED425\Deskiopt

Options
Output Format (@) Text () HTML PDF
Preserve column widths
Auto-size column widths

Suppress padding

Suppress digit grouping |:|

Use line feed (LF)
Export selection onfy [l

Page Format Letter Landsca...

Cancel Report Help

Figura 78
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Ha1 i Je

A B D G H J K N C
1 |(4s) Item Revisions - +(temporary) - Item
2
3 |Item Description site From To Rel Status Class T Drawing stkum  val Location Resp cent Stock WASS controlled
4
5 |CIBARBA74979D CJ-BARB-474979D  HBU (ALL) CHB3 =PLASTIC CAGEHBU3  4=Purchased CJBARB474373D HO19 =CH Yes
6 |CIBARB633873 CJ-BARB-633873 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTIC CAGEHBUZ  4=Purchased CJBARBG633873 H143 =CH Yes
7 |CIBARD636168 CJ-BARD-636168 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTIC CAGEHBUZ  4=Purchased CJBARDG36163 HO016 =CH Yes
8 |CIBARD6361681 CJ-BARD 636168-1  HBU (ALL) CHB3 =PLASTIC CAGEHBU3 4 =Purchased CJBARDG6361681 H016 =CH Yes
9 |CIBARMAURC CJ-BAR-MAURO HBU Yes (ALL) (blank) 4=Purchased 1-2021 H145=CH No
10 |CIBARPROVA CJ-BAR-PROVA HBU Yes (ALL) (blank) 4=Purchased 123456 H145=CH No
11 | CIBARSILVIO CJ-BAR-SILVIO HBU Yes NEW (blank) 4=purchased 123456 H145 =CH Yes
12 |CIBARSILVIOL CJ-BAR-SILVIO-1 HBU NEW (blank) 4=purchased 123456 H145 =CH Yes
13 |CIBAROO51 CJ-BAR-0051 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTIC CAGEHBU3 4 =Purchased CIBAR0051 HO019 =CH Yes
14 | CIBARO0O58 CJ-BAR-0058 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3  4=Purchased CIBAR0058 HO019 =CH Yes
15 CIBARO0O9S CJ-BAR-0096 HBU Yes (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 urchased CJBAR0096 H141=CH Yes
16 CIBARO109 CJ-BAR-0109 HBU Yes (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 urchased CJBAR010S HO019 =CH Yes
17 CIBAR0123C CJ-BAR-0123 C HBU (ALL) CHB3 =PLASTIC CAGEHBU3  4=Purchased CIBAR0123C HO016 =CH Yes
18 CIBARO160 CJ-BAR-0160 HBU Yes (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 urchased CJBAR0160 H024 =CH Yes
19 CIBARO177 CJ-BAR-0177 HBU (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 urchased CJBAR0177 H145=CH Yes
20 | CIBARO1771 CJ-BAR-0177-1 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3  4=Purchased CJBAR0O1771 HO016=CH Yes
21 |CIBARD187 CJ-BAR-0187 HBU Yes (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 CIBAR0187 HO16=CH Yes
22 |CIBARD230 CJ-BAR-0230 HBU Yes (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 CIBAR0230 H143=CH Yes
23 |CIBARD282 CJ-BAR-0282 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3  4=Purchased CJBAR0282 HO23 =CH Yes
24 | CIBARO382A CJ-BAR-0382 A HBU (ALL) CHB3 = PLASTIC CAGE HBU3 urchased CIBAR0382A
25 |CJBARO4A4L CJ-BAR-0441 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3  4=Purchased CJBAR0441
26 | CIBAROAS7 CJ-BAR-0457 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3  4=Purchased CIBAR0457 HO023 =CH Yes
27 |CJIBAR04571 CJ-BAR-0457-1 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3  4=Purchased CJBAR04571 HO023 =CH Yes
28 | CJBARD469 CJ-BAR-0469 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBUZ  4=Purchased CJBAR0469 H145=CH Yes
29 |CJBARS0328 CJ-BAR-5032B HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3 4 CJBAR30328 HO16=CH Yes
30 | CIBARS044 CJ-BAR-5044 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3 4 CIBARS044 HO19 =CH Yes
31 CIBARS086 CJ-BAR-5086 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3 4 CIBAR3086 H143 =CH Yes
32 |CIBAR5211 CJ-BAR-5211 HBU Yes (ALL) CHB3 =PLASTICCAGEHBU3 4 CIBAR5211 PC=Pieced H145=CH Yes
33

Figura 79
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6 Risoluzione di alcune problematiche affrontate

Questo progetto rappresenta senza ombra di dubbio una delle piu grandi sfide che lo
stabilimento di Airasca abbia affrontato negli ultimi anni; un cambiamento sostanziale dei
mezzi con cui si lavora non ¢ da poco, ma permettera a questa realta di migliorare molto nel
corso del prossimo futuro. Detto ci0, non ¢ solo il cambiamento del sistema, con il suo sviluppo,
il suo corretto funzionamento e I’insegnamento delle modalita di lavoro a tutti coloro che
necessitano di utilizzarlo ad essere un punto chiave per la riuscita del progetto stesso.

Un altro punto chiave estremamente importante ¢ che influenza molto se il progetto possa
andare in porto o no ¢ la migrazione dei dati dal vecchio sistema a quello nuovo.

Essendo questi sistemi sviluppati da aziende diverse, in decenni diversi, 1’organizzazione dei
dati risulta essere estremamente differente e non ¢ possibile un semplice spostamento dei dati.
E stato necessaria un’importante fase di preparazione dei dati per poterli rendere compatibili
per un caricamento massivo nel nuovo sistema.

Vista questa necessita di rieclaborazione ¢ stato possibile anche elaborare una pulizia dei dati
che da 40 anni vengono stipati sul sistema; dati che in parecchi casi non hanno piu senso di
esistere e quindi risulterebbe un’azione inutile spostarli sul nuovo set di sistemi.

Questo ragionamento ha portato a una lunga fase di estrapolazione, analisi e ottimizzazione dei
dati che ha portato a un alleggerimento sostanziale delle informazioni di sistema.

\

Fase che, vista la quantita di informazioni e dati presenti, non ¢ stata esente da problemi
strutturali che minavano la buona riuscita di un progetto critico per lo stabilimento di Airasca.

In questo capitolo si ¢ quindi deciso di proporre una serie di problematiche che sono state
riscontrate durante lo sviluppo del progetto, le soluzioni che sono state sviluppate e i risultati
conseguiti grazie a questa risoluzione.

Tutte le problematiche sono state analizzate dal Team locale e di conseguenza il candidato ha
avuto una partecipazione attiva in esse.

6.1 Modifica dei codici degli item nr. per il caricamento in XA

Problema:

Necessita di caricamento dei codici degli item number sul nuovo sistema rispettando le
restrizioni fornite.
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Vista la differenza strutturale nei due sistemi si ¢ verificata I’impossibilita di una semplice
traslazione dei dati, ¢ stata di conseguenza necessaria una rielaborazione delle tabelle per il
caricamento su XA. In particolare, tre criticita sono state riscontrate:

e Necessita di una codifica alfanumerica per I’identificazione degli item a sistema rispetto
a una classificazione numerica utilizzata nel sistema precedente;

e Limite strutturale nella casella dell’item number sul nuovo sistema in cui non potevano
essere utilizzati piu di 15 caratteri e molti item I’avrebbero superato;

e Presenza a sistema di molti item ormai obsoleti che non erano mai stati eliminati.

Soluzione:

Sviluppo di una codifica univoca che rispettasse il limite di caratteri.

In primo luogo, c’¢ stata necessita di definire come si sarebbero strutturati i nuovi item number.
Per una questione di semplicita e per far si che risultassero piu intuitivi rispetto al sistema
precedente si € optato per una nuova codifica alfanumerica che si basasse per ogni singolo item
su quella che in principio era la descrizione eliminando poi tutti gli spazi, rendendolo un codice.
Di seguito si inserisce un esempio semplificativo di un item (figura 80):

ITEM NO

(OLD) DESCRIPTION (OLD) ITEM NR XA (NEW)

1591687 ADH-7513 AA ADH7513AA ADH-7513 AA

Figura 80

Di seguito si ¢ passato ad eliminare gli item che risultavano obsoleti, semplicemente utilizzando
uno storico degli utilizzi degli item ed eliminando quelli che erano ormai anni che non venivano
né ordinati né utilizzati.

Dopo aver ottenuto quindi una completa lista degli item attivita [’ultima implementazione da
attuare ¢ stata il rispetto del limite dei 15 caratteri. Come sempre quando sono stati citati 1
componenti € necessaria fare una precisazione tra diretti ed indiretti.

In generale il limite dei 15 caratteri non € stato un problema per la maggior parte dei componenti
diretti; solo le sfumature delle sfere superavo i caratteri massimi, ma questo tipo di
informazione in un sistema come XA non ha una stretta necessita di essere contenuta nel nome,
di conseguenza sono state tutte eliminate dall’item number rendendo tutti gli item con 15 o
meno caratteri. Chiaramente questo dato, molto importante sia per fornitore che per la fabbrica
ha continuato ad esistere, semplicemente ¢ stato inserito come commento nelle specifiche
dell’item (oltre a rimanere nella descrizione generale del pezzo), un qualcosa che era
impossibile avere nel sistema Mainframe a casa delle numerose card di cui si disponeva. In XA
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invece avendo tutte le informazioni nella stessa card si puod semplicemente scorrere la riga e
trovare I’informazione necessaria.

Piu complicato ¢ stato il discorso sugli indiretti di cui molti superavano i caratteri consentiti; la
soluzione che piu soddisfaceva e semplificava 'utilizzo del sistema si ¢ rivelata essere quella
di sostituire tutti i numeri che eccedevano il 14esimo carattere con un 15esimo carattere che
spiegasse quanti caratteri fossero stati eliminati; sono stati quindi utilizzati 1 seguenti caratteri

riassuntivi:
1. # quando un carattere sfora il numero massimo di caratteri;
2. (@ quando sono 2;
3. $ quando sono 3;
4. % quando sono 4;
5. & quando sono 5.

Questa operazione ¢ stata eseguita in questo modo per due motivi:

e Il primo perché, come per le sfumature, si puo vedere la descrizione dell’item completo
nella casella “description’;

e La seconda perché il sistema non puo leggere alcuni caratteri speciali; dopo aver avuto
problemi in fase di test si sono trovati quei caratteri speciali che si potevano usare e cosi
si ¢ fatto.

Risultati:

A seguito dell’implementazione della soluzione fin da subito si sono visto 1 risultati prefissati;
il numero di item si € ridotto sensibilmente con 1’eliminazione di dati che erano obsoleti da anni
permettendo una piu semplice navigazione nelle schede (Circa da 40 mila item a 8100 a fine
pulizia), inoltre oltre che a livello di sistema ¢ stato possibile anche “scaricare” dello stock di
item indiretti che erano da anni fermi in magazzino. Visto che non hanno riscontro a sistema
dopo I’eliminazione possono essere eliminati fisicamente dal magazzino.

I1 risultato piu importante € sicuramente stato il nuovo codice fatto specificamente per il nuovo
sistema, senza di questo si sarebbe spostato un codice che sarebbe andato in contrasto con il
filtro che di cui il nuovo sistema dispone. Al contrario utilizzando una descrizione univoca

alfanumerica che rappresentasse quello che poi ¢ il componente permette anche senza la
conoscenza completa del codice di trovare le informazioni necessarie a sistema.

Nel caso si volesse approfondire con un esempio come sia piu semplice utilizzare il sistema con
1 nuovi codici si veda I’esempio in capitolo 5.2 sul filtro di ricerca (pagina 66).
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6.2 Comunicazione nuova nomenclatura ai fornitori

Problema:

Con il cambiamento degli item number e 1’eliminazione di obsoleti fornitori vanno informati e
aggiornati sull’avanzamento del progetto.

Inoltre, con il cambiamento di questi item ¢ necessario provare con i fornitori se la ricezione
degli ordini risulta corretta.

Soluzione:

Nella fase di sviluppo si sono definiti una serie di regole con i fornitori per permettere che il
nuovo sistema SKF per gli ordini fosse allineato con i sistemi di ricezione ordini dei fornitori.

Questo ha portato alla definizione di tabelle specifiche per ogni fornitore con gli item aggiornati
che sarebbero rimasti sul sistema XA e con le modifiche alle nomenclature. Un esempio qui di
seguito:

ITA6GA00EU —> ITA298

ITEM ND DESCRIPTION MC55 ITEM NR ITEM DESCRIPTION
Fod45z0 RW-BAF 0065 RVBAFOOGSE RV-BAF-0068
592116 RW-BAF 0133 C RVBAFO133C RV-BAF-0133C
§3375E9 R-BAF-0040 RVBAFO040 RV-BAF-0040
53TESIT R-BAF-0043 RVBAFO045 RV-BAF-0045
363120 Fi-BAF-0052 RVBAFDOS2 RV-BAF-0052
FESEE56 Fid-BAF-015d RVBAFO164 RV-BAF-0164
15443 Fi-BAR-O103 A RVBARO10SA RV-BAR-0105 A
o4z RW-BAR-0203 RVBARQ203 RV-BAR-0203
F5da75d RW-BAR-0230 RVBAR0230 RV-BAR-0230
HeRI1a4 RW-BAR-0257 RVBARO257 RV-BAR-0257
fi5&3022 RW-BAR-0346 AB-1 RVBARO346AB1 RV-BAR-0346 AB-1
fi60z972 RW-BAR-0453E RVBAROASSE RV-BAR-0459 E
H500857 SC-dddd50 0D 5044445000 SC-444450 DD
SETEE00 SG-BARS0ZZE SGBARS032B SG-BAR-5032 B
Fi3a3vzs SE-BAR-0051 SGBARODS1 SG-BAR-0051

Figura 81

In questo specifico caso (figura 81) ¢ stato anche modificato in SKF il codice identificativo del
fornitore stesso, con conseguente decisione con il fornitore.

Nella fase di implementazione e test sul nuovo sistema invece si sono fatti dei test di invio e
ricezione ordini tra i fornitori ed SKF utilizzando il sistema SIM per I’evasione degli ordini.
Sono state anche testate le tempistiche con cui si ricevevano gli ordini.
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Risultati:

In generale i risultati sono stati contrastanti, si ¢ riusciti si ad aggiornare i codici anche per
fornitori allineandosi alle decisioni prese in fabbrica, pero ¢ stato problematico il testare le
funzionalita tra sistemi.

Sicuramente il problema principale ¢ rappresentato sul fatto che le operazioni fossero provate
sul sistema “test” visto che chiaramente il sistema ufficiale non era stato ancora implementato.
Di conseguenza essendo in fase di sviluppo ¢ stato necessario diverso tempo per poter
completare i test e stabilire che effettivamente i diversi sistemi rispondevano correttamente alle
nuove modalita di ordinazione di SKF. Alcuni problemi informatici non hanno sicuramente
aiutato. In ogni caso come precauzione si ¢ anche una modalitd di ordinazione che non
utilizzasse SIM e che quindi funzionasse manualmente; una soluzione sicuramente piu lenta,
ma viste le problematiche prima della pubblicazione del sistema una soluzione dovuta.

6.3 Drawing numbers

Problema:

Con il nuovo sistema c’¢ la necessita di avere una lista tra gli item number attivi e 1 disegni dei
pezzi, aggiornando quelli che sono legati ancora ai vecchi disegni.

Inoltre, in base al componente esistono due piattaforme su cui vengono caricati 1 disegni.

1. Lotus notes: ¢ un archivio di IBM dove in stabilimento si caricano 1 disegni dei
componenti parziali

2. Windchill: ¢ I’archivio dove vengono caricati tutti 1 disegni utilizzati in produzione (e
quindi “finiti”) sia per i componenti che per i cuscinetti finali

Una lista completa con tutti gli item delle due piattaforme era stata inizialmente pensata e
sviluppata, ma mai terminata ragione per cui ¢ stato molto importante il suo completamento in
questa fase di cambiamento dei sistemi.

Soluzione:

\

E stata creato un documento excel (facendo si che si possa caricare a sistema) a partire da
un’estrazione di tutti gli item a sistema, in cui vi fosse una chiara relazione tra gli item number
e 1 rispettivi disegni con la rispettiva versione e data di ultimo aggiornamento.

Per far cio sono state riportate le informazioni necessarie aprendo i singoli disegni e
controllando quali fossero 1 piu aggiornati. Di seguito viene fornita una schermata di come
risulti il documento:
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10409|3-338 1603380 JO-BAR-04G9 AB 29A-A-19449639 1.1 27/09/2020

10410/3-335 "600385 J0-BAR-0477 29A-A-1449551 1.0 16/04/2018
10411/3-335 F600385 J0-BAR-D473 29A-A-1449555 1.102/12/2013
10412|3-337 Fi594759 J0-BAR-5086 B 29A-A-1443483 1.0 28/11/2017
10413|3-337 "603802 J0-BAR-5086 B1 29A-A-1443483 1.0 28/11/2017
10414|3-338 Fi585431 J0-BAR-5211 29A-A-1449270 1.3 06/11/2015
10415/3-336 535738 LB-ADH-7512 29A-A-1394169 1.6 23/05/2014
10416/3-336 "i585976 LF-BAM-0011-1 29A-A-1449321 1.130/07/2015
10417|3-337 "i513968 LS-BAR-0049 E L5-BAR-0D43 E 311106
104183337 Fi515034 LS-BAR-0106 B L5-BAR-0106 B 6/0605
10419|1-140 Fi577985 LS-BAR-0350 L5-BAR-0350 1/1306
10420/ 1-140 Fi577987 LS-BAR-0353 L5-BAR-0353 1/1308
10421|1-140 Fi577385 LS-BAR-0354 L5-BAR-0354 1/1308
104221-140 Fi577989 LS-BAR-0355 L5-BAR-0355 1/13/06
Figura 82
Risultati:

A seguito della creazione di questa lista ¢ stato possibile avere tutti gli item che a sistema
risultano attivi con il rispettivo disegno della rispettiva piattaforma. Anche visualmente si
possono vedere in giallo quelli che sono contenuti su Lotus Notes ¢ in verde su Windchill.
Questo da anche una veloce visuale su quali tipologie di item siano componenti o pezzi finiti
permettendo facilmente di filtrali quando serve.

Inoltre, a risultato di questa operazione sara possibile nel momento del caricamento massivo
dei dati di inserire a sistema tutti i disegni e la loro versione, un’opzione non disponibile in
Mainframe dove andavano legati (ed inseriti) uno ad uno.

In generale 1 disegni sono una questione altamente delicata e per questo motivo sono contenuti
in piattaforme differenti e non vengono caricati sui sistemi. A sistema si include solo il
rifermento identificativo, sta poi all’utente (se ne ha 1’accesso) di utilizzare le piattaforme per
ottenere il disegno di cui ha bisogno.

6.4 ECIMA

Problema:

La card che in MCSS racchiude la descrizione completa degli item (anche con specifiche
tecniche) deve essere modificata prima del caricamento massivo per evitare una perdita di dati
relativa alle restrizioni di caratteri che si possono inserire. Inoltre, vi era una necessita di
uniformare la lingua di inserimento di queste informazioni in quanto alcuni dati risultavano
essere in inglese mentre altri in italiano.

Su MCSS questa card viene rappresentata dall’ECIMA che dispone di un campo infinito per
I’inserimento delle specifiche relative ad un componente; con il susseguirsi degli anni pero le
descrizioni e 1 commenti aggiunti sono diventati consistenti e per 1’importazione nel nuovo
sistema vi ¢ stata una necessita di eliminare tutto cio che era ininfluente.
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Anche in questo caso il problema ¢ stato analizzato e risolto dividendo item diretti ed indiretti.

Soluzione:

All’interno del sistema sono disponibili due caselle per contenere le descrizioni (entrambe con

un limite di 40 caratteri) che sono rappresentate dall’Extended Description 1 e 2.

Visto le svariate differenze tra gli item diretti ed indiretti e la necessita di conferme da

dipartimenti diversi sulle modifiche effettuate le soluzioni implementate sono state diverse.

1.

CHANNEL

3-336
2-223
3-336

Per quanto riguarda i componenti diretti la necessita di una descrizione completa ¢
risultata meno importante in quando si rifanno ai disegni dei componenti (gia citati in
precedenza). L’importanza qui ¢ stata dunque di allinearsi a quello che veniva scritto
sul disegno del componente; ed essendo lo standard aziendale quello di riportare i
componenti utilizzati per la produzione dei cuscinetti in lingua inglese, anche I’ECIMA
ha seguito questo ragionamento.

Inoltre, a seguito di un’analisi del documento di partenza (ovvero 1’estrazione della card
ECIMA di MCSS) si ¢ notato che molte informazioni in realta non erano necessarie su
quel tipo di descrizione che doveva invece essere solamente utilizzata per capire che
tipo di componente fosse nel caso non si capisse dal suo item number.

E un’operazione standard, nel momento in cui si hanno bisogno di informazioni tecniche
su un componente diretto, quella di aprire direttamente il disegno del componente e
ottenere li le specifiche.

E stato quindi inserito in descrizione esclusivamente di che tipo di componente si faccia
riferimento nello stesso modo in cui viene definito (in inglese) sul disegno del
componente.

Esempio di modifica di alcuni dati in figura 8§3.

DESCRIPTION MCSS TRADOTTA (DIRETT O
ITEMNO DESCRIPTION - DESCRIPTION MCSS DRIGINALE AGGIUSTATA (NDIRETTD n

1534582 IK-BAR-0051 AC ANELLO TORNITO DI 2FASE E FORATO FLANGED TNNER RING L4 18
601342 1G-BAA-0027 SEMIANELLO IMTERNO (ID), TEMPRATOINMER RING SMALL INMER RING L4 17
1500725 M5-303371B TRATTENITORE JOINING SLEEVES RING « 20

Figura 83

In particolare, modificando i dati in questo modo sono risultati tutti con un numero di
caratteri inferiore al limite di 80 (40+40), risolvendo di fatto il problema di restrizione
di partenza.

Differente ¢ stata invece la soluzione per quanto ha riguardato gli item indiretti; essendo
questo tipo di item utilizzati in fabbrica e senza un riscontro all’esterno (tranne che con
1 fornitori chiaramente) la necessita ¢ stata di uniformare tutti i dati in italiano per una
piu semplice comprensione.
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In questo caso perd negli anni le informazioni inserite (e che risultano obsolete) sono
state molto di piu ragion per cui I’approccio di limitare a 80 caratteri non ha funzionato
come previsto.

Risultavano infatti molti item per cui era impossibile comprimere cosi tanto la
descrizione e per cui quindi era necessaria una soluzione diversa.

La soluzione che invece ha funzionato ¢ stata quella di utilizzare a proprio vantaggio
una card del nuovo sistema. Aprendo ogni item ¢ possibile inserire un commento che
non ha limiti di carattere (figura 84) e che puo essere inserito come interno oppure che
venga anche stampato sull’ordine di acquisto (figura 85).

E stata quindi effettuata una pulizia dei dati rendendola piti compressa possibile e di
seguito caricata massivamente nel campo commento interno. Allo stesso modo a partire
da questa lista si sono ulteriormente eliminati dati di carattere interno per permettere lo
stesso caricamento nella casella che viene poi stampata sull’ordine di invio.

SKF PSR REVELDSALTIRETZAHBP Y EVREARRF
@ 14038763 110138763  She HBU HBU Arssca Faclsry Rew AR
- o
GENEAAL MFORMATION PURCHASHG NFORMATION
Bem EELIEES R Buyer PFOGT
Descroten 140138763 Exterded dascrpton 1 [C0]
Drawing rumber 19013876 3 Extended description 2 (baank]
Diwwing Revaien /'VA Spec  (Blank) TOLAL LRMNGUAGE
Saacking UM BL = Phace Local moquape dess EPO0 (bhank]
Eem fype 4 = Purchased Furchased kem commodiy group 353 = TDOLUMNG HEAT TREATMENT
Implemantation status wewe B3 Furchass catsgory prous DUMMY = BUMMY
Bem ciass WO = Arpsca Tes! Purchase lax mdcator (blank) = Tax
Uit weight D.oon MES 20 Serial nusber lag Hz
Weighi UM iBlank) Seriskzalion used in NES g
Height 0000 TS iem = Ho
Length 0000 ECCREAR (hdank]} |
Wieth 0000 Credi sigibity He |
sl Sumeler oo HENCustom Tard? (bimnk]}
Oulsate diamener 0000 Unt wikime 0.020
Dot iyl UM {Etani) Wiz UM bk
Fespoasibity cenber HIM = KD QUAL WD CH QUALITY HERU 120210428155232 Pabet Type (blank]}
EP0 code B51 = BOUIHT SUPPLY MATERIAL ENTERMAL Crwaniity on Paliet 0,000
Inventary cose 1= inveniany Sieel Grace (biank)
Cuaity control No
Shalf W i dwys ] COSTNG NFORMATION
Biatchief control ew Steedand uod cost
Inspect oo receipt Ho Cost technique code
Cauntry & afign (Elank) Configurmled tyss
CoM code (blank) = OMPS Configured em code
DOM ATP code = N2 ATP #em
Sales inx ndicater (Blank) = Tax
Walue class (blank)
Stack WASS contrabed N
Gk clata ety iEdant
Crepied by RECENS QADGEY 726 Pu
Changed by REZS3S 0SMAZIZT 355 P
| Continue Help
I M E
Figura 84
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BB (45) e Revision - HBU, 110134763, - o x
File Display Maintain Custorize User Nawigation Help

SKF PSSR RYVSEOD/LTIRZEZAGRBDPDB Y EVEODAGRET ditnSEY
& 110138763 110138763  Site HBU HBUAirascaFactory Rev. Al

SKFtem | Costs item Revision comments:

OHE A DIAMANTEFER
ISTRAPIR POST FPROCESS FORD

Internal | Printon Furchase order |

[ Continue Help

Figura 85

Infine, per inserire comunque informazioni nelle Extended description che
semplificassero la comprensione degli item a sistema si sono presi i primi 80 caratteri e
caricati per ogni item, esempio qui di seguito in figura 86.

= W T NUOVA DESCRIPTION MCSS5 AGGIUSTATA (INDIRETTI) n

MINE 1030033 [1.1308541 GRANO SPECIALE X CARICATORE RETT.5GB5515/06/93 - C.I 936036- FERRORETT. SGA 55
oHe 1264542 11303035.2 BOCCOLA GUIDA SPINA(T.295 A 2/2)A1 - 07/09/92 - C.L 9209030PER REMACUT - TORN.

T0305E 11303063 CARTUCCIA CTGPR 10CA-11A1- 28/02/92 - C.I 9202078A1- 20/04/98 - DISINVESTITO

1030180 " 1303092 MORSETTO DI PRESA

TarTe 11303675 SERIE DI TRE MORSETTI PRESA

Figura 86
Risultati:

Per quanto riguarda i diretti, si € riuscito a uniformare tutti i dati dell’ECIMA in modo che si
facesse riferimento effettivamente a quello che era scritto sui relativi disegni, in questo modo
si sono eliminate tutte le possibili discrepanze tra ’ECIMA e i disegni. Rendendo tutto in
inglese ¢ stato anche possibile allinearsi alla fabbrica eliminando dubbi sulle traduzioni dei
componenti tra le fabbriche.

Per gli indiretti invece si ¢ finalmente riusciti a semplificare le informazioni inserite a sistema,
con questo tipo di pulizia si sono eliminate informazioni obsolete da anni e che complicavano
la comprensione dei pezzi stessi (ad esempio in alcuni vi erano i nomi di responsabili che
neanche lavoravano piu in azienda, o peggio che hanno posizioni completamente diverse
attualmente). Inoltre, diversificando le soluzioni ¢ stato possibile:
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e Avere 80 caratteri sulla pagina principale degli item semplificando la comprensione di
che item si stia parlando;

e Mantenere descrizioni significate complete anche nel momento in cui superassero gli
80 caratteri e che possano essere utilizzate internamente;

e Stampare informazioni sugli ordini significative per i fornitori con 1’assenza di
informazioni interne di utilizzo solo nello stabilimento di Airasca.

6.5 1 training dei nuovi sistemi

Problema:

In relazione al cambio del sistema, vi ¢ la necessita di insegnare agli utenti del sistema come
utilizzare 1 nuovi strumenti, fornendo una formazione chiara ed efficace.

A partire da come ¢ organizzato il processo del cambiamento e in base allo sviluppo del sistema
chi formare e come farlo.

Soluzione:

Questo ¢ stato un passaggio chiave nella gestione del cambiamento, ¢ stato appurato
I’impossibilita di fornire un buon training contemporaneamente a tutti gli utenti del sistema ed

¢ quindi stata sviluppata una gerarchia ben precisa (figura 87).

SEP Factory Deploy _
e e Project Manager Local

Deputy SEP Factory
Deploy PM

IT Project Manager l—

Solution Architect Cut Over Manager
Test & Incident &
Hypercare Manager

Data Migration Manufacturing Supply Chain Logistics Purchasing Finance
SPOC SPOC SPOC SPOC SPOC SPOC

Master Data Manufacturing Supply Chain Logistics Purchasing Finance
Local SPOC Local SPOC Local SPOC Local SPOC Local SPOC Local SPOC

Figura 87
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Essendo questo progetto uno dei tanti cambi di sistema nel gruppo SKF, esiste un corpo centrale
(SEP factory deploy team) che si occupa della vigilanza e gestione dei progetti per rispettare le
tempistiche stabilite, viene poi formato per ogni progetto una squadra locale che si occupa della
gestione operativa del progetto.

Si procede ad analizzare delle figure per ogni dipartimento soggetto al cambio che saranno gli
esperti del sistema, questo tipo di figura viene denominata SPOC (single point of contact).

Durante 1’estate (da maggio a luglio) si ¢ passati a formare questi utenti chiave all’utilizzo dei
sistemi; ognuno nel rispettivo campo, per riuscire a pieno a capire il funzionamento teorico e
operativo di questi nuovi sistemi.

Inoltre, questa formazione ¢ stata il punto cardine per permettere la formazione anche in
secondo momento degli altri utenti a partire da settembre (anche detti utenti finali).

Risultati:

Formando a livelli gli utenti ¢ stato possibile comunicare in maniera piu specifica le
caratteristiche di questi nuovi sistemi e come ¢ necessario lavorare con Midrange per svolgere
i medesimi compiti. In piu la formazione degli SPOC permette di avere dei punti di riferimento
nei diversi dipartimenti che abbiano una conoscenza totale del sistema e possano semplificare
la transizione tra i due sistemi risolvendo dubbi a tutti gli altri utenti. Il risultato, che si dovrebbe
vedere in fabbrica a partire dalla fine del progetto (dopo il 22 novembre), andrebbe a colmare
la fase di transizione in cui 1 “super user” del team centrale smetterebbero di lavorare sul
progetto di Airasca e si spostassero a gestire 1 progetti seguenti.

Un altro importante risultato di questa formazione risulta essere la possibilita da parte degli
SPOC di prendere parte agli UAT del sistema (User acceptance test) e testare direttamente a
sistema il suo funzionamento, in particolare nelle sezioni di competenza. In questo modo si
possono trovare errori nel funzionamento e della logica del sistema prima che il sistema vada
Live; sono fondamentali questi UAT perché per quanto gli sviluppatori del sistema centrale
siano a conoscenza delle modalita di funzionamento della fabbrica, nessuno ¢ meglio formato
a come funziona la fabbrica di chi attivamente ci lavora.

A progetto terminato risulteranno quindi due tipi di utenti:

e SPOC: che saranno quindi figure di riferimento con una conoscenza massima del
sistema nel proprio ambito e forniranno supporto quando necessario;

e Final user: ovvero gli utenti finali che utilizzano giornalmente i sistemi e che vengono
formati dagli SPOC stessi.
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6.6 Vendor master in XA

Problema:

Allo stesso modo per cui il sistema ha dei limiti all’inserimento degli item number (par. 6.1) ha
un limite simile per ’inserimento dei fornitori dello stabilimento.

E necessario quindi una modifica della nomenclatura dei “Vendors” per il rispetto di questo
limite e per essere allineati al nome dei vendor che gia sono utilizzati negli altri stabilimenti
italiani che hanno effettuato il cambio prima dello stabilimento di Airasca.

I1 limite che XA fornisce per il codice fornitore ¢ di 6 caratteri, mentre la maggior parte dei
fornitori presenti su MCSS ha 9 caratteri cosi ripartiti:

e 3 caratteri per il paese (ITA; DEU; CHN; KOR; ecc)

e 4 caratteri per il numero del vendor

e 2 caratteri per la valuta (EU;US;ecc)

Esempi di vendor risultavano quindi essere: ITA3057EU, ITA1778EU; KORS8058EU,
JPNO511JP ecc.

A seguito di tutto ci0 € necessaria il controllo e la modifica delle informazioni dei fornitori che
si € notato non fossero sempre aggiornate.

Soluzione:

La principale soluzione per limitare il numero di caratteri ¢ stata di creare nuovi codici
basandosi sulla seguente nomenclatura:

e (Carattere per paese ridotto da 3 a 2 (IT, DE, CN, KR ecc.)

e 4 caratteri identificativi

e La valuta quando risulta essere EU viene omessa, nel caso fosse una diversa si procede
all’eliminazione del primo dei 4 caratteri identificativi e I’aggiunta di uno per la valuta
(U=us dollar, J=japanese yen, G=british pound; ecc.)

Esempi di nuovi vendor risultano essere: IT3057, IT1778, KR8058, JP511J, ecc.

Fanno eccezione a questa regola i vendors denominati “intra-company” ovvero quei vendor che
sono rappresentati da altri stabilimenti SKF e con cui a volte ci si vende dei pezzi; in questo
caso l'unica variazione risulta essere il mantenimento di 3 caratteri per la nazione e
I’eliminazione del primo dei 4 caratteri identificativi.

Ad esempio: ITA0275EU (SKF IBOS) --> ITA275
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Risultati:

Definendo questa nuova nomenclatura ¢ stato possibile rispettare il limite di carattere imposto
dal sistema e continuare ad avere le differenze che permettono di capire rapidamente di che tipo
di vendor si tratta e come gestirlo.

Inoltre, si ¢ effettuata una pulizia e modifica dei dati incorretti di alcuni vendors evitando di
caricare dati errati che avrebbero poi dovuto essere modificati manualmente dagli utenti.

Con questa nuova nomenclatura, inoltre, si ¢ potuto verificare quali fornitori fossero gia
contenuti a livello centrale italia (Sistema dello stabilimento di Bari) ed evitare doppioni.

6.7 Mappatura e riorganizzazione dei magazzini indiretti

Problema:

In relazione alle operazioni di ottimizzazione degli item presenti a sistema e che vengono
attivamente utilizzati ¢ stata svolta un’attivita associata con gli item indiretti che fisicamente
sono stipati nei relativi magazzini componenti.

Oltre alla rimozione fisica delle scorte di materiale che risulta essere obsoleto e che ¢ stato
eliminato dal sistema prima del caricamento degli item aggiornati, ¢ necessario avere una lista
aggiornata delle posizioni che gli item attivi risultano avere a magazzino. Questo sia per una
questione organizzativa del magazzino (piu € mappato, piu facile ¢ trovare gli item quando
necessari) e soprattutto per una questione amministrativa (€ necessario avere a livello contabile
una posizione per ogni item nel caso vi siano controlli).

In questo caso vi sono due problemi relativamente al magazzino dei componenti indiretti: il
primo ¢ la mancanza di tutte le posizioni degli item a seguito dell’eliminazione di alcuni; la
seconda ¢ un limite del sistema XA in cui € necessario avere un minimo di 4 e un massimo di
6 caratteri per la casella delle posizioni.

Soluzione:

\

E stata sviluppata una mappatura fisica dei magazzini adattando le posizioni ai rispetti scaffali
che nell’ultimo periodo erano stati modificati senza perd aggiornare le posizioni a sistema.

Procedendo di magazzino in magazzino sono stati mappati gli scaffali e le posizioni che gli
item avevano controllando inoltre se gli item eliminati a sistema erano effettivamente stati
eliminati fisicamente.

L’ordine con cui sono stati analizzati 1 magazzini ha tenuto conto della movimentazione che
hanno 1 pezzi al proprio interno; di conseguenza si € ritenuto piu urgente mappare quelli piu
frequentemente movimentati.
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Per iniziare si ¢ partiti dal magazzino piu piccolo e movimentato, che conteneva componenti di
piccole dimensioni, e di cui facevano parte gli item di tipo 91 (brocce, rulli, inserti, punte), 93
(mole), 94 (Tastatori) e 97 (Pietre abrasive). Per semplicita e costituzione degli scaffali si ¢
deciso di denominare ognuno da 1 a 7 aggiungendo il prefisso F davanti. All’interno di un
singolo scaffale si sono denominate le sezioni da A a E; in ogni sezione si ¢ denominata la
scaffalatura da 1 a 6 partendo dall’alto.

Immagine schematica esplicativa di seguito (figura 88)

A B C
|
; ; — — —3 H—
2 E = 7; DU S— Scaffalel
: _—
3 E : y ! i
1 11 L)ool
1 F1.C3
-
Figura 88

Successivamente si ¢ passati alla mappatura degli scaffali contenenti nei magazzini 6 (oli,
grassi, cinghie, dischi abrasivi, ecc.),63 (Confezioni), 7 (Viti, dadi), 8 (Guanti, scarpe, tubi,
ecc.). Similmente a quanto deciso per gli scaffali nell’altro magazzino si sono delimitati gli
scaffali in maniera numerica (da 1 a 12) con prefisso iniziale S; le posizioni verticali invece
sono state segnate con numeri da 1 a 7 (a partire dallo scaffale piu basso), allo stesso modo le
orizzontali da 1 a 7. Non hanno rispecchiato questa denominazione gli item presenti nel
magazzino esterno degli oli che non hanno una location prestabilita e gli item di tipo 63, che
arrivando in pallet di cartone per confezionatura vengono inseriti sugli scaffali in maniera
casuale, dovunque si trovi un posto.

Dopo aver quindi risolto il problema di mappatura la necessita ¢ stata quella di far si che a
sistema tutti gli item avessero la posizione e che quella posizione rispettasse il limite del nuovo
sistema.

La soluzione piu semplice per far cio ¢ stata quella di estrarre tutte le informazioni relative alle
posizioni attuali degli item presenti sul sistema vecchio nella card ECIM6 (figura 89) e
modificare con le nuove posizione definite precedentemente.
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Figura 89

In questo modo si ¢ ottenuto un semplice file excel per cui ¢ stato immediato il caricamento
massivo a sistema e la verifica che tutte le posizioni fossero comprese nei caratteri di
riferimento (tra i 4 e i 6 caratteri).

Risultati:

A livello di risultati queste operazioni hanno permesso di avere una corretta ed aggiornata
mappatura dei diversi magazzini componenti presenti nello stabilimento produttivo, oltre che a
verificare che tutti gli item eliminati a sistema lo fossero anche nella realta.

Inoltre, a conseguenza di questa mappatura si potra provvedere allo stampaggio delle nuove
etichette degli item indiretti, che saranno digitali con un QR code che permettera inquadrandolo
di avere informazioni sulle disponibilita dell’item a magazzino. Questa innovazione di
magazzino sara direttamente collegata alle posizioni e permettera piu facilmente di trovare gli
item in magazzino e capire quando sara necessario il riordino che in base alla posizione avra un
limite massimo di pezzi ordinabili per riempire lo scaffale.

A seguito di questo controllo e mappatura si € potuto proporre una serie di possibili modifiche
all’organizzazione del magazzino per renderlo piu efficiente.

Cio che ¢ stato notato € una problematica relativa agli scaffali che contengono le confezioni che
spesso risultavano eccessivamente pieni, confusionari e a volte privi di bolla identificativa che
andava perduta all’apertura del pallet. Questo mal utilizzo delle disponibilita degli scaffali ¢ un
problema nel magazzino, dove lo spazio ¢ gia fortemente limitato. Si ¢ quindi proposto un
sistema basato su macro-aree per permettere sia una migliore organizzazione che il rispetto
delle regole contabili sulla posizione. Chiaramente la riorganizzazione di un magazzino del
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genere non risulta propriamente in linea con il progetto e di conseguenza non pud essere
analizzata e presa in considerazione prima della fine del progetto.

92



7 Conclusioni

La sostituzione di Mainframe con il nuovo sistema Midrange ¢ sicuramente stata una grande
sfida per SKF e per lo stabilimento di Airasca negli svariati mesi di lavoro che hanno preceduto
il suo “Go live”, momento in cui il sistema ¢ ufficialmente passato dalla versione “test” al suo
reale utilizzo nello stabilimento. In generale con 1I’inizio della fase post implementazione e con
la corretta chiusura di tutte le operazioni di test si possono iniziare a tirare le somme di come
questo progetto sia stato implementato e di come sia stato ricevuto da tutti gli “stakeholders”
dello stabilimento. Chiaramente quello che per ora risulta impossibile fare ¢ commentare o
analizzare come il sistema stia funzionando al di fuori della versione che in questo documento
¢ stata analizzato (il test). Questo per via dell’impossibilita al momento di chiusura di questo
documento di avere riscontri dal sistema in quanto non sia passato abbastanza tempo per capire
se tutte le funzionalita e operazioni giornaliere funzionino in modo corretto sulla versione
finale.

Quello che ¢ possibile analizzare ¢ come ha impattato questo sistema sull’operativita che si avra
ad Airasca rispetto al passato e di come ¢ stato gestito il cambiamento del sistema per avere una
transizione piu fluida possibile.

In generale la transizione tra i due sistemi ¢ stata piu complicata del previsto; a causa della mole
di funzionalita che il sistema gestisce e le integrazioni con i nuovi sistemi che gia sono
funzionanti nello stabilimento.

Il cambiamento del sistema ha avuto una corretta gestione da parte del team e dal supporto
informatico a cui hanno avuto accesso. Parallelamente allo sviluppo del sistema dal punto di
vista del codice vi ¢ stata la gestione del flusso informativo ¢ I’alleggerimento della quantita di
dati presenti a sistema. Questo ha semplificato molto la fase di caricamento dei dati sul nuovo
sistema dato che sono state create apposite tabelle di conversione per il caricamento. In questo
modo nel momento in cui si sono estratti i dati definitivi dal sistema MCSS si ¢ potuto lavorare
con un ristretto numero di dati semplificando il lavoro e limitando gli errori di gestione di dati
in cui si poteva andare incontro.

E anche importante perd considerare i notevoli ritardi nella consegna di un programma
definitivo che hanno rischiato in diverse occasioni di creare un blocco al progetto; questo a
causa della complessita che il sistema WASS (gestione della logistica) ha ad integrarsi con il
funzionamento del sistema XA. Purtroppo, questo problema relativo ad un altro progetto di
stabilimento ha creato non pochi problemi nella formazione del personale addetto
all’insegnamento dei programmi agli altri utenti.

Avendo un calendario piuttosto stretto per la conclusione del progetto ¢ stato necessario formare
gli addetti principali quando non si aveva ancora il 100% del programma funzionante; creando
un impedimento per gli addetti della supply chain che non potevano provare di persona il
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funzionamento del sistema nel momento di interfacciarsi con le operazioni che si accavallavano
con la logistica.

A conseguenza di cio0 vi sono stati molti dubbi da parte degli operatori del sistema sull’effettiva
efficacia del sistema sulle loro attivita quotidiane. Lo scettiscismo generale si crede abbia
influenzato 1’andamento della formazione in cui spesso si andava “fuori tema” con domande e
dubbi sull’effettivo miglioramento che questo sistema proponeva. Per ovviare a questo
problema si ¢ cercato di inserire, quando possibile, una formazione piu contenuta e impostata a
dare riscontri diretti su come svolgere attivita che si faceva da decenni in un modo diverso con
1 nuovi sistemi. Questo approccio ha significativamente rassicurato la maggior parte degli
operatori chiave e reso la formazione teorica piu efficace in vista della formazione a tutti utenti
nel momento che il programma fosse completato.

Nonostante questo rischio in fase di validazione finale del progetto si ¢ arrivati alla conclusione
che il sistema rappresenti, come definito a inizio progetto, la migliore alternativa possibile al
sistema Mainframe considerando costi-benefici.

A discapito dell’obbligo di cambiamento di sistema di gestione che ha avuto SKF Europa
dovuto ai server del sistema Mainframe che andranno in disuso tra qualche anno,
I’implementazione del nuovo sistema Midrange ha permesso di ottenere un sistema al pari di
quello precedente con il vantaggio pero di essere al passo con i tempi.

Da un lato si hanno strumenti notevolmente migliori che con il tipo di operazioni che vengono
effettuate ogni giorno aiutano a semplificare molto il lavoro oltre che a permettere una piu
semplice risoluzione di errori; come il filtro di ricerca e lo storico delle operazioni svolte dagli
utenti.

E pero anche vero che la transizione necessitera del tempo e non sara facile abituare gli utenti
a certi di operazione che nei nuovi sistemi risultano necessitare piu tempo. Integrando tre
sistemi per sostituirne uno molto grande pero ¢ difficile evitare la creazione di queste operazioni
piu lunghe anche a cause dell’integrazione che i tre sistemi hanno e che ¢ stata sviluppata da
zero. Sicuramente con il tempo e con 1’utilizzo da parte degli utenti i programmatori riusciranno
a rendere le operazioni meno meccaniche per soddisfare tutti gli utilizzatori.

La scelta segue pero il volere centrale di SKF di ottimizzare i propri sistemi e processi per
rimanere al passo con i tempi e seguire le priorita attuali di riduzione dell’uso di energia e
rispetto dell’ambiente; un’operazione che con questi sistemi piu moderni ed efficienti pud
definirsi su una buona rotta per arrivare all’obbiettivo finale di un gruppo “carbon neutral” entro
i1 2030.
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e https://www.nskeurope.it/it.html

Bibliografia interna SKF:

e Presentazione SKF sul dipartimento degli acquisti
e Presentazione SKF sul progetto SEP

e Presentazione SKF: Training al sistema DOH

e Presentazione SKF: Training al sistema OMPS

e Presentazione SKF: Training al sistema XA

Bibliografia pubblica:
e SKF annual report 2020

95


https://www.skf.com/it
https://dynamics.microsoft.com/it-it/erp/what-is-erp/
https://www.rtt.it/sistemi-erp/
https://www.oracle.com/it/erp/what-is-erp/
https://www.ideashopadria.com/it/blog/cuscinetti-a-sfera-cosa-sono-e-come-funzionano-128
https://www.ideashopadria.com/it/blog/cuscinetti-a-sfera-cosa-sono-e-come-funzionano-128
https://www.beroeinc.com/category-intelligence/bearings-market/
https://www.grandviewresearch.com/industry-analysis/bearings-market
https://www.businesswire.com/news/home/20160812005167/en/Top-5-Vendors-in-the-Global-Ball-Bearing-Market-from-2016-to-2020-According-to-Technavio
https://www.businesswire.com/news/home/20160812005167/en/Top-5-Vendors-in-the-Global-Ball-Bearing-Market-from-2016-to-2020-According-to-Technavio
https://www.schaeffler.it/content.schaeffler.it/it/index.jsp
https://www.ntn-snr.com/it
https://www.timken.com/it/
https://www.nskeurope.it/it.html

