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Introduzione

Al giorno dbéogagi | e niumrpercate ghobate,danvcoi le@onamenza et er e
elevata e la domanda & sempre piu incerta a causa delle mutevoli esigenze del cliente. La
volonta di ottenere un vantaggio competitivo induce le aziende ad adottare un approccio Lean
focalizzato alla riduziondegli sprechi. Il presupposto per ottenere dei risultati soddisfacenti
consiste nel rendersi conto chedalizzazione di ogni prodottoservizio prevede attivita che
creano valore per I cliente ed attialla t” n a
riduzione di tutte le attivita che non creano valore per il clienttheper questosono
considerate degli sprechi.

Loefficacia dell dapplicazione dei principi
portato alla nascita negli ultimi andie | Lean Warehousing, | 6appli
tecniche Lean al magazzino. Analizzando le operazioni di magairiottica Leansi puo

mappare il flusso dinateriale e di informazioni chegassano e interagiscomol | 6 i nt er no
magazzino, al fie diidentificarele attivita che assorbono risoysea che non aggiungono

valore per il clientePerc onsegnar e al cliente il Aprodott
necessario far emergere i punti di debolezza, le criticita e le inefficisnaeodo dapoterli

risolvere attraverso un processo di miglioramento continuo.

Loobiettivel akdr preseéinteeesi ~ | 6analisi, att
di Lean Warehousing, dei processi che avvengohol 6 i n magaznno detl @ppo Pal,

situato a Trento, al fine di individuare le criticita e proporre delle azioni di miglioramento.

Lo studio dei processi i n ottica Lean, svolt
|l e numerose giornate tr aetperiodosia 10aprile & Bldugl®er no d
2018 ha portato al |l 6i de ndallefqualcsaaturisooncedegl sprechir i t i c
in termini di tempo e costi.

L 6 e | a borganszzatw come di seguito descritto.

Nel primo capitolosi presenta la constéualizzazione teorica dilvoro di tesi, approfondendo

le tecniche digestione del magazzino e delle scorte, la Lean Production e infine il Lean
Warehousingll capitolo termina con la descrizione del framework di Lean Warehousing

utilizzato per analizzae | processi di magazzino dell dazi



1 secondo capitolo fornisce una ppesentent azi
lavoro di tesi, ilGr uppo Pol i, undi mportante realt?” nel
Organizzaa trentina.

Nel terzo capitolosi descrivein modo dettagliato la situazione attuale del magazzino in
esame, effettuando una prima analisi dei processi che avvengono al suo interno. La
descrizione dei processi sara accompagnata da una schematizzaziosesigittraverso la
realizzazione di flowchart.

1 guarto capitolo consi ste nel |l 6appllicazi
magazzino oggetto di studi o. L6i mpl ementazio
5W e 5S e dello Spaghetti Chamtun magazzino che non attua il metodo di gestione Lean,

hanno permesso di individuare moltepliciiticita, analizzarne le cause e proporre delle azioni

di miglioramento.

Nel quinto capitolo infine, si espongonde conclusoni del presente lavoro didee ke

riflessioni finali riguardantil 6 a p p | detfeatnawbrk ad un caso realehenefici che |l

lavorod i t e s i ha portato all éazienda e | e | imit



Capitolo 1

La gestione del magazzino e la Lean Production

In questo capitoloi presenta la contestualizzazione teorica del lavoro di tesi.

La prima parte affrontailtemadeiagaz zi ni , soffermandosi sul |l ¢
efficace ed efficiente magazzinttraverso lostudio dei modelli e delle tecnichig gestione

del magazzino.P e r avere una Vvisione completa del |l €
paragrafo alla gest i ontenizzazierleldel livello dirstoeta € i n q
fondamentale per ottenere una buona performance.

La seconda parte del capitolo forrescuna descrizione della Lean Production,
approfondendone leigini, i principi, gli strumenti e le metodologidilizzate.

Dopo aver compreso le tematiche precedentemente citate, il capitolo prosagoestudio

dei due argomenti insiemattraversola presentazione del concetto di Lean Warehousing,

| 6applicazione della filosofia Lean al magaz
Il capitolo terminaquindi con la descrizione del framewok di Lean Warehoudiidjzzato

per analizzare il magazzi ndoladoeolditesia zi enda i n

1.1 1 magazzini

Un magazzino € una struttura logistica in grado di ricevere le merci, conservareerle

disponibili nel momento e neluantita richieste dallarpduzione o dal cliente finale.

In passato i magazzini sono spestdi sonsiderati come semplici luoghi di deposito e di
movimentazione delle mercerano superfici senza valore aggiunto, nelle quali i prodotti
dovevano rimanere il mi nor t empo possibile
indicatore di performance i personale che lavorava in magazzino era poco qualificato e
responsabilizzato, in quanto consisteva principalmente in adtattnavimentazione delle

merci.

Oggi il magazzino ha un ruolo fondamentale nella supply ¢haimuanto svolge una

funzione egolatrice per quanto riguarda la gestione dei flussi e dei lead time lungo la catena

logistica.



Ogni azienda ha bisogno di un magazzi no, S i
commercialeg gestire bene il proprio magazzino procuravantagg competitivo, sia in
terminidiser vi zi o al <c¢cliente, sia nella perfor man
| magazzini a sostegno della produzione e quelli a supporto della distribuzionkleotic

dd punto di vista operativo, in quanig@rocessi che avveongo al loro internasono uguali.

Le differenze riguardanda rete logistica,i mercati serviti e la dimensione dei volumi
movimentati. Ua s ost anzi al eaziehdafnfamfattariera @ und escusivamente
commercialee che,mentre la prima necesaiti tre tipologie distinte di magamno - uno per

le materie prime, uno per i semilavbra uno per i prodotti finittl 6 i mpr esa commer

bisogno di un unico magazzino in aastancolamente i prodotti finiti.

1.1.1Gli obiettivi del magazzino
fill miglior magazzino é quellc h e n o n(Aseok Maschedi,02010Q)Questa espressione
esprime con chiarezza quanto sldficile ottenere un magazzino di successo, cioé un
magazzinoche soddisfi appieno tutti gli obiettivi e i vincoli della gestigpuéché essi sono
contrastanti tra di lord.e principali forze contrapposte che influenzano lo scenario operativo
del magazzinoana la necessita di avere un alto livello di scorte al fine di soddisfare i propri
clienti e la necessita di tenere le scorte ad un livello economicamente vantaggioso e quindi
tendente a zero.
Il principale obiettivodella gestione del magazzigoquellodi soddisfare i propri clienti. Il
servizio al cliente consiste nella capacita di rendesponibili i prodotti rispetto alle esigenze
dei clienti, quindi il ruolo del magazzino e di far transitare i prodotti il piu rapidamente
possibile.
Per rispettarel ilead timecommerciale o del servizio al clienteipe il tempo di attesa tra
emi ssione dell 6ordine e | a consegna del pr oc
catena logistica rispetti i leaiime parzialj in quanto i ritardi portano a isitire scorte di
sicurezzae a gestire le attivita in emergenzZdn magazzino, inoltredeve riuscire a
conseguire questo obiettivo senza perdere il controllo dei suoi costi. Questo e il secondo
obiettivo gestionaleche un gestore di magazzino deve segogktempo. | costi possono
essere suddivisi in tre clagMocellin, 2017)

1 costi riguardanti la superficie di stoccaggio;

{1 cosi di movimentazione dei prodotti;

1 costi di trasporto.



La creazione di un magazzino puo essere dovuta a differenti rfddtieellin, 2017)
1 motivi di natura tecnologigyoichéi prodotti necessitano di un tempo di attesa prima
di passare alla fase successiva del processo produttivo oppure prigsarei gpediti
al cliente finale
1 motivi di natura commercialger non rischiare dindare in rottura di stock (stock out,
cioé quando non si riesce a soddisfare la domanda per mancanza di prodotto) e
necessario mantenere dei livelli di scorta dimensionati per far fronte a richieste
improvvise;
1 motivi di natura economica e strategicene | 6 acqui st o ddmercigr and i
per usufruire di prezzi pit convenienti.
La scelta di creare 0 no una scorta di prodotti dipende dalla strategia industriale e dalla
compatibilita fra il lead time commerciatedel servizio al clientee il lead time dei processi
produtt i vi Ledaordelsdna ana eonsgquenza diretta del lead time che si ritiene
tollerabile nel servizio al cliente in quanto esse consentono di mascherare il lead time di

produzione e di approvvigionamento per non allungdead time del servizio al cliente.

1.1.2Classificazione dei magazzini
| magazzini posson@ssereclassificati in base alla loro esposizione 0 meno agli agenti
atmosferici, alla fase di trasformazione del prodotto stoccato o al tipo di mece@meza
degli scaffali utilizzati. Si distinguono le seguenti categorie di magagiaraschi, 2011)

T magazzini all aperto o al coperto

1 magazzini per materie prime, semilavorati e prodotti finiti

1 magazzini statici o dinamici
Il magazzini al | diffeqerezianbion ob aasle caolplebretsop ossii zi one
agli agenti atmosferici. Se i prodotti non richiedono particolari esigenze di conservazione
quantonon deperbili, la soluzone di adottare uma g a z z apertw epeeleribie, perché
meno costosa
In base alla fase di lavorazione in cui sivi il prodotto da stoccare, gpssono individuare
magazzini per materie primper semilavorati e per prodoftniti: il primo viene costituito
per superare eventuainprevisti chesospendana rifornimenti esterni quello contenente i
semilavorati rappresenta passaggio di attesa stadi di lavoraziondifferenti caratterizzati
da ritmi produttivi diversi il terzo, il magazano dei prodotti finitj serve ad attenuare la

differenzatra i ritmi di produzione e quelli di vendit&dn particolare magazzino di prodotti



finiti e il centro di distribuzione, una grande struttura al centro della catena di forditura
grandi imprese comerciali operanti nel settore dell@rande Distribuzione Organizzata. In

tale tipologia di magazzino transitano i prodotti finiti provenienti dai fornitori e destinati ai
punti vendita o ai clienti.

In base algrado di meccanizzazione delle scaffalaturgpassono distinguere i magazzini
dinamici, nei quali la merce stoccata cambia locazione in continuazione, dai magazzini statici,
nei quali i prodotti imangono posizionati nella stessa locazione durante il tempo necessario al
loro immagazzinamentd.e tipdogie di attrezzature utilizzateer lo stoccaggio dei materiali

verranno descritte nel dettaglio successivamente.

1.1.3Le problematiche del magazzino

Gestire in maniera ottimale il magazzino € la chiave del successo per ogni jrppieka

significa fae in modo che un prodotto sia subito reperipgesoddisfare immediatamente i
cliente. Organizzare un magazzino in maniera strutturata, € una pnionitaoloper realta
con elevati flussi di merci, ma per qualsiasi impresa che abbia necessita sihamo di
stoccaggio. llmagazzino non deve essere considetsito spazio a [0 valore aggiunto,
destinato unicamented uno stazionamento temporaneo dei prodOttienere un magazzino
efficiente dipende anche dal prendere in esame tutte le possithlepratiche fin dalla fase
di progettazione di questo spazio
Le principali problematiche del magazzino si possono classificare in tre catéggneati,
2002) fisiche, operative e gestionali.
Le problematiche fisiche sono:

1 ladeterminazionelelle superfici e dei volumi necessari;

1 ladefinizione del layouyt

1 laselezionaldle strutture di posizionamento;

1 lascelta demezzi di movimentazione.
Dal punto di vista operativo, i principali argomenti da affrontare sono:
I mezzi ele procedure per il ricevimento dei materiali;
il posizionamento dei materiali;
I sistemi dipicking;

| udilizzo di imballaggiper la spedizione;

= =2 =/ 4 -

la formazione delle unita di carico.
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Fra le problematiche gestionali si citano:

1 ladeterminazionelei livelli di scorta;

1 lagestione degli inventari;

1 la gestionalelle risorse umane;

1 lagestione dei costi;

7 il controllo della produttivita di magazzino.
Al fine di progettare un magazzino che sia funzionale anche in fugudewno tenere in
consi der azi on daelle poblenmticheelencabeagitemtuali sviluppi a breve o

medio termine.

1.2. La gestione del magazzino

La gestione dei ngazzini riguarda sia i depositihe le piattaformétransit point)in quanto e

una tematica che si rivolge alla gestione delle unita di stoccaggio. Le due forme di stoccaggio

si differenziano principalmente per érhpo di stazionamento delle merci e per il ruolo che
svolgono nelle catene logistiche globali delle imprese. Il deposito permette di bilanciare il
fabbisogno di materiale di un centro di produzione o di distribuzione, secondo i vincoli dei
diversi stakehaler che intervengono nella supply chdirtransit pointserveinvecea riunire

i flussi dei prodotti e a ridistribuirli verso nuove destinazioni; € un luogo nel quale si riceve la
merce per rispedirla entro un ideltaesitpome | o di
guell o di ottenere | a sincronizzazione e | 061

supply chain.

1.2.1La localizzazione del magazzino

L 6 u b i cdeladéepositoenella catena logistieauna scelta difficile che ogni &rida deve

affrontareedi pende dall organi zzazione dei fl ussi
stabilita Leédaldlebciinspiroensia. di ubicazione sono |
logistica:

1 orientamento rivolto al mercato: sono rivolte algaggimento di un elevato livello di
servizio al clientee per questo motivo i siti di stoccaggio sono posizionati il piu vicino
possibile al cliente;

1 orientamento finalizzato a economie di scala di approvvigionamento o di produzione

in questo caso i magaini vengono posizionati vicino al fornitore.

11



| principali criteri da utilizzare per effettumuna scelta corretta riguardaidocellin, 2017)
1 il costo di trasporto a monte della catena logistica (amigadnamento)
1 il costo di trasporto a valle della catena logistica
1 gli oneri di magazzinaggio
Di solito i costi di trasporto sono maggiori dei costi di stoccaggio, quindalggior parte dei
met odi S i concentr a I n pri mo |l uogo sull 6o
successivamentasi prendono in considerazione i costi di stoccaggio mpégliorare la
soluzione.

Di sequito si descrivoo due metodi per individuare la locatazione ottimale dei magazzini.

Metodo del baricentro geografico

Il metodo determina la localzazione ottimale del magazzirmdella piattaforman base alle
coordinate geografiche dei punti di consegna o di approvvigionar(dotllin, 2017)
Ciascun nodo logistico, come adempio un cliente un fornitore, viene descritto dalle sue
coordinate geografiche X e Y che rapgmetanaispettivamente la longitudine e la latitudine

e il metodo ricerca le coordinate ottimali del bariceattcaverso le seguenti formule:

. BO® . BO®
W = (o =
Bo Bo
Il paranet r o Qi rappresenta il peso coniadai Vi e

percorrerera i nodi Di solito questo parametro si riferiscepaso delle merdrasportate (in
tonnellate o ciogrammi), ma se si tratta di prodotti leggeri e voluminosi si considera il

volume.

Metodo delle distanze fra i centri

Questo metodo consiste nel sommare le distanze tra i diversi nodi logistici peiicialenti

quale, tra questi, e la localizzazione ottimale del magaZkocellin, 2017)

Per determinare la localizzazione migéidra quattro citta, per esemplmsognasommare le
distanze di ciascuna di queste con le altre tre, scegliendo infine quella con la somma minore.
Le distanze vanno ponderate con il peso della merce da trasportare, oppure con il volume se i

prodotti sonovoluminosi ma leggeri.

12



l122L6anal i si del | ayout del magazzino
Un magazzino e suddiviso in zqrie base al tipo di prodotto che riceve e spedisce e alle
attivita che avvengono al suo interfiRer ottenere un diensionamento ottimale di ogni area

del magazzing bisogna prima di tutto analizzare le operazioni che verranno safokeo

internoei flussi delle merci che vi dovranno transitare.

Progettazioned el | 6area ricevimento merci

La prima zona che si i n c qualladedratazallalriéeziomeggdelle s s o d
merci provenienti dai fornitoriQuesta zona ha molteplici funzigmhe influiscono sul suo
dimensionamentdra le quali(Mocellin, 2017)

{1 scaricamento dagli autocararea dedicata allo scarico della merce presente sugli
autocarr.i provenient. dai fornitori. L a
suolo dei mezzi di trasporto utilizzati eldaumero di baie di scarico necessarie. Di
solito si prevede una baia di scarico ogni 6 arrivi giornalieri, questo rapporto tiene
conto del tempo necessario ad un carrellista per scaricare i bancali e successivamente
allontanarli dalla zona di ricezione rpgosizionarli nelle locazioni di stoccaggisel
piazzale di ricezion®isogna prevedere un zona di atiedave i mezzi di trasporto
possonoposizionarsiin attesa duna bai a di scarico | ibera
scaricamento dei vagoni merse siricorre al trasporto ferroviario;

T modi fi ca del:l Osuini ttaperaziona dcdeflica déb supporto con |l

guale viene consegnata la merce per esigenze di stoccaggio o vincoli esterni. Bisogna
quindi predisporre una zona nellaquakenemo di f i cata | 6unit”™ di ¢
fiSi definisce unita di carico un raggruppamento di materiali disposto in modo tale da
poter essere movimentato e trasportato mediante me z z i di trasport
(Monte, 2009)
Per ottenere un magazzino efficiente occorre eliminare il piu possibile questa
operazioneche éu n 0 a tsenzavalote “aggiunto, effettuando degli accoodin il
fornitore;

1 controllo in ricezione gli operatori devono effettuaran controllo quantitativo e

qualitativo sulla mere arrivata in magazzino. Tadtivita richiede del tempo, per

quest o N necess ararea di gontotoi dinpeosionata in ufunZione
del |l appl icazi one dnametpda rdit centrotioa kcdmpieane b e nd a

sistematico sul prodotto,ie base al lead time medio detiperazimi di verifica;
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1 sdoganamentper il ricevimento merce effettuato sotto controllo doggnale
T coll ocazi one : $i devefipgedispore runaezona aledicata alla merce
difettosa, in modo che questanga distira dalla merce idonedl. dimensionamento
di guest dar ea Vi dellaequastitagrevisia iditprodota nos idome, n d a
ottenutad al | anal i si dei dati storici
La zona di ricezione come quella di spediziswlge un ruolo molto importante di
regol azi one del flusso |suffgiente tper ctade; funzioheep or r e
determinante per poter organizzare adeguatamente i flussi di materiale.
I metodo di dimensionamento si puo suddividere in cinquegféscellin, 2017)
{ stabilire le sottozone necessarie
7 identificare i flussi di entrata
7 identificare i flussi di uscita
1 dimengonare in funzione dei flussi di entrata e uscitgygiungendo lo spazio
necessario per corridoi di servizio,definito dd | 6 i n g o mattrezzatuckedi | e
movimentazione;
1 redigere il progetto preliminare di layout della zormendo conto di eventualitiire

esigenze dampliameno.

Progettazioned el | 6area di stoccaggi o
Prima di procedere con il dimensionamento della zona di stoccaggio del magazzino, si deve
definire la strategia di assegnazione delle locazioni alla merce immagazzinata.
Le strategie pasbili sono dugMocellin, 2017)
7 allocazioni randomizzateogni locazione di stoccaggio pud essere assegnata a
qualsiasi prodio. E importantissimo identificare nel sistema informatico
| 6all ocazione di stoccaggi o di ogni banc
principale di guesta modalit”™ di organi zz
spazio di stoccaggio, ogché le locazioni sono utlizzate in funzione delle
carateristiche dei prodotti stoccati;
7 dlocazioni dedicate: ogni locazione di stoccaggio e assegnata ad una famiglia di
articoli o ad un singolo articolo. Questa strategia consente di rintracciaradata! il
prodotto, in quanto viene posizionato sempre nello stesso indirizzo di stoccaggio. Lo
svantaggio princida € lo spreco di spazio poiché, quando il prodotto non e presente

in magazzinol 6 al | oc az i @ uneartiocdle don € dispanibjlecausndo la
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necessita di spazi piampi. Per questomotivo tale modalita di allocazione viene
utilizzata raramente tla aziende.
Per dimensionare la zona di stoccaggio con allocazioni randomigzatasidera come base
di calcolo la giacenza che si prevedefuturo e non la giacenza media attyale quanto
dimensionare una scorta signifidefinirne la quantit@er i prossimi anni.
La stagionalita e,nffine, un ulteriore fattore da consideraper il dimensionamentdela
superficie necessaria ad ospitdeescorte in quanto si pud osservare un aumento della
giacenza prima dei periodi di festivita. Per non sovradimensionare i magazzini, le aziende che
sono caratterizzate da forte stagionaiitarrono allo stoccaggio presso terzi durante i periodi

con eleati volumi di merce.

Progettazioned el | 6area di spedi zione
Per quanto riguarde spazio dedicato allaona di spedizione, esso viene determinato dalle
operazioni che vengono svolte in questa aremé(Mocellin, 2017)

1 consolidamento: si tratta del raggruppamento degiicoli di varia provenienza
destnati allo stesso cliente ohe devono essere trasportati sullo stessozoneiz
trasporto Questa attivita viene effettuata soprattutto nel casdragisit point I
dimensionamento di questa zona dipende dal tempo medio di attesa ldei col
provenienti da fonti diverse;

1 controllo in partenzala superfice necessaria al controtlella merce prima della
spedizione aumenta se i tempi di preparazione degli articoli destinati al medesimo
mezzo di trasporto non sono sincronizzati

1 attesa in partenzauperficie necessaria quando gli arrivi dei prodotti da trasportare in
aggregato noisono sincronizzati oppuneon sono disponibille baie di carico déah
merce sul mezzo di trasporto.

In conclusione, si osserva che il dimensionamento delle zone di un magazzino dipende dai

fl ussi di mat eri ale che | odemditd. r aver sano e
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1.2.3Le attrezzature di stoccaggio
Quando si progetta un magazziteoscelta del sistema di immagazzinamento piu conveniente
da adottare deve prendere in considerazione i seguenti {dtorte, 2009)

i fattore tecnico, chene conto delle caratteristiche del prodotto da immagazzinare, del
peso e del volumel el | e rel ative unit?’ di itadeir i c o,
prelievi e dei deposited infine delle esigerz di sicurezza e di igiene;

f fattore economico, i cui obiettivo — di
capitale, della manodopera, dell a manuten
merce immagazzinata.

| sistemi di stoccaggio si possoraeggruppare in due grandi categomefunzionedel livello
di automazione delleattrezzature utilizzatela prima riguarda i metodi #adizionali o
meccanizzatila seconda comprende i magazzini automatici.

Di seguitosonodescrite le principali attrezzéure di stoccaggio.

Scaffalature per bancali

Queste scaffalaturesolitamente in metallo, composte daontanti verticali e correnti
orizzontalisono utilizzate per | o stoccaggio dei p
funzione della dimensie del bancale da immagazzinare e del sistema di movimentazione dei
materiali

Questo sistema di stoccaggio  molto utilizz
le singole unita di carico sono facilmente raggiungibili e, inoltre, & possitvildase o

spazio in altezza.

Figura 1.1Scaffalature per bancali
Fonte: Monte(2009)Elementi di impianti industriali
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Cantilever

| cantiever sonaun tipo di scaffalatura trdizionaleche permette dstoccareorizzontalmente
prodottidi elevata lunghezza come barre, tubi e lamiere. Questa struttura puo essere realizzata
mono o bifronte, pud essere aggregata altre costruzioni o rimanere indipendente. E una
soluzione utilizzata ampiamente per la semplicita rditallazione e di utilizzo eper

| 6economici t?’ del Il i nvesti ment o.

Scaffalature passanti

Le scaffalature passanti sonousturedi sostegno per i pallet caratterizzate da un pasieol

appoggio, come illustra laidgura 1.2, particolarmente adatte ahita di carico non
sovrapponibiliiLa car atteristica di guest entembdebt t ur e
corriddo della scaffalatura con un mezzo di movimentazjqes prelevare o posizionare un

pallet.

PARTICOLARE APPOGGI

NAN -

:
|
|
|
|
|
|
¥

Figura 1.2 Scaffalature passanti
Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

Si suddividono in due categorie, Drire e Drivethrough, in funzione dil modalita di
stoccaggio e prelievo dei pallet. Nelle scaffalatDréve-in il posizionamento & prelievo

della merce avvengono dalftesso lato, seguendo la logick-O, mentre in quelle Drive
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through il posizionamento avviene da un lato della setfed e il prelievo sul lato opposto,

secondo la logica FIFO.

Queste scaffalatureengono ampiamente utilizzatgiando sono presenti numerose unita di

carico per ogni articolo e il numero totale di referenze da gestire € limitato, in quanto una
singolareérenzoccupa | 0i ntero corridoio dell o scaff
Il limite alla profondita degli saffali passanti € determinattal numero di unita di carico

contererti lo stesso articolo aai vincoli che derivano dalla movimentazione dei carrelli

dentro i corridoi degjlscaffali.

Questa strutturgoresenta dei coefficienti di sfruttamento volumetrici maggiori grazie alla
possibilita di elevarsi in altezza, sino a circ& @n, riducendo al minimo lo spazio per i

corridoi di movimentazione.

Strutture a gravita

| magazziniin cui sono presenti strutture a gravita vengono defindgazzini dinamici, in
guantola merce posta sulla scaffalatura cambia posizione in continuazione, contrariamente
alle strutture analizzate in precederimecui la merce é fissa.

Come mostra la igura 1.3 lo scaffale a gravita consente il carico dei materiali da

i mmagazzinare da una parte e il successi vo [
undaltra unit”™ di carico avanza sopr aat,dei ru
fino a fermarsi contro | dapposilarotazanedellsst o t ¢

merce € assicurata e le operazioni da effettuare sono solo quelle di carico e scarico della
merce.(Monte, 2009)
Ogni corsia di uno scaffale a gravita deve essere dedicata ad una specifica refquenda e

il numero minimo di unita di carico per ogni articolo determina la profondita dello scaffale.

!

=

Figura 1.3 Strutture a gravita
Fonte:Monte (2009 Elementi di impianti industriali
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Strutture a gravita con carrello di trasferimento

Sonouna variante delle scaffalature a grawville qualivi € un carrello motorizzato che

preleva ciascuna unita caricata ad una estremita dello scaffal@ath, con avanzamenti
successi vVvi, fino all destremit”™ opposta del | &
pit vicino al fronte di prelievdMonte, 2009)

L6 avanz a neoo bwiene grdzie a sollevamento di una piattaforma mobile di cui

dotato il carrello; quando la piattaforma €& abbassata, il carrello che si appoggia sui correnti di
sostegno delle unita di carico, puo spostarsi passando sotto le unadcdi stess, come

mostrato in Kyural.4. (Monte, 2009)

PARTICOLARE DEL CARRELLO MOTORIZZATO

Figura 1.4 Strutture a gravita con carrello di trasferimento
Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

Scaffali mobili

Sitrat a di scaffalature dotate di ruote scorre
alle locazioni di stoccaggio. Agendo su un comando posto in corrispondenza della testata di
ciascun scaffale, si possono spostare gli elementi necessari per ricavaceridoio di
accesso nel | a posi zi one vol ut a. | n guesto

percorrendo tale corridoio, puo effettuare i prelievdepositi di materialeiMonte,2009)
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Figura 1.5 Scaffali mobili
Fonte: Monte (200RElementi di impianti industriali

Questa attrezzattura di stoccaggio permette di sfruttare lo spazio disponibile e non e
necessario rispettare delle logiche FIFO o LIFO per il prelievo, ma lo gpmtéa la poca
flessibilita, in quanto e accessibile un solo corridoio alla volta. Per questa ragione e adatta

prodotti con bassa rotazione, poiché il terdpaccesso alla scaffalatura € piu elevato.

Caroselli verticali e orizzontali

Si tratta di unatsuttura automatizzata in cui vi sono diverse locazioni di stoccaggio che si
muovono orizzont al ment esitrovasolégaménie adauh terminaieen. Lbo
prossimita deld strutturae | 6atti vit "™ di stoccagagieadure pr el
sistema informatico che consente all doperat
prodotto desiderato.

Queste strutture richiedono un ingente investitnee sono adatte per prodottii piccole

dimensionie suddivisi in molte voci.

e
il
—— oSl
==t
W2 B2
EconRoLo Y i iilg%Iﬂ|§iL““![ﬁ!;%}§
res Sl s R
| U =

Figura 16 Carosello orizzontale
Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali
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1.2.4 Le attrezzature di movimentazione
Le movimentazioni di materiali eseguieel | 6i nt erno ddgli 6antrabvadir
materie prime alla spedizione dei proddthiti - si definiscono trasporti interni o nella
terminologia anglosassonmaterials handling
La progettazione dei reparti produttivi deve tenere in considerazione la minimizzazione dei
trasferimenti dei materiali, evitando congestioni, ritardi epwés inutili, poiché il trasporto
non accresce il valore dei prodotti finiti ma ne aumenta il costo.
Lo studio dei trasporti interni puo consentire il raggiungimento dei seguenti objsttaie,
2009)
1 limitare i costi grazie a un minor numero di movimentazioni e riprese dei materiali,
minori percorsi, migliore sfruttamento dello spazio e un aumento della produttivita;
1 ridurre gli scarti e le perdite, limitando i danni durante i trasporaumentando le
possibilita di controllo dei materiali immagazzinati;
1 migliorare le condizioni di lavoro, assicurando una maggiore sicurezza e richiedendo
un minore sforzp
f aumentar e | 6efficienza del | 6azi enddia, at
magazzini e la rotazione dei materiali.
La scelta dei trasporti interni piu adatti alle singole esigenze richiede, oltre che la conoscenza
dei principali tipi di trasportatori, la preventiva analisi del flusso dei matediai| | 6iengr es s
fi no adelnmagazszing. t a
Di seguito si descrivonke principali attrezzature di movimentazione utilizzatemagazzini.
| carrelli sono mezzi di trasporto discontinui, a traslazione manuale o motorizzata e si possono
classificare in funzione delle modalita di azomento in(Monte, 2009)
7 carrelli a traslazione manuale
1 carrelli trasportatorelevatori azionati manualmente

1 carrelli trasportatorelevatori motorizzati

Transpallet

E un carrello tasportatoreslevatore ad azionamento manuaiiizzato per trasportangallet

fino a 3 tonnellate. Questo carello viene impiegato per brevi distanzejuanto e
caratterizzato da spazi di manovra limitdti.sollevamento del piano di carico € molto
limitato e pud essere comandato, con manopola o mediante pedale, da un dispositivo

solitamente di tipo idraulico.
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Figura 1.7 Transpallet
Fonte: Monte(2009)Elemeti di impianti industriali
Carrello a forche ricoprenti e transpallet elevatore
Undulteriore tipologia di carrelli trasportategievatorj che si caratterizzano pea presenza
del manovratore a terraono il carrello a forche ricoprenti e il transpallet elevatBispetto
al precedentequest carrdli sonomotorizzat e permettonal sollevamento del palledt medi
livelli di altezza Questa attrezzatura € utilizaatei casi in cui il numero di trasporti € limitato

e si vuole ridurre al minimo la larghezza dei corridoi di manovra.

Figura 1.8 Carrello a forche ricoprenti
Fonte: Monte(2009)Elementi di impianti industriali

Carrello con forche a sbalzo

Questo carrello € largamente utilizzato negli impianti industrialiquanto pud circolare

a n ¢ h eseraolsli un terreno irregolaresiecaratterizza per la presenza del manovratore a

borda L6 al t ezza di s ol | e v amédanvelacita giutraslazioaegégdi 1bn g e r e
Km/h, mentre la velocita di elevazione e di 0,2 m/s a pieno carico, e di®®&vuabto.
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Figura 19 Carrello con forche a sbalzo
Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

Il principale svantaggi@ lanecessitadi corridoi di transito larghi (da @ 4 m); per questa
ragione esistono versioni particolari di questo darral fine di adattarlaalle esigenze di
spazio di manovra a diverse tipologie di unita di carico.

Come mostrato inigura1.10, vi € la possibilita di istallare sul carrello apposite attrezzature

ognuna adatta per la movimentazione di un determir@dali carico.

Figura 110 Attrezzature per carrello con forche a sbalzo
Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

Carrello a forche con montanti retrattili
Questo carell@ caratterizzatda monanti spostabili in avanti grazed un appadto sistema
di slittamento. Lo spostamento dei montanti ed il sollevamento delle famhe quasi
sempre comandaelettroidraulicamente. In questo modo gli spazi per le manovre sono
sicuramente ridotti e per questo vengono utilizzati in corridoi paitstmoltre, quest tipo di
carrelb eveloce come iprecedenti &€onsente, inoltredi raggiungere i 7/8 m di altezza.
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Figura 1.11 Carrello a forche con montanti retrattili
Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

Carrello a presa laterale

| carelli a forche laterali, caratterizzati dal fatto che le forche sono posizionate a lato rispetto
alla direzione di mar ci a, per mettono di ef f e
senza richiedere la sterzatura del carrello. Per questiovo sono utilizzati in corridoi stretti

Alcune tipologie di questo carello sono adatte alla movimentazione di carichi lunghi e

vol uminosi e vengono utilizzat:i I n piazzal.]

K O’

Figura 1.12 Carrello a presa laterale

Fonte: Monte (209) Elementi di impianti industriali

Carrelli a grande altezza

Questi carrelli vengono utilizzati per il posizionamento e il prelievo delle unita di carico sugli

ultimi ripiani di scaffalature molto alten quantg grazie ad un montante particolarmente

robustg consentono il sollevamento delle unita di carico fino @43n.1l manovratore puo

rimanere a terrapon essendp r evi st o i | s erdtoreealvligettoedal prelievd,e | | 6 o
dato cha | carrell o =~ dotato di elgnuppsforshe.e ma di se
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Essi sidistinguono in:

1 carrelli a presa bilaterale equipaggditforche telescopiche

Figura 1.13 Carrello a presa bilaterale con forche telescopiche

Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

1 carrelli a presa trilatera) con i quali si possono movimentare carichi sia frontalmente
che sui due lati del corridoieenza che il carrelldebba fare manovre di sterzatura,
giacchéel e f orche ruotano di 180A rispetto al

sono filoguidati opure sono guidati da rotaie predisposte sul pavimento.

FORCHE TELESCOPICHE

—PIASTRA PORTA-FORCHE

Figura 1.15 Forche telescopiche

Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali

Figura 1.14Carrello apresa trilaterale

Fonte: Monte (2009 Elementi di impianti industriali
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Carrelli commissionatoi

Questa tipologia di carelimpiegatap e mttivitadli picking perch& onsent e al | 6ope
accedere a tutte le unita di carico riposte sulla scaffalabh modo da prelevare i singoli colli
per | a preparazione degl:] ordinativi. Léboper

altezze di 88 m da terralnoltre, queda attrezzatura permette di circolare in corridoi stretti
meno di 3 m.

Una varante dei carrelli commissionatori € rappresentatal darrello commissionatore

combinatg tramite il quale é possibile effettuare sia il prelievo manuale di singthliche la
movimentazione di bancali interi.

P L r CONTENITORE

= Lf}:’;‘*— —————

mlalelnin s

SCAFFALATURA

CAVO
CONDUTTORE

Figura 1.16Carrello commissionatore

Fonte: Monte (200PElementi di impianti industriali
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1.2.5 | processi di m magazzino

Di seguito sonalescritti iprincipali processicheavweogh o al | 6i nt er no di un

Il processo di ricezione

Il processo diricezioneni zi a con | éarrivo in banchina di
con | a r egi s tutazansegna delladnercel nél aistama mformativo, dopo aver
effettuato gli opportuni controlli,lUn 6 ef f i cace pianificazione C
accordandosi con i fornitori per stabilire degli orari di consegna precisi, permette di evitare

che i mezzidi trasporto arrivino tuttinsieme, cosi dalisporre del tempo sufficiente per le

operazioni di scaricamento e di controllo della merce, e di esprimgastual riserve.La

durata delle operazo n i di ri cevi @enentace del numerondi Bgazionin | 6
i nformatiche che il magazziniere deve effet
mi gl i oramento  r ap pdekegegistrazioni.dl livella di hubomaziore ma z i o

puo essere semiautomatico, quando le informazioni di neevio vengono visualizzate dal
terminale e | 6addetto non deve far ehelal tr o ¢
merce ricevuta corrisponda oppure no. Il massimo livello di automazione si ottiene quando la
registrazione delle informazioni di ricevento merce viene effettuata senza nessurvertéo

di conferma depl doaddétdota@c,cocdp con i fornito
codici a barre per la rapida acquisizione dei datiicevimento merceche devono essere

affidabili. L 6 a uazianenapporta notevoli incrementi di produttivitda richiede il rispetto

delle condizioni stabilite in fase di ordinazione.

Il processo di stoccaggio
Il processo di stoccaggio consiste nella collocaziarseorta dei prodotti ricevuti. G@sta
attivita € molto importante perch@er avere un efficiente magazzjragni materialedeve
essere posizionat@ posto giusto. Una volta definita la stratediallocazionejl magazzino
viene suddiviso irfMocellin, 2017)
T zone di st occaggi: e trdita delle docaziens dove larrmeenge el 0 0
posizionata a terra oppure situatan  p r o s snigressailla zonhalil stodtaggio
delle corsie di circolazione principalire
T zone fAad accesso |l entoo, cio locazioni S
Questa suddivisione del magazzino € molto utile per individuare il criterio per assegnare ad

ogni prodotto una locazione dekcaffalatura. Aquessoc opo, dopo awmabsr ef f e
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di Pareto dei prodotti, & possibiledlinare i prodotti di classe Acioé conun indice di
rotazione elevate alle locazioni ad accesso rapido, mentre gli articoli di classe B eo@

indici di rotazione bassisaranno posizionati nelle zone ad accesso lento.

Il processo di evasione degli ordini

Il processo di evasione degli ordigii compone dall dattivit”™ d
materiale dalla sua locazione di stoccaggampe n d o  Idiécariooi at fine di costituire
raggruppamenti di materiale diversi, destinatia soddf ar e | 6 o r d il nepartodlie |
produzione Successivamentgerra effettuatd 6 at t i vi t © dicheconmsisttingd i o

disporre i colli sl tipo di supporto richiesto dal cliente (contenitore, pallet, ecc). Entrambe

i

cl i

nan

gueste operazioni devono essere svolte entro il lead time richiesto dal cliente o dal reparto di

produzione.
| metodi di picking si classificano principaénte in tre categori@/ocellin, 2017)
T operatore verso il p r old diversedocazibnbdastbdcaggid o
per prelevare i pabotti elencati nella lista di prelievo. Questo metodo € econgmico

infatti consente di evitare grossi investimenta mostra dei limiti quando i volumi di

S i

merce da prelevare aumentano, poiché richiede del tempo e un numero elevato di

adcetti, rendendo cas necessaria una soluzione com umaggiore grado di
automazione;

T prodotto versagukébopematdade t ™~ di pdiva k i n
mezzo di movi mentazione che faccia tra
prodotti da prelew&. Questo metodo richiede di utilizzare un sistema informatico per
indicare al mezzdi movimentazione la lista degli articoli da prelevare. |l vantaggio é
la rapidita del prelievo quando il volume degli articoli da prelevare e elevato, ma
comportauning st i ment o el evato per | 0i mpresa
fra la velocit”™ del;, mezzo e quella del/l

1 metodo mistointende combinare i vantaggi di entrambi i metodi prece@etnsiste
in postazioni di lavorada cuil 6 o p er at darpeparzioheededli ardini. Ogni
postazione viene rifornita da un addet
di carico di destinazione, dra una postazione | § sohot preaenti dei nastri
trasportatori sui quali sono posizionati i coren da riempire con i prodotti che
c o mp o n @rdimeoll sistéma informatico individua le postazioni nelle qdalie

g
nsi

e

A

0Oa

t o

transitare il contenitore édloper at or e s sposta nell 6amb

lavoro. Tale modalita di rifornimento dei proditincide s u | |l ead ti me
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processoe p u, avvenire tramite trasfero ment.
automatici(attraverso convogliatori
| principali sistemi di picking son@Mocellin, 2017)

T pi ck t hen p apeelkvaiprodottpaspetlite ockeecessivamente vengono
i mbal | at dicarice apprépuataj t -

1 pick and pack: i prodotti da spedirengono prele a t i e posizionat:i
spedizione simultaneamentevitando la doppia movimentazione del prodotioe
causerebbe wun allungamento dei metedmp i di
richiede pero di scegliere anticipatamentil formatodel contenitore ircui saranno
imballati gli articoli;

{1 pick to belt: questa modalitd organizzatpa evede | 6utilizzo di u
guale vengono posizionati gli articoli prelevat]acizzando i trasferimenti;

1 pick and sort: anche in questosoaviene utilizzato un convogliatore che termina con
una patazione di sorting dove i prodotti prelevati vengono smigtatiinzione degli
ordini.

Per verificare se sono stati prelevati i prodotti corretti vieateolta attuato il controllo
ponderale che consiste nel confrontare il peso reale di un bancale con il peso teorico
risultante dalla sommdei pesi dei prodotti che vi sono contenuti. Questa tecnica permette di
controllare se il prelievo é stato completoa € contestata perché si possono variéadei

fals errori a causa derrori nei dati tecnici relativi al peso di ogni articoleccessive
tolleranze di pesatura oppuresdcambio tra due articoli cdo stesso peso

Per questi motivinon risulta sufficiente un unico controllo alla fine ddliae di picking dei
prodotti destinati a soddisfare un ordine. Nonostante i punti di debolezza, questa tecnica viene

utilizzata spesso dalbhziende per la sua rapidita di impiego.

Il processo di spedizione

Il processo di consegna puo avere catestinaario: il reparto di produzionese si tratta di un
magazzinadi materie prime ¢ e mi | av or at i azehdh Maniatiueeranchentel i uno
finale, se si tratta di un magazzino di prodotiniti o di un magazzino inu rafienda
commerciale.

Nel casodi processo di consegna alla produziosedistingue la consegna dei materiali
specifici per ciascuna commessa di produzioda&lla consegna dei materiali standard
utilizzati in produzione per fabbricare i prodotti finiti. Nel primo casmecessario efftuare
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una preparazione a magazzino di tutti i componenti specificati nella distinta base del prodotto
da realizzare e inviarli al reparto di produziore momento in cui ne ha bisognermuanto
riguarda la consegna dei materiali ad impiego generatizgaimplementano dei sistemi di
approvvigionamento che consentano di dimensionare correttamente il, flussmdo da
evitare di mantenere a scorta in produzionendirguantitativi di materiale. Generalmente,
vengono effettuatepiu frequenti consegnedi piccole quantitadi materiale alle linee di
produzione,n modo da ottimizzare le scorte a bordo linea, secondo il fabbisogno effettivo
della linea di produzionelLa fase di consegna dei materiali alla produzione va organizzata
accuratament@oiché richede molto tempoa causa del grande numero di movimentazioni
che vengono effettuate.

Il processo di spedizione verso il cliente finalpiu difficile da organizzar@erchéoltre ai

vincoli logistici, entrano in gioco anclexelte riguardanta negoziazine e la concorrenza.

1.3La gestione delle scorte

La gestione delle scorte € un insieme di tecniche e di strugtemtiornisce risposte chiare

alle danandefiQuando approvvigionarsi di quanto@ .

Un sistema di gest i on e olitickelelda costrollo ah¢ ocensentono 6 i n s |
di monitorare le quantita a magazzino, stabilire quale livello mantenere, quando reintegrarle e
inquale quantitaL 6 obi etti vo dell a gestione dell e sco
merci nel posto giust@l tempo giusto e al minor costo possibile.

La norma BSI 5191 definisce | e scorte come 0
eccezione dei beni immobili, ovvero tutti i prodotti finiti o comunque vendibili, tutti i
componenti incorporati m@rodotti finiti e tutti gli altri materiali consumati nello svolgimento

del |l 6attivit”™ aziendal eo

Qualsiasi azienda deve occuparsi della gestione delle scorte e fare in modo che essa avvenga

in modo efficientelLa funzione delle scorte cambia lirase ak tipologia di aziendanelle

aziende manifatturiere le scorte assicuranorejolare svolgimentodella produzionge
garantendo la disponibilita di materie prime e semilavonaténtre nelle aziendali

erogazione di servizsse permettw di fornire un adguato servizio al clienteéAnchenelle

aziende commerciale scorte di prodotto finito sono un elemento fondamentale per garantir

| 6of ferta di mer ci I n u nita e eet termpinrichiestitosidal u o g o,

soddisfare le esigenze dei die
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La domanda che si devono porre i gestwn € quante e quali scorte ci occorrono, ma:
APerch® ci occorrono | e scorte?o0.

1.3.1Classificazione delle scorte
Le scortein base alla funzione che svolgono, possono essere suddivise in:

1 scorte di transitosi generano per effetto del tempo necessario a movimentare i
materiali da un punto ad un altro;

1 scorte di ciclo: esistono in quanto si terdgrodirre o acquistare in lotti;
scorte di sicurezza: sono giacenze che nasconbrqueeggiarele incertezzeelative
ai tempi di appovvigionamento ée oscillazioni déa domanda;

1 scorte di disaccoppiamento: permettono di separare un centro di lavorazione da un
altro, consentendohe un centro di produzione possa operare per un certo periodo
indipendentementeadli altri;

T scorte stagional.i: sono necessarie per a
domanda e il ritmo dineduzione;

1 scorte speculative: sono costituite al fine di trarre vantaggio da una variazione
prossima dei preza quindi rendere mining | i effetti dell dinstahb

La suddivisione presentata € una delle possibili classificad@li@ scorte

1.3.2Costi associati alle scorte
Quantocostaol e scorte? Tutti sono doacupoompltdmanel | 6
riuscreaguant i fi car e opeadospd noltodifficld. o @ uno
Per capire quanto costano le scolisogna prima identificare i costid esseassociati che
pOSSONo essere raggruppati in:
T costi d,elell &adri dzii n ea l controlnleo deell l6eor dcoe
eventuali solleciti
1 costi di mantenimento a scortaferiti a tutti i costi relativi alb stoccaggio delle
merci,quali il costo dello spazio (affitti, riscaldamento, illuminazipael personale e
dei mezzi per la movimentazione, costi per la perdita di valore delle scorte
(obsolescenza, deterioramento) e quelle r | 6i mmobilizzo di caf
scorte rappresentano un coesgportunitd per il mancato rendimento delle risorse

finanziae in esse immobilizzate, ¢ o sassicuratienk (fuéo, incendio);
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1 costi di rottura dello stogkelativi aicosticollegatialla mancata vendita, conggelli
associti alla gestione degli inevasi; | deterioramento dell 6i mn
cliente e infine il costo associato alledifiche richieste dal cliente.
La somma di tutti questi costi consente di calcolare il costo specifico delle scorte, che varia

fra il 20% e il 30% del valore delle scorte stesse.

1.3.21 metodi di gestione delle scorte
Prima di descrivere le teafie digestionedelle scorte, si descrivono i due fondamentali
metodi di gestione degli acquisti e della produzi@ecellin, 2017)

1 Gestione Push: gestire push significa programmare acquisti e produzione in base alla
previsione del successivo utilizzo. Le p
delle serie storiche (dati rilevati nei periodi precedeoppure possono essere
preM si oni intuitive dell andamento dell a d

1 Gestione Pull: gestire in pull significa programmare acquisti e produzione in base alla
certezza del successivo utilizzo. La certezza e assialaitapresenza di ordini del

cliente.

| metodi di approvviginamento sono raggruppabili in tre modelli gengidbcellin, 2017)
1 approvvigionamento su ordinatigestione pull)
1 approvvigionamento a scor{@estione push)

1 approvvigionamento su previsioiigestione push)

Approvvigionamento su ordine del cliente

Con questo metodo i materiali necessari alla produzione di un predokboapprovvigionat

di volta in volta, per una specificrichiesta del cliente. La tecnicaonsi st e nel | 6a
l 6arrivo di un o rrrdinare d falbisolgno diimateria priessl pnettered et e
successivamente | 06ordinat ite.da andizieng mpecesssariai gi O |

per poter attare questo metodo € la disponibilita di un tempo sufficiente per

| 6approvvigi onament o e chedevefessbrdsuperioe zel lead emed e |
richiesto dal cliente.

Questo sistema consente di propoaéd cl i ent e ersificata epefsenalizzata, d i v

rispondente alle sue esigenaenza tenere a scorta enormi quantita di varianti dello stesso
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prodotto; per questo motivo viene ampliamente utilizzato in aziende che lavorano su
commessa.

Il principale vantaggio di questo sistema € la ridne drastica delle scorte, in quanto
teoricamente non sono necessarie scorte di sicurezza.

Questa tecnicatuttavia,presenta anche degli svantaggpercuotendosi direttamente il lead

time di rifornimento sul lead time di servizion vitardon e | | &véigiprmamentquo, nfatti,
determinare un ritardo ha consegna del prodotto al cliente.

Un ulteriorepunt o debol e del modell o | 6increment
possibilita di raggruppare insieme gli ordini delle materie prime destailla fabbricazione di

prodotti richiesti in momenti diversi.

Approvvigionamento a scorta
I modello di approvvigionamento a scorta & basato sul mantenimento di una scorta di prodotti
I n magazzino e consi ste nel | 6 emmen®iab n e di
raggiungimento di una determinata soglia nel livello di giacenza. Questa metodoldgia imp
i ripristino della scort a, i ndi peandh®int e ment
assenza di un fabbisogno immediato.
Le due tecnicé che &nno parte dguesto modello di gestione delle scorte s@ocellin,
2017)
1 riapprovvigionamento a punto di riordino

1 riapprowigionamento a ripristino periodico prefissato

Riapprovvigionamento a punto di riordino

La tecnica consiste nel calcolare una sogl:i
ordine di rifornimento di una prefissata quantita di materiale quangmtenza in magazzino

di questo articolo scende al di sotto di tale soglia.

La quantit”™ fissa ordinata per oghni ordi ne,

dal modello di Wilsorcon la seguente formula

. WO
U —
W
a = costo di emissne di un singolo ordine
D = domanda annuale

C = costo per tenere per un anno a magazzino un prodotto
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Il otto economico ddéacquisto deriva dell a mi
magazzino dei prodoftthe e dato dalla somma del costo di emiss degli ordini e del 10

della giacenza a magazzino.

Il livello di riordino R viene calcolato con la seguente formula:
2 A4 3

dy = domanda media giornaliera
Ta = lead time di approvvigionamento

Ss = scorta di sicurezza

La domanda media gioaliera viene calcolata analizzando le serie storiche relatie
richieste dei clienti, effettuate in un determinato arco temporale. La determinazione di questo
parametro € molto important@erché guanto piu la domanda futura si discostera dalla
previsione effettuata tanto piu sara probabile che la scorta presente in magazzino non sia
adeguata al fabbisogno effettivo.

La quantita data dag@a corrispondeal consumo medio durante il lead time di rifornimento.
Questa quantita sarebbe sufficiente a ceplar domanda se essa fosse sempre costante ed
uguale al consumo medio previsto, ma questa ipotesi € irrealizaabiganto la domanda
presentera digl oscillazioni e per questa ragione é di fondamentafortanzaconsiderag

anche una scorta di sicueeznel calcolo del livello di riordino.

Léapplicazione di guesto metodo richiede che

piu anticipata quanto piu lungo éédd time di approvvigionamento.

Riapprovvigionamento a intervallo costante

Al contrario del metodo precedente o n i | gual e si effettua 1|06
guantita fissa a intervaltemporali variabili, il metod@he si descrive ora inverte i termini e
prescrive | 6approvvigionament oralifssiuna quant.i
Questa tecnica indica di calcolare un livello di ripristino definito disponibilitd massjye D

ad ogni intervallo temporale prefissato | si deve emettere un ordine pari alla differenza fra la
disponibilita massima e la giacenza presente al embora magazzino.

La formula utilizzata per calcolare la disponibilita massima e la seguente:
0O Q Y O %Y
ds = domanda medigiornaliera

Ta = lead time di approvvigionamento
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| = intervallo prefissato

Ss = scorta di sicurezza
Alla fine di ogni intervallo | viene emesso un ordine di quantita variabile pari a:

0O O ©
O= entit”™ dell 6ordine
Dn, = disponibilita massima

E, = giacenza in magazzino a fine intervallo

I IT'imiti dell dapprovvigionamento a scorta
Il primo limite di questi metodi riguarda il lead time di appfigionamentopoichése questo
tempo € molto lungo, la scorta di sicurezza dovra essere maggiore e anche il livello di
riordino sara maggiore. Questo comporta la presenza di elevate scorte in magazaipiie un
alta frequenza di riordino.

Il secondo limite dei metodi di riapprovvigionamento a scorta riguarda la natura della
domanda. Infatfipiu la domanda risulta aleatoria, tanto meno appropriati risultano questi
metodi, in quanto il principio alla base glieste tecniche & di ripristinare sistematicamente la

giacenza in magazzinm presenza o meno di un fabbisogno immediato.

Approvvigionamento su previsione

Léoapprovvigionamento su previsione caoasi ste
rifornire le materie prime necessaala fabbricazione degli stessi pr i ma del | 6arr
ordini dei clienti. Questo metodwon presenta gli svantaggi dei metodi precedenti in quanto

evita diincludere il lead time di approvvigionamento nel lead time desgvo di evasione

d e ¢rdin@, senza perd dover mantenerariagazzino una giacenza elevata,quanto si

lavora su una previsione di domanda.

Un esempio di approvvigionamento su previsione € il metodo MRP (Material Requirements
Planning), il quale commte dopo aver stimato la domanda futura di prodotti finiti, di
determinare il fabbisogno dell e matedie pri
generare per tempo i corrispondenti ordinativi di acquisto.

Un ulteriore vantaggio € la possital di eggregare gli ordini destinati ai fornitori in quanto il

sistema permette di pianificarli su un orizzonte temporale abbastanza ampio.

La principale problematica del metodo di approvvigionamesuo previsionee la sua

di pendenza dal | 6sohefdelld dimantlai Quanto dnandrd éalo spostamento
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fra la domanda prevista e quella effettiva, tanto minore sara la giacenza in magazzino. Per
questa ragione in contesti dove la variabilitd € molto elevata ed e difficile applicare delle
tecnichediprevisone, | 6applicazione di questo metodo
Tuttaviasi puo affermare che il modello di approvvigionamento su previsione € ampiamente
utilizzato, poiché é quello piu elaborato e dalla performance migliareondizioneche il

sistema di rilgamento della domanda di prodotti finiti sia efficace.
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1.4 Lean Roduction

La Leanproduction in italiano produzione snell& un metodo di produzione che mira alla
riduzione degli sprechi al fine di soddisfarapidamente le variazioni della domanda
minimizzare le scorte di materialt.termine fu conato dagli studiosi James P. Womack e
Dani el T. J lmmmacshina éé¢ ha lcambiatomil mdodoubblicato nel 1990nel

quale gli autori, durante un programma di ricerca promosso dal Masstshnsgéitute of
Technology, mettono a confronto le case automobilistiche occidentali con il modello
produttivo utilizzato in Toyotegvidenziandd a superi ore performance ¢
Le origini della LeanProductionrisalgonoal Toyota Production Syam (TPS) nato in
Giappone alla finealla Seconda Gerra mondiale

I n g u el il hoeglam di gproduzione prevalentael settore automobilistico era il
Fordismq incentrato sullgproduzione di massdi un unicomodellostandard di automobile
attravere | 6i ntroduzi one diedhliae dceatteemmi a qduia | nsoi natsai g gai
Ford T di ;oquesth fraseedi Hereyr Ford esprime una politica di prodotto che punta
ad offrire un modello standard ad un prezzo vantaggiosmodo da soddisfa i bisogni di

un ampio gruppo di consumatori.

Il modello produttivo utilizzato da Fordi adattava molto beradle condizioni americane in

cui la domanda dmercato era molto forte ed i costi fisdei grandi impianti produttivi
potevanoessere spalmasu moltissimi prodotti finiti ma questo sistema produttivo non
poteva essere applicato Biappone,in quanto la situazione economidapo la Seconda
Guerra nondiale era drammatica.

Nel 1950 Eiji Toyoda,l presidente di Toyotadopo una visita allo stdbnento Ford di
Detroit, ritenne che in Giappone la produzione di massaavrebbe mai funzionato per i
seguenti motiv{Barlotti, 2013)

7 il mercato interno ra limitato poiché caratterizzato da una scarsa domanda e dal
bisognodec onsumat or i d ampia gamrgal di veicole cohtrarmmente &
quanto offerto dalla produzione di masshe necessitava la realizzazione di grandi
lotti per ammortizzaré costo del fermo mathina;

1 furono introdotti i sindacati e gli operai cominciarono ad essere consapevoli del loro
ruolo fondanentale per il sistema aziendalen volevano piu essecensideratcome
gli ingranaggi di una macchinaa richiedevano condani lavorative miglior;

1 mancavano i capitali per compiere acquisti consistenti di materiali e di tecnologie

occidentalj necessari per la realizzazione dei gramgiianti di produzione di massa,;
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1 la concorrenza straniera risultava estremamente agguarmnitae a causa di politiche
di protezione attate dagli stati occidentali.

Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, itlirettore generaldella produzione di Toyotaapirono che era
necessario un diversoappcoc o per far rinascere | 0azienda;
Dallbanal i si del sistema di produzione adottat
di grandi lotti, oltre a non adattarsi alla domanda interna del Giappone, creava delle enormi
scorte di semilavorati e alcunidi questi erano difettosi, quindi la lor rilavorazione
comportavauna fonte di sprecdnvece diutilizzare massicce e costokeee di montaggip
che richiedevano lunghi tempi di s, utilizzarono macchinari piu piccoli dedicadlla
produzione di lotti piu esiguidotati di sistemi di allane che permettevano di bloccare
istantaneamente la produzione in presenza di dit#timportante intervento attuato dal TPS
e stato il miglioramento delle condizioni lavorative edaponsabilizzaziongegli operajche
ebbero la facolta di interrompeil flusso produttivo in presenza di difettosita che potessero
compromettere il corretto funzionamento del sistehtipendenti venivano consideraiiali
membri di una comunitégranoc oi nv ol t i e i ntaigndaaed iavevanal | av o
possibilta di ricevere promozioni sulla base deultati dellavoro svolto In tale sistema
produttivg la manodopera impiegata era meno specializzata ma piu flesgibilehé i
lavoratori venivano addestrati in motide da essere in grado di svolgere moligphansioni.
Inoltre, vennero introdotte le gerarchéeziendali ache presso i livelli operativattraverso la
creazione di squadre di opeguiidati da uncapo squadran questo modpil personaleera
molto piu coinvolto e motivato a suggerire miglioranti per il processo produttivo.
Vennero introdottii controlli di qualita a livello di processo per limitare il piu possibile i
difetti nei semilavorati e quindi anche nel prodotto finita manutenzione dei macchinari e
la correzione degli errori di pcessovenneattuata attraverso controlli sistematici e perigdici
definiti da procedure dettagliaté&srazie a questi interventi, Toyota vide incrementare la
produzione e diminuire considerevolmegtesprechi.
La Lean Productiomacque quindi dalla necgt di soddisfare i bisogni locali e sopravvivere
alla concorrenza della produzione di maatiaata dai paesi occidentali, cand bi et t i v o

incrementare | 6efficienza produttiva elimina
Questo metodo di gestiomsira ad accrescereladlesi bi | it " del |l 6i mpr esa
organizzativeagiiyun 6atti va e intelligente partecipazi
ed un uso della tecnologia meglio integrato
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1.4.1 | principi del lean thinking

Il Lean Thinking o, in italiang pensiero snelloe la filosofia a cui sono ispirati i metodi e le

tecnicheapplicati dalla Lean Production e descrive le idee lsasdke quali fondarsiper

realizzare una gestione efficiente, non solbsa¢tore automobilistico, maoa riferimento a

qualsiasi tipologia di impresa.

Applicare il Lean Thinking significa 7ricer

aziendali ed eliminarli, allo scopo di produrre di piu con un minor consumo di rigbrse.

pensiero snello vieneos definito perché indicicome faresempredi piu con sempre meno

(minor lavoro umano, minori attrezzature, meno tempo e meno spaeidprnire ai clienti

esattamente quello che vogliod@omack & Jones, 1997)

La teorizzazione di questo approccio produttivo innovativo e stata affiasdatiue studiosi,

Janes P. Womack e Daniel T. Jonegquali, n e | | or o | i br,ondividbaecan Thi

cinquepr i nci pi alla base dell approccio snell o:
1. Definire il valoreper il cliente

Identificare ilflusso di valore

Fare in modo cha flusso scoria senza interruzioni

Adottare una logica pull

o b~ 0N

Perseguire la perfezione

Definire il valore per il cliente

La definizione accurata del valore che un prodotto possiede per il cliente rappresenta il primo
essenziale passo del pensiero snel&to chefornire un prodotto o un servizio sbagliato nel
modo giusto € uno spreclbvalore € un insieme di caratteristiche del prodotto o del servizio
per cui il cliente e disposto a pagdferaziadei, 2005)Essoviene creato dal produttgrena
assume significato solo nel momento in cui lo si esprmtermini di uno specifico prodotto

o servizio in grado di soddisfare le esigenze del cliente athtmprezzo e in un determinato
momento.

Definire accuratamente il valore molto difficile per i produttori; il soggettpiu indicab a
farl o — col ui che giustifica | 06esistenza d
attribuisce un riconoscimemeconomico.

La difficolta risiede nel fatto chejuando si ridefinisce il valore, ci si sofferma sulle varianti

del prodotto odel servizio che viene giafferto; un minor costo, una maggiore varieta di
prodotto attraverso la personalizzazione, un tempcacahsegna minore, piuttosto che
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analizzare piu approfonditamentecdncetto divalore mettendo in discussione le definizioni
tradizionali per capire di cosa ci sia veramente bisogno.

Una volta definite le caratteristiche che deve avere il prodotta@ffésogna determinare un
target <cost b adiasbree eglidavdrodpardanfabbritazomee | | 61 pot esi
tutti i Muda (sprechi)visibili vengano rimossi dal processim ottica Lean il costo del

prodotto viene determinato chiedendosilgqusia il costo peprodurre quel prodotto senza

Muda e cioe una volta eliminate le fasi non necessarie del processo e reso scorrevole il flusso

di valore.

Identificare il flusso di valore
Il flusso di valore per ciascun prodotto e rappresentato daléudtttivita che permettono di
realizzare il prodotto. Ma p p prodetto B @n passer o f
importante in quanto permette di identificare | Mlae per farlo sideve onsi der are | 0
insieme di attivita implicato nella creaz®di uno specifico prodotto.
Analizzando il flusso di valore si possono identificare tre tipi di attivita:

7 attivita che generano valgre

{ attivitda che non generano valore ma sono inevitabili

1 attivita che non generano valore e possono essere eliminate iatameente
L6obiettivo del pensiero snel | ovita, colsideeatei mi n a
degli sprechi.
Per imparare a distinguere in ogni attivita la creazione o meno di valore per il cliente, bisogna
domandarsi non tanto se tale attidtdecessaria o0 menmoa se il cliente € disposto a pagarla,
ovvero se eqgl:. S i accor ger eb(cmziakied0050Tatte s e n z a
le attivita che trasformano ilrpdotto modificandone le caratteristiche estetiche, fisiche,

meccaniche, sono attivita a valore aggiunto.

Fare in modo chell flusso scorra senza interruzioni

Dopo aver completamente ricostruitdlusso di valore di un prodott@d aver eliminato gli
sprechi, bisogna far sthe le restanti attivita creatrici di valore fluiscarle attivita
generatrici di valore devono svolgersi senza interruzioni, creando un flusso coQtuesto
principio rovescia iltradizionale modo di ragionare a lptdecondo il quale lattivita, per
essere esegfe in modo piu efficiente, devoressere raggruppate per tipolagia

Il primo passo per realizzare un flusso continuo, rimuovendo tutti gli ostacoli, & quello di

concenta r s i sul prodotto e non perderl o ;mai di
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| 6attenzione viene focalizzata sul prodotto
processo e sulle attrezzature | | secondo passo cotradiziosai e nel
delle mansioni e delle funzignstrutturate in reparti ed uffici. Infinel terzo passo ¢ il
ripensamento delle pratiche e degli strumenti utilizzati nel processo al fine di eliminare i flussi

a ritroso, gli scarti, le attese traunafate@al t ra del |l a produzi one.

Adottare una logica pull

Il quarto principio del pensiero snello indica di adottare una logica di produzione pull al fine

di progettare, programmare e realizzare esattamente quello che il cliente vuole, nel momento
incuilodes dera. Questo significa che sono I clie
| 6azi enda fsgpingere vecsa r aientidprodotti spesso indesiderati attraverso le
previsioni di vendita (logica push). La logica paimportache a monte i beni o i servizi

vengano prodotti Hemomento in cui il clientea valle i richieda. Le attivita a valore

aggiunto, oltre a scorrere senza interruzia@vono essere attivate dal clignédtrimenti

rischiano di non generare valore ed essere deglclspradottare la logica pullinoltre,

permette di far emergere gli osth alla continuita del flusso, consentendo di rimuoverli.

Perseguire la perfezione

La perfezione ideale € la completa eliminazione degli spréchmodo che il processo
produttivosia composto da sole attivita generatricidivaloree per f ezi one ~ |1 60
S i vuol e tender e elniglicamentocantindogheuymd dorddiaiané o n e (

dinamicain quanto il valore per il cliente continua a cambiare nel tempo.
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1.4.2 La casa della Lean

La casa deLeanThinking, come mostra lai§ura 1.7, € una rappresentazioneigrincipi

fondamentali della Leanr®ductioned écomposta da tettilastri e fondaranta

QUALITY

DELIVERY TIMES

T JIDOKA
Action
- TAKT TIME - POKA-YOKE
Create a
) - MAN/MACHINE
- KANBAN learning SEPARATION
organization
- PULL FLOWS L 5WHY'S
Reflection
HEIJUNKA STANDARD WORKING
REDUCTION 58
IN MUDAS KAIZEN
STABILITY

Figura 1.17 Casa della Lean
Fonte: Materialedel corso Supply Chain Management

Questo strumento € molto utlepera pi r e | 6 or d ipirdela Leam devao esserei pri
implementati. Sul tetto sono rappresentatgli obbiettivi cui si vuole pervenirg cioé
incrementare lgualita, ridurre icosti e acorciar il lead timeper soddisfarée aspettative del

cliente Per raggiungere questi obiettisi sono due pilastri su c@ppoggiarsi: ilfiJust in

Timeo (JIT) che significa avere cio che serve, quasdore, dove see, nella misura in cui

served lJidoRadc i o | 0 ainteligente.z i on e

| pilastri s 6 i n n a lloroavalta dalle fondamentacioe le pratiche che devono essere
implementate per prime e che creano le basi per lo sviluppo futuro degli strumenti adottati
dalla filosofia Lean.

Di seguito sidescrivona principali concettiche costituiscono le fondamenta e i pilastri della

casa della Lean.

42



| sette Muda
Muda significa spreco e si intende qualsiasi attivita che assimdrse e non crealore per il
cliente finale.
Oggi non € piu possil concentrar si esclusivament e su
produzione poiché la maggior parte degli sprechi si annida in attivita svolte al di fuori del
ciclo che genera valore. Occorre quindi vedere gli sprechi altrove. Si caldaldi, che
medianent e | 680% del l e attivit™ di un processo
e solo il 5% sia a valore aggiuni@raziadei, 205).
Gli sprechi nella metodologia Lean vengono classificati da Taiichi @hsettecategorie:
1. sovrapproduzione: avviene quando sonarealizzati piu  prodotti di quanti
effettivamente richiesti dal cliente. Questo tipo di spreco é tipico dgesione psh
della produzionehe lavorando su previsionéevitabilmente commette degli errori.
E il peggior tipo di precq poiché nasconde le inefficiendel processo di produzione.
| prodotti non venduti rappresentano un immobilizzo di capitale e inoltr@aadamo
ingenti costjlegati allo spzio necessario allo stoccaggialeischio di dsolescenza e
di deterioramentoMa perché si produce piu del necessario? Produciamo lotti di
grande dimensione a causa di lunghi tempi diugetlei macchinari, cercandai
minimizzare i costi di produzione. Diffidiamo inoltre della capacita dei nostri fornitori
di fornire cio di cui abbiamo bisogno, quindi ordiniamo piu del necessario e grima
avernebisognq per assicurarci ddispornequando ne abbiamo bisognoulfitiamo
anche dell'affidabilita dei nostri processcreando scorten el | 6 evdint ual i
interruzioni nel flusso di produzione
2. attese questo spreco si verifica quando una risorsa (un operatore o un macchinario)
non sta svolgendo nessuna attivita perché deyettare il verificarsi di un evento
prima di procedere con la propria attivita lavorativiaipiare una nuova operazione;
3. trasporto: le ativita di trasportodeiprodoti a una postazione di (I
uno stabil i ment orecapolch® adntaggiongons valar® al pradatto s p
e il cliente non é felice di pagarlo. Bisogna eliminare i trasporti non necgessari
considerato cheip un prodotto viene movimentatanaggiore € la probabilita che
subisca dei danni o che vaso dei ritardi ella consegna;

4. movimentazioni: si tratta delle movimentazioni svolte dagli operatori di produzione

per prendere il materiale e |l e attrezzat
guesto spreco | 6errata dlavergzoreiAncheosee dei
Il mpossibile eliminare tutti [ movi ment i
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di lavoro, bisognatentare di ridurli il piu possibile cercando di rendere ogni
movimento privo di stress. | movimenti inutili causano un abbassam

del |l 6efficienza ddalnomenio ehd persomale enpiega pilg ui t a
tempo a prelevare gli strumenti necessari che ad effettuare il lavoro richiesto.
Osservando i lavoratori che dovevano sollevare del materiale dal pavimento fino al
banone di lavoro, si dimostro che consegnare i materiali agli operai al livello
richiesto aumentava enormemente I'efficienza lavoragivaduceva le lesioni da

sforzo;

scorte: esse consemo di garantire la continuita del processo produttivo in caso di
prodemi o variabilita della domanda, ma durante il periodo di stoccaggio non
accresconoilmrpri o valore e costituiscono unodi mr
difetti: si tratta di prodotti difettosi che si scostano dalle specifiche richieste dal
cliente e quinddovranno essere rilavorati o scartati, causando un aumento dei costi di
produzione. B causa di questo spreco dertd@ verificarsi di numerosi problemi,

al cuni di guest. possono essere evitat.i €
di produziae, dei prodotte delle attrezzature utilizzate;

fasi inefficienti del processo si tratta di lavorazioni che utilizzano piu risorse del
necessario o aggiungoabprodottofunzionalita per le quali il cliente non é disposto a

pagare e quindi none accrecono ilvalore. Le cause di questo spreco risiedono nel

fatto che spesso non si definiscono delle specifiche di prodotto chiare e non si é

consapevoli di cido che veramemtggiungevalore al prodotto finale.

SPRECO
(MUDA)

non aggiunge valore
al prodotto o servizio

Processo Scorta
inutile inutile
‘11

s
Mowmento
Figura 118 7Muda

Fonte: Metodi e strumentigp il Fiat Auto Production System, Fiat Group Automobiles, 2007
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Kaizen
[

che significamigliore. Kaizen significah and ar e

di

verso | a

termine Kaizen ~— | 6uni due parol e

sal uzi on
direzone diun miglioramento continuo ed € una filosofia che miraradjlioramento delle
prestazioniattraverso piccoli passi costanti nel tempo. Per questa ragiodéestsigue

dal | 6i n,clee wnmigimnareento di grande entita e che avviene in terofidbrbrevi

necessitali ingenti risorsee di una completa rottura con il passata Tabellal.1 mostra le

di fferenze esi

stent i

tra il

Kai

Kaizen

Innovazione

1. Effetto

Di lungo termine e durevole,
ma tranquillo

Di breve termine, ma emozio-
nante

. Velocitd

A piccoli passi

A grandi passi

Continue ed mn aumento

Intermittente e non mn aumento

2
3. Periodo di tempo
4

4. Cambiamento

Graduale e costante

Improvviso ed incostante

5. Coinvolgimento

Tutti

Pochi campioni scelty

6.Approccio

Collettivismo, sforzi di grup-
PO, approccio sistemico

Indrvidualismo spinto, 1des e
sforzi individuali

7. Modalita

Manutenzione e muglioramen-

o

Smantellamento e nicostruzione

8. Catalizzatore

Know-how convenzionali e
stato dell’arte

Progresst tecnologici, nuove m-
VENzioni, NUoVe teorne

9. Esigenze pratiche

Pochi mnvestimenti, grandi
sforzi per 1l progredire del
miglioramento

Grandi investimenti, ma pochi
sforzi per preservarl

10. Onentamento dello
sforzo

Alle persone

Alla tecnologia

11. Critert di valutazione

Processo e sforzi per muglion
nsultaty

Rusultati e profitt

12. Vantagg

Buon funzionamento m
un’econonua a lenta crescita

St addice meglio ad
un’economia m crescita veloce

Tabella 1.1 Differenze tra Kaizen e Innovazione
Fonte: Materialedel corso Supply Chain Managnent

Il miglioramento continue oi nvol ge |

0i

nt er a

azienda,

attiva per attuare dei piccoli miglioramenti giornalieri. |l potere di questo principio deriva
proprio dalla somma di tutti questi piccoli miglioramenthe nel tempo conducono al
del |

Kaizensignificaquindi realizzareogni giornoqualchemiglioramento, anche se piccolbale

miglioramento delle performancgl o b al i 6azienda
convinzione dellaultura giapponese meno conosciuta nella realta industriale caaidle, in
cui le aziende possono rimanere inalterate nella struttura anche per molti anni e dove i soli

cambiamenti visibili sono nelli@novazioni tecnologiche ad alto investimento
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Standardizzazione

Standardizzare significa uniformare un compito ad preedura ben definita che descriva
dettagliatamente la sequenza delle attivita da svolgere, in modo che queste vengano svolte da
tutti gl i operator.i nella stessa manier a.
eliminare la variabilitd nello stfogi ment o del |l 6atti vit "™, I n  mo
individuati. Si potrebbe pensare che questo contrasti con il principio del miglioramento
continug ma non € cosii Non s pu, mi gl i orare se non <c¢6©6
Taichi Ohno. E imposbile migliorare concretamente un processo se non & standardizzato,
poiché la standardizzazione delle operazioni e la base per valutare le performance di un

processo e migliorarle.

Heijunka
Heijunkasignifica livellamento della produzione su una lineaprodt i va o al | 6i nt ¢
cella di produzioneSi distinguono due tipologie di livellamento della produzione:
1 livellamentodel volume della produziongattuato con una distribuzione uniforme
delle quantita da produrre su un determinato periodo di tempo
1 livellamentodel mix produttive distribuendo uniformemente le varie tipologie di
prodotto da realizzare su un determinato periodo di tempo

Just In Time

Uno dei pilastri delld_eanProductione il Justin Time, un sistema produttiche adottando

una gstionepull della produzionetealizza cio che il cliente richiede, nelle quantita ordinate

e quando viene richiestdl Just h Time garantisce il continuo e preciso adeguamento
dell'offerta alla domandehe proviene dal mercatpoiché invece di costrugrgrandi scorte di

cio che si pensa possa desiderare il cliente, viene prodotto solo cid che il cliente chiede e
quando lo chiedeQuesto avviene facendo arrivare il materiale nella postazione di l&abro
momento giusto, nel posto giusto, nella quargiusta e senza imperfezienL 6 appl i cazi o
delJusth Ti me per mette di mi gliorare | a produtt
prodotti e di ridurre i costi e gli sprechié o b i extditabbassard lead time lungo |l

processo produito attraverso lariduzione dei lotti produttivimirandoad un OnePiece

Flow, ossiaalla realizzazione di un componente finito alla voéiai eliminare le scortenon

pil necessarigrazie ad un buon sincronisdoe | | 61 nt er a .dladustenmianeed i for

quindila pratica utilizzata pesliminare lo spreco piu gravkx sovrapproduzione.
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Jidoka

Il secondo pilastro della Lean Manufacturing & Jidakee significa automazione intelligente

0 automazione con tocco umarguesto significa che ogni mehina deve essere dotata di un

sistema in grado di fermare autonomamente il processo prodgtialora sianaiscontrate

delle anomalie. Il tocco umano sta ad indicare che anche il personale devaddsstatal

fine di individuare il problema, ferame la produzione e apportare le appropriate misure
correttiveL6obi et ti vo di g u e spbiahé gssicliralas qualita dei proflottie r 0 ¢
verificandola ad ogni step del processo produttivanodo che i pezzi difettosi non vengano

mandati &anti alle fasi successive e infine nelle mani del cliente, evitando inoltre onerose
operazioni di controllo a valle.

Un altro vantaggi del | 6 anelta separaziorentra il laworb e | | i ¢
effettuato dalla macchina e quello realizzatoldad v or at or e, per mettendo
dedicarsad attivita a valore aggiunto, non essen@gessaria una supervisione continua del

macchinario.

1.5 Gli strumenti del Lean Manufacturing utilizzati

In questo paragrafo si descrivono gli strumenti alefllosofia Lean che verranno

successivamente implementati nel cagiendalén esame.

1.5.1 Value Stream Mapping

Il Value Stream Mappin{)/SM) é lo strumento utilizzato nella filosofia Lean per applicare il
secondo principio, in quanto consente di mappkflusso divaloreci o | 6i nsi eme
processi e le attivita che contribuiscono alla realizzazione del prodotto.
E uno strumento efficace poiché integra, attraverso una rappresentazione ghadica,
sequenze fondamentali da analizzare:
71 il flusso dei materialiossia la sequenza diep del processo produttivo dalla materia
prima al prodotto finito;
71 il flusso delle informazionipssia la sequenza di informazioni trasmesse dal cliente
fino ai singoli reparti su cosa, quanto e quando produrre.
E il primo strumento da utilizzare in ordine di tempo, dopo aver definito il valore per il
cliente, poiché consentt analizzare il flusso di valore individuandone gli sprechi e attuando

successivamente le azioni di miglioramento appropriate.
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Il Value Strem Mapping consiste nel disegnahee mappe del valore:

la Current Sate Map, che definisce la fotografia attuale dei flussi e rappresenta il

per

[ 01

ndi vi duazi

one

la Future State Map, che rappresenia flusso ideale che si voit avere in futuro

Figura 1.19 Esempio di Value Stream Map
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Fonte: http://www.graphicproducts.comfates/valuestreammappingvsm
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La Value Stream Map si focalizzal progressiva generazione di valore per il cliente e non

sulla visualizzazione del percorso che il materiale percorre nel layout dello stabilimento.

La descrizione degli 11 passi operativi per raffigurare la Current Statevétep presentata

e r

nel quartocapitolo, nel quale verra applicata questa metodologia al fine di tracciare la mappa

dei

proces

S i che
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Applicando il pensiero snell@ccorre quindi fare in modo che ogni processo sia collegato in
un flusso contiuo, attivato dal cliente e contraddistinto da lead time brevi, bassi costi e

undel evata qualit”™ del prodotto.
Per semplificare | danali si dell a Current St
presentano delle linee guida fondamentali che rappreaemo un ai ut oeeadel | 0i

eliminazione degli sprecliGraziadei, 2005)

1. fare in modo di awvvicinare il lead time di procesdoteampo a valore aggiunto.
Léobiettivo — di ridurre | 0incidenza di
minimizzando il rapporto tra il lead time globale e il tempo totale destali@ttivita
a valore aggiunto;

2. sincronizzare il ritmo produttivaal ritmo di venditaattraverso il Takt e che
rappresentd 6 i nt e tempméntrooil qublebisogna produrre un componente, un
semilavorato o un prodotto per soddisfare la domanda del cliente. Il Takt time si
ottiene dividendo il tempo disponibile gghaliero per la quantita ribiesta
giornalmente dal cliente;

3. realizzare un flusso continuo ovunque sia possibile

4. utilizzare sistemi pull o FIFO dove si interrompe il flusso contindoa soluzione
valida é inserire il sistema Supermarket tra un procebsoproduce a lotti e un
processo a flusso continuo. Il Supermarket € un area in cui il processo a valle preleva
cio che ha consumato e di cui ha bisogno. Il prelievo indica al processo a monte di
produrre la quantita dhateriale che e stata prelevata,

5. inviare il programma di produzione al procesBacemaker che determinera
automaticamente il ritmo produttivo di tutti gli altri processi. Il procd2smemaker e
| ul ti mo pr oc¢awle del glaelilflisso deamapeaali entinuo fino
al prodbdtto finito;

6. applicare la tecnica Heijunkdjstribuendo nel tempo il mix produttiyo

7. velocizzae e rinforzae il flusso delle informazioniat t r aver so | 6i dent

informazioni mancanti, ridondanti, non fruibili oppure non tempestive.
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1.5.2L a metodologia5S

La tecnica 5S aiuta a raggiungere uno degli obiettivi fondamentali della filosofia Lean:
rendere visibild@i [ probl emi . 5S ~ I 6acronim
principi da applicare per migliorare la produttivita attavs o | 6i nt roduzi one
standard che garantiscono efficienza, ripetitivita e sicurezza del lavoro. Applicare questo
strumento ad un magazzino significa avere un magazzino pulito e organizzato in modo da
identificare e risolvere rapidamente i pretoli afrontando le cause alla radice.

1. Seiri (Separare): separa tutto cio che serve da cio che non serve e che quindi crea
disturbo e disordine in ogni postazione di lavoro. Questo € il primo passo per rendere
ordinato un posto di |1 awargee.t t L6 dlniumiinaz
lavorativo permette di trovare piu facilmente gli strumenti necessari, senza sprecare
tempo per cercarli. Per naturde persone tendono ad accumulare le cose
nel | 6 e vireaitsenasserotin'un secondo momento, aoa facendo alla fine
questi oggetti ostacolano il nostro lavoro, riducerea produttivita. Si richiede al
personale che lavora nel reparto in esame di identificare gli oggetti che non sono
necessari e di contrassegnarli con un etichetta ,rossamodo da valutare
successivamente se andranntidiuoppure spostati in un altro reparto.

Applicare questo principio al magazzino significa identificare quali scorte non sono
necessarie 0 sono stoccate nel posto sbagliato. Si devono analizzare le scorte in
magazino, al fine di determinare quali prodotti vengono utilizzati, quanto
frequentemente e in quali quantita.

Un esempio di applicazione di questo principio al magazzino riguarda le unita di
carico danneggiate che devono essere immediatamente identifietiteireate dal
flusso del material e, posizionandol e in
attrezzature di movimentazione non funzionantie devono essere identificate e

posi zionate in unb6barea dove non ostruisco

2. Seiton( Ri o r d inrpesto @er ogni fioga e ogni cosaalpunst o0 . tuBiol | oc a
gli oggetti ritenuti necessari nella fase precedente in posizioni ben definite e
facilmente raggiungibili per chi deve usaudil fine di eliminare i tempi di ricerca.

L 6 obi etgaranreoche il pabto di lavoro sia ergonomico e sigumomodo tale
che i movimenti siano ridotti al minimo e resi il piu possibile esenti da stress
In magazzino si deve stabilire un posto per ogni cosa, quindi non solo per le unita di

stoccaggip ma anche @r le attrezzature di movimentazione, i pallet a rendere e i
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materiali di supporto. Un esempio di implementazione di questo principio € quello di
tracciare per terra delle linee per identificare le aree dedicate ad uno specifico
materiale 0 mezzo di movimtazione ed associare dei nomi.

3. Seiso(Pulire): pulisci il posto di lavoro mantenendolo sempre in ordine, un ambiente
pulito ed ordinato non nasconde | e ineff
render e e vi d e n tattentai puliziar detbd rebmient @n 6l avor at i
macchinari € importante per le seguenti ragioni:

1 un posto pulito da una buona impressione ai visitatori

1 un posto pulito rende i lavoratori piu felici

1 un posto pulito assicura la sicurezig personale

1 inun posto pulito vengm controllati piu facilmente i danni ai prodotti

4. Seiketsu(Standardizzare): definisci delle procedure standard in modo da garantire che
I risultati ottenuti con le prime tre fasi dello strumento siano attuati sempre attraverso
pratiche ripetitive. Questé uno dei principi pitu importanti dello strumeritean in
guant o ha | 6obi ele pratighepiu @fficienti @ meno tispendies c h e
siano eseguat in modo ripetibile attraverso procedure standard. Senza un lavoro
standardizzatonon si € in grdo di migliorare continuamente i processi o individuare

dove si verificano gli errori.

1. SEIRI 2. SEITON |3. SEISO 4. SEIKETSU | 5. SHITSUKE
Selezionare / Sistemare / Spazzare / Pulire Standardizzare Sviluppare
Eliminare I'inutile Organizzare autodisciplina /

3 Mantenere

Svuotare completamente la Riorganizzare la postazione di Pulire la postazione di Creare standard, tabelle ed Istruire le persone in modo

postazione di lavoro/macchina dando a tutti lavoro/macchina e i materiali istruzioni operative per far si che abbiano comportamenti
lavoro/macchina, dividere e gli elementi una collocazione presenti per renderla piu che 'operatore possa atti a mantenere e sviluppare
selezionare cio che serve da adatta, univoca e in quantita efficace ed efficiente. mantenere lo stato attuale di routine le regole del 55, in
cid che non é funzionale; adeguata, facendo si che sia Per pil facili ispezioni e delle cose. modo che ogni operatore sia
eliminare l'inutile. semplice il reperimento di cio prevenzioni dei Per una riduzione dei istruito a eseguire
Per azzerare gli sprechie la che serve al momento danni/guasti; ripristini piu problemi/guasti ed un scrupolosamente il proprio
ridondanza dei materiali. opportuno. facili e veloci do cosi i di pr i di lavoro con criteri comuni a

Per un ambiente di lavoro un miglioramento essi. tutti,

organizzato, gradevole e dell'efficienza. /—\\ 3 Per un ambiente pil sicuro

sicuro con conseguente ( B ) ;J»M ed igienico ed una maggiore

riduzione dei costi. N/ il soddisfazione del personale.

014203 10N b = =
o f -':ﬂ} [
“m

v

<

Figura 120 5S
Fonte: http://www.leanproducts.eu
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1.5.3Spaghetti chart

Lo Spaghetti Chart € uno strumetmtte permette di visualizzageaficamente i flusdisici di

materiali, documenti oppuile e

a seconda

mo Vv i

ment azi

oni

del

per s,onal e

del | 6 a.mhiagtammaaigpgcehiatil realedflicssles matedali e

delle personein quanto gni flusso viene identificato traceido manualmentalelle linee

cont

i nue

s wetlificia, digtingaendo ke vadeealtiVit@d con colori diversi.

Questo strumento puo essere applicato in diversi costestitte in evidenza i principali punti

di sovrapposizione dei percorsi effettudai personeliverse, infatti in queste zone é piu facile

che si verificlno problemi di movimentazione.

Il nome di tale diagramma derivalldasua natura grafica, iatti, come mostra laigura 121,

i flussi rappresentati sulla mappa appaiono come urenmesidi spaghetti aggrovigliati.

Loobi

intricati.

etti

vV O

del | applicazione

di

quest a

Lo Spaghetti Charé utile perorganizzare al meglio il layout dello stabilimergd eliminare

eventuali sprechicostituii da spostanmi non necessari del personale e traspodn

ottimizzatidi prodotti

Mot to scale

— Eiuipment
= Family

e Qinitn par acpaare]

Qualiy | Standard
Cheack Wir

2

Fracaution)

Saraty

Figura 1.21 Esempiadi Spaghetti Chart

Fonte: http://bracketsmackdown.com/hospi@ésignconceptsarchitecturepdf
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1.6 Lean Warehousing

La filosofia Leanha generat importanti benefici nel settore manifatturiero, rappresentando la

chiave del successo per molte organizzazioni. Molte imprese hanno iniziato a implementare
queste pratiche e strumenti nei loro impianti di produzione e successivadmeante fattdo

stes® con le aree e i processi amministrativapplicazione del Lean Thinking ai processi di
magazzinoviene chiamato Lean Warehousing. s campo di studio molto recentper
questa ragione non c¢c6  mol t dmplementandarpantipir a s ci
e gli strumentiLean nel campo della gestione dei centri di distribuzione si ottengono dei
benefici si a per iperché daiuelatd permettenio di ridpreeral minina z i e n
le attivita che non generano valore peril clientde! 6 al t r o consentono all
unvana ggi 0 compet i efiicente gestionerdalla sipply chairu n 6
Léapplicazi one del Vieme inizalmmentecansideataacgrarataitivay o ,

poiché il Just In Time prescrive la riduziodee | | e scorte e | 6eli minaz
uno step e | 6al tr Questeélunomscemanoadealepdatp cledadaaltat i v o .
le variazioni della domanda E6i ncert ezza denl sempre pad edserene c I
determinatocon precisoner i chi edono | 6esistenza di un mag
richiesto dalla produzione o dal cliente finale.

In realta le metodologie Lean risultano efficaci nel rendere piticieffiti i processi di
magazzinopoiché essendqiu sempici dei processidi produzione,si prestano ad essere

migliorati in termini di tempo e di costi.

Un magazzino Lean nasce da un progetto che
Lean poich® | a Lean non  un pamuavdappratodha cal a
seconda del | e aziendaamettendoialscentra ihvalori @ adn lleGecniGe

deve riuscire a trasmettere alle persone i principi di questa filgspéa ottenerne la
collaborazione attivaad individuare gli sprechi e raggiungeted6 obi et t i vo di mi o

continuo.

1.6.11 cinque principi del Lean Thinking applicati al magazzino
1. Definire il valore per il cliente. | processi di magazzino non aggiungono valore ai
prodotti in quanto non effettuano alcuna trasformaziona creanovalore per |l
cliente, consegnandb il giusto prodottond momento che viene richiesto.
2. Identificare il flusso di valore Nel mappar e il fl usso di

magazino bisogna distinguerie attivita a nonvalore aggiunto ma necessarie dalle
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attivita che non creano valoreanche possono essere eliminadéché, come si e detto
precedentementei processi di magazzino sono composti da attivitd che non
aggiungonovalorealpr odot t o. L6obiettivo  di el i mi
migliorare quelle che sono necessarie.

Fare in modo chel iflusso scorrasenza interruzioniApplicare questo principio ai

processi di magazzino significa ridurre al minimo le movimentazioni dei materiali
riducendo il numero di volte in cui un prodotto vienecto al fine di evitare uno dei

7 Muda della filosofia Lean, le fasi inefficientinoltre, per implementare un flusso

continuo é necessario ridurre i lead time di consegna dei pradotiparte del

fornitore, poiché questo tempo € direttamente colleghtivello di scorta da tenere in
magazzino per fornire al cliente il prodotto nmeli breve tempo possibile. Per far

fluire in modo continua processi di pickig, di imballaggio e di spedizions deve
determinare | 0ammont ar ersediponibila inanodo da i c hi e
distribuirli uniformementesu un arco temporale. Allo scopo di ridurre gli spostamenti

inutili del personale e la conseguente perdita di tersipdevono dfinire dei percorsi

di prelievo ottimizzati raggruppando il prelievo dirodotti localizzati in posizioni

adiacenti sulla scaffalatura.

. Adottare una logica pullll flusso di materiale che si verifica in un magazzino puo

essere suddiviso in due: il flusso di prodotti che entrano nel magazzino allo scopo di

essere stoccati dal scaffalature e il flusso di prodotti che vengono prelevati dalla

scaffalatura all déarrivo di un or dSeroe del
S i guar da n eolstoccagyid deicpaodotti eappnesentd un Supermarket
dove i prodoit vengono prelevat. all édarrivo di L

implicano la necessita di un rifornimento di quei prodotti sulla scaffalatura.

Perseguire la perfezionén un magazzino la perfezione pud essere ideatd nel

perfect order, ovwe nel | 6 or di ne ¢ ons efgtth puntoalmenesn z a d a
nelle quantita corrette.
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1.6.2 La letteratura sul Lean Warehousing

La letteratura sul Lean Warehousing presenta due aree su cui concentrarsi al fine di migliorare

le performance di un magano: la progettazione dello stesso e le operazioni svolte al suo
interno.

In letteratura sono presenti alcuni articoli sulla progettazione di un magazzino in ottica Lean.
Tra questi, i l avoro di Dhar mapr iregildayoat Kul a't
dd magazzino assegnando, tramite il metodo eurisBooulated Annealingla locazione

ottima per ogni categoria di prodotto da stoccatdine di minimizzare le movimentazioni e

|l o spazio inutilizzato. éosusltiudi odif wicdl azizan
pi % breve per effettuare | 6attivit™ di prel.i
Il modello € stato testato su diversi casi di studio e i risultati della simulazione mostrano che

una migliore disposizione dei prodottiinagazzinati € vantaggiosa, sia in termini di distanza
percorsa che di utilizzo delle risorse.

Lo studio diShah e Khanzode (2015 sott ol i nea | 6i mportanza d
dispositivi di stoccaggio e di movimentazione durante la progettazidnmatgzzino, in

guanto questa scelta influisce sui costi operativi e sulle prestazioni future del magazzino.
Adottare le attrezzature adeguate permette di migliorare le movimentazioni dei materiali e la

produttivita delle operazioni di magazzino.

Il primo studiq nel quale sono state analizzate le operazioni di magazzino in otticad_ean

stato quellodi Garcia (2004). La ricerca applida metodologia Value Stream Mapping

(VSM) ai processi di magazzino per rendere piu efficienti i flussi di materiali e di
informazioni.

Léarticol o edal (2008 pomkinanaanretodologia VSM con la simulazione ad

eventi discreti per modellizzare il funzionamento di un grande centro di distribuzione
alimentare ed individuarne le inefficienze. Gli autori sviluppanalgaritmo per assegnare la

baia di scarico che permette di mi ni mi zzar e
posizionamento nel relativo corridoio di destinazione. Il modello di simulazione ha anche
permesso di visualzare i benefici che sitngonaattraverso I'applicazione dei principi Lean

al fine di ridurre il tempo senza valore aggiunto nelle operazioni di magazzino.

Un wul teriore studio dei processi che si SV
alimentare e stato svoltia Clenet al. (2013)a | fine di i ntegrare | 6a
Lean con la tecnologia RFID (Radior e quency | Denti ficati on) p e
| 6efficacia della gestione del magazzi no. I
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RFID consente di ridurre ulteriormente il tempo di svolgimento delle operazioni, ridotto in

precee nza gr azi e a ldéll@metogologerhean.t azi one

Alcune ricerche presenti in letteratures i focalizzano sull dinteraz
Lean alfine di sviluppare un frmework per guidare il lettore verso niiglioramento dei

processi di magazzin®dle e un esempjain recentestudio cheriguarda laquantificazione e
classificazionedei 7 Muda indiviluati nei processi di magazzinwealizzatoda Salhieh,

Altarazi e Abushaikha2(018) Lo scopo dell 6articolo  quel/l
guida | 6individuazi one d e tiche/perMdudeagli sprechimel mp | e n
contesto di magazzinal fine di migliorarne le prestazioni.

Secondo gli autorijn letteratura,mancaun approccio integrato per valutare il livello di
adozione delle pratiche per ridurre gli spreehinaroad map perate la priorita allgratiche
chedovrebbercesseramplementate per primal fine di migliorare le prestazioni operative

del magazzino

La domanda che si sono posti gl i autori del |
implementare le relate pratiche di riduzione degli sprechi, ha un impatto positivo e
statisticamente significativo sulle perfor ma
Per rispondere a questa domanda gli autori hanno sviluppato un framework composto da

cinque step (Figura 22).

Warchouse activity based waste

; . Delphi Technique
reduction practices construct P e

Warehouse Performance construct

Research sample, measures and
validation

l

Quantify and Rank the 7 Wastes

l

Testing proposition

|

Road Map

Figura 122 La procedura di ricerca
Fonte (Salhieh et al., 2018)
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La prima parte utilizza il metodo Delphi allo scopo di stabilire le pratiche piu adeguate per
ridurre gli sprechi nei processi di magazzino. Il metodo Delphi € una tecnica usata per
raccogliere opinioni su un determinato tema da un gruppo di esperti seleattaatrso dei
guestionari. Mediante diversi round, durante i quali i partecipanti sono sottoposti a questionari
che permettano di confrontare la propria ipotesi con quella del gruppo, si ottiene la
convergenza verso unoopi ngquesta éecnicacha parmesso did ap p
ottenere una lista di 33 pratiche da adottare per eliminare gli sprechi nei processi di
magazzino (ricevimento, stoccaggio, picking, spedizione) e un elenco di 18 performance da
raggiungere.
Il secondo step consiste nella dazione dei risultati ottenuti nel primo step attraverso un
sondaggio a cui hanno partecipato 100 aziende. Ai responsabili di magazzino di queste
imprese e stato chiesto di indicare la loro opinione riguardo le pratiche per la riduzione degli
sprechi e Igperformance di magazzino, individuate nello step precedente, attraverso una scala
Linker, dove 1 rappresenta fAdAcompl etamente I
déaccordoo.
Il terzo step del modello utilizza la metodologidilizzata da Dtoli et al. (2015) per
quantificare e classificare i 7 Muda. Si realizza una matrice binaria degli sprechi M che ha per
colonne i 7 tipi di spreco e per righe le pratiche individuate nel primo step. Gli elementi m
hanno valore:

1 1 quando la-esima pratica riguda il j-esimo tipo di spreco;

1 0 quando la-esima pratica non riguarda{egimo tipo di spreco.
Si calcola cosi il vettore MV sommando i valori attribuiti ad ogni pratica nella matrice M.
Successivamente si definisce la matrice di correlazione C cheefperdii determinare
statisticamente la correlazione tra ogni coppia di pratiche per ridurre gli sprechi e si calcola il
vettore CV sommando i valori attribuiti ad ogni pratica nella matrice C.
Per determinare | 0i mpat t ochihdselle pegammance definttei c a p
precedentemente, viene calcolata la matrice delle priorita P che ha per colonne i 18 indicatori
di performance e per righe le 33 pratiche di riduzione degli sprechi. Gli elementi di P sono
calcolati nel seguente modo:

1 p;=0 se la {iesima pratica non ha una significativa correlazione conefinjo

indicatore di performance;
1 p;=1 se ladesima pratica ha una significativa correlazione cosesimo indicatore di

performance;
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1 p=2 seladesi ma prati ca bzone wondl gesinovingicatore dior r e |
performance.
In seguitosi calcola il vettord?V sommando i valori attribuiti ad ogni pratica nella matfce
I nfine si determina il vettore doi mportanza
calcolati.
6 0wl® 6w 0w

Gl i el ement i di Al'V quantificano | 6i mportan
magazzino; piu il valore € alto, maggiore € la necessita di implementare la relativa pratica per
ottenere un magazzino con delle buone perforeanc
1 guarto step del model |l o presenta | 6anal.i
pratiche di riduzione degli sprechi quantificate e classificate secondo i 7 Muda non impattano
significativamente sulle performance operative dei magazzini)
Loulti mo step def i nipamwetrategica che descrve ipaspage ci 0
un‘organizzazionéeve intraprenderper ottenere risultati egli obiettivi prefissati La road
map risultate dallo studio (Figura2B) indica in ordine di priota le pratiche da attuare per
migliorare le prestazioni del magazzino, suddivise in base al processo in cui devono essere

applicate.

r *7-Deadly” Wastes

Warchouse Waste
Categories
p. N -
Waiting Defects Transporting Over-
production

LT
Waste-reduction
Practice Priorities

!

R6. PA1, R4, R5. R10, D3, PA2, PA4, P4, P9, R2, P8, R1. PAS, R3, P2,
PS, D1, PA6, R7, D7, P1, D2, RS, D6, P3, PA3, D5, R9, P7, D4, P6, R11

. ah il

Receiving Put-away Picking Dispatch
B - B .
| | 4 |
R6, R4, RS, PA1, PAZ, P4, P9, PR, D3, D1,
R10,R2, PA4, PAS, P2, P5,P1, D7, D2, D6,
RI,R3,R7, PAG6, PA3 P3, P7,P5 D5, D4
R8,R9,R11

Figura 123 Road map
Fonte (Salhieh et al., 2018)
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L 6 ar t iDotolil Epicodo, Falagario e Costantino (2013)gaee un approccio integrato
di Lean Warehousing per progettare o riorga@®e un magazzino di produzione. Per
descrivere al meglio | a metodol ogia svil

magazzino di undazienda italiana.

up

Léapproccio seguito  molto simile a quello

analizzano i processi di logistica interna del caso di studio attraverso la realizzazione di
UML Activity Diagram. Successivamente, per avere una visione completa di tutti i processi
che avvengono al |,&¥iene inteodottaola \Ghlae Bam Mappirrg ZMSK)o

che, come detto precedentemente, permette di analizzare il flusso dei materiali e delle
informazioni al fine di individuare gli sprechi in termini di tempo e costi e le loro cause.

Dopo aver analizzato dettagliatamente i processi in @sdiraverso le tecniche UML e VSM,

si deve applicare la tecni€@emba Shikumper individuare gli sprechi e valutare le possibili
soluzioni. Gemba € un termine giapponese e significa posto di lavoro; bisogna andare sul
posto di lavoro dove si verificangroblemi per comprenderne la natura e le cause.

Per ogni spreco individuato viene applicata la stessa metodologia utilizzata nella ricerca
descritta precedentemente $hlhieh, Altarazi e Abushaikh2@18)al fine di quantificare e
classificare gli sprechi individuati e determinarne la priorita in modo da intervenire per ridurre
per primi gli sprechi che impattano maggiormente sulle performance del magazzino.

Infine il magazzino viene riprogettato attraverso la realizzazione di una Future State Map,
ossia la rappresentazione di come sara il flusso dei materiali e delle informazioni dopo aver
eliminato le problematiche riscontrate. La riprogettazione delle op@aiaiimagazzino viene
descritta dettagliatamente anche tramite la tecnica UML.

L 6 a pqgioreadterativo allo scopo di garantire amiglioramento continuo, in linea con la

filosofia Lean.

Alcuni articoli, presenti in letteratura, cercanofdinire metodiper misurarel livello di
implementazione dei principi Lean in un magazzino al fine di determinare come il Lean
Warehousing possa migliorare le performance del magazzino.

L6 ar t iBoomdmico, Muller eCamargo (2017propone uno strumento di misurazione e
degli indicatori di performance per determinare gli obiettivi di implementazione delle tecniche

Lean ad un magazzino e stabilire quanto queste risultano efficaci. ndi cat or e di

p

sviluppat o, che ~ stato chiamato Warehousebd

implementazione delle pratiche Lean al magazzino ed e calcolato come media aritmetica dei

sette maggiori indicatoriid uno6ef f i cne ded LeanpVgréhousiray:zJusd in time,
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waste eliminationzero defects, lean tools application, cross functional teams, continuous

improvement, supplier manageme@bme mostra laigural.24 ognuno di questi sette e, a

sua volta, calcolato come media lugtica dei suoi principali indicatori di successo.

Warehouse's
Global
Leanness

(WGL)

WGL

J

Lean Warehousing
KPIs

4 Deliveries on time (DOT) ]
Just in Time (1IT)
Logistics service providers Reliability (LSP)
Finished products inventory (FPI)
Semi-finished products inventory (SFPI)
‘Waste elimination ,.{ Supplies inventory (S1)

-

Sub-indicators

~

Briection, Zero
defects and quality

ean Tools
application(LT
Cross-functional

teams and

empowerment (TE)

Inventory accuracy (LA)

MNumber of articles with a positive quantity (APQ)

Order entry accuracy (OEA)

Picking accuracy (PA)

Orders delivered on time (ODOT)

Shipped without damage (SWD)

Invoiced correctly (IC)

Value Stream Mapping (VSM)

implemenitation of the 55 (55)

Polyfunctional employees [PE)

Teamwork (TEW)

Continuous

improvement (Cl)

Supplier
management (SM)

Number of employees working with continuous
improvement projects (EWP)

*Number of improvement suggestions per employee

(SE)

.

/

Figural.2AWar ehouseds

Fonte: (Buonamico et al., 2017)

Gl obal Leanness

Gli autori hanno sviluppat questo strumento di misurazione delle performance di un

magazzino

Lean,

p oi c h @e delesdradeinnglonmewiche lean ndnd a p p |

misurano correttamente i processi di magazzino, in quanto si differenziano dai processi

produttivi.

Léapplicazione di guesto strumento al magaz
| 6appl i cazicbhenlean dlerhagazzing peanetie di migliorare le performance

del | 6azienda, i nfatti | 6indi catore WGL, che

una continua crescita delle prestazioni.
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1.7 Descrizione framework di Lean Warehousing utilizzato

Il framework sviluppato daMustafa, Cagliano e Rafel@@13)h a biettivo di contribuire

allo sviluppo di uno strumento per ptementare il Lean Warehousing. La letteratura
disponibile sil tema del Lean Warehousing e solameateademica e quindi gli autori

pensano che ci sia bisogno di un modello che possa guidattorkl nella messa in pratica

delle metodologie Lean nel magazziqauestoframeworké stato utilizzaton questo lavoro

di tesiper analizzaren ottica Leani processi c he odel magargnodedb al | ¢
Gruppo Poli al fine di individuarne le tidita.

Nel magazzino le persone e i prodotti sembrano essere in costante movimerteerena

und e | egvuaatnat i t © di operazioni da svolgere non
fine direndere le operazioni di magazzino piu efficienti, si dmresiderarlecome una catena

di montaggio cercando di ridurre le attivita a non valore aggiuatbo t r aver so | 6ana
movimentazioni della merce, dei percorsi di picking ma antiaite una corretta
manutenzionel e | | 6 atdilavera.z at ur a

Il modello suggerisce un approccio pratico per analiziaggiticita che si verificano durante

i processidi magazzinoat t r aver so |I|é& mgigddlogie bBeanlLm sc@o dkle |
framework e di identificare le inefficienzeein processidi magazzino (ricevimenb,

stoccaggio, picking, spediziongppofondirne le cause e le respailita e, infine, proporre

delle soluzioni volte a ridurre o eliminare gli sprechi individuati.

Il framewak si compone di quattrstep:

1. la prima fase del modellsi focalizza sullo widio della situazione attuale del
magazzince dei processche avvengono al suo interattraversd 6 appl i cazi one
metodologia Value Stream Mappinga kealizzazione della Current State Map, che &
la rappresentazi@ngrafica di tutte le attivitasia a valore aggiunfache non a &lore
aggiunto- svolte nel magazzino e il relativo flusso deateriali e delle informazioni,
permette di determinariétempo di processo di ogni attivita e il lead tinoale del
magazzinoL 6 anal i si d i tetdadengficarete pripicta dicognnpsoeesso
di magazzinpgli sprechi che si verificano nelle attivita svolte e i problemi relativi al
flusso informativg

2. il secondo step la classificazione degli sprechi che si verificano durante le operazioni
svolte in magazzinanediantele sette categori@i spreco, anche chiamate Muda
(trasporti, scorte, movimenti, attese, fasi inefficienti, difettapacita produttiva in
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eccesso)Tuttavig la settima categoria dedicata alla sovrapproduzione viene esclusa
dal nodellg, poiché riguada solo i processi produttivi.

Come mostra la dbellal.2, per ogni spreco individato si applicala tecnica lean

delle 5W (what, when, wherajhy, who) al fine di individuarni& natura, le cause e le
responsabilitald o b i e t todelloe qukkoldi suggerire un approccio che siibas
sui benefici davanti dalla combinazione dei setduda e della tecnica 5W per
studiare i tipie le cause degli sprecbihe si verificano nei processi di magazzino in

maniera struttata;

5Ws Analyss
Operation 7 Wastes What When Where Why Who
(Muda)
Transport Longturnaround time After completion | Warehouse Poor yard control, not
for vehicles/trucks of receiving dockyard optimized strategy for
operations unloading vehicles
Inventory Bottlenecks in the flow | Duringthe In the area of Poor layout planning,
of goods/unecessary receiving/ warehouse inadequate working
stock unloadingprocess | between methods, poor line
receiving and balancing
storage
Motion Walking around by the | At the beginning | In the receiving/| Lack of straiening
warehousetaff to search| and during the unloadingarea | (setting in order)
and find the equipment | reiceiving process principles for tool
and tools used in the placement. Bottlenecks
receiving process. in the material flow.
Walking around by Oversized inventory in
workers to find empty the receiving area,
spaces for placing the information errors,
Receiving unloaded items human errors.
Waiting Vehicles have to wait a | On vehcle arrival | In or outside the| Already occupied dock | Planning
long time before starting| at warehouse dock area positions, poor and
the unloading process scheduling, poor scheduled
dockyard control. department
Arrivals of vehicles
earlier or later than
scheduled
Defects Placement of goods in | During the In the receiving/| Poor record keeping, Multiple
the wrongorder and area| receiving/ unloading area. | information errors, department
after receiving. Items unloading process| During the delayed data entry
received but not material
appearing in the handling
warehouse information process
system

62




Over Unnecessary repeated | During the sorting| In the receiving | Information errors,
Processing | checks for product and quality area human errors
quantity and quality assurance
processes
Over )
. Not Applied
Production

3. aguesto

Tabella 1.2Esempio di pplicazionetecnica5W
Fonte:Mustafa, Cagliano e Rafele (2013)

punt o

del

| 6anal i

S i

necessario

gli sprechi,e quindiil terzo step dé modello introducea questo scopda tecnica

Lean delle 5S, perclguesta tecnica permette di migliorare la visibilita, il flusso dei

mater

al i,

| 6organi zzazione

del

Jomev 0or O

mostra la ®bella 1.3, pr ogni spreco individuato nella fase precedente viene

applicato il metodo 5S p@roporredelle azioni di miglioramento;
5S Application
Operation | 7 Wastes Description of Sorting (Seiri) | Straitening Shining Standardizing Sustaining
(Muda) waste (Seiton) (Seiso) (Seiketsu) (Shitsuke)
Transport Long turnaround | Reduce the Assign an Define and Standardize the | Continue
time for unnecessary | appropriate keep the path | practice following
vehicles/trucks stay of place to each | for vehicle the
vehicles in vehicle in movement procedures
dockyard dockyard area | clean and tidy and make
areas. periodic
checks
Inventory Bottlenecks in the| Remove the Move the Keep the Standardize
flow of unnecessary | goods to the working and procedures for
goods/unecessary| stock on the next phasein | transit areas the inventory
stock way between | the warehouse | clean and tidy | flow from the
the receving process earliest receiving to the
and storage storage area
Receiving areas )
Motion Walking around Remove all Pull all the Keep the| Develop Contlr.lue
by the warehouse | the tools and | tools and receiving areal corrective and foIIc‘)wm9
staff to searcland | equipment equipment in clean and tidy| preventive maintenanc
find the from the designated during the | maintenance e and
workplace
equipment and working area | places and receiving procedures for cleaning
tools used in the | atthe end of | markit processa s a{ tools and
receiving process.| their use. accordingly. well as at the| equipment and standards
Walking around Create an Segregate and | end of it. standardize them
by workers to find | empty space in mark the places acccording to the
empty spaces for | the reeving dedicated to work
placing the area for different steps requiremets.
unloaded items upcoming of the receiving Develop
goods by process. standards for

6
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moving the keeping clean
unpacked and workplace and
sorted items to assuring the
their next removal of the
positions in unnecessary
the warehouse| inventory
Waiting Vehicles have to | Sort out the Review the Develop special
wait a long time unnecessary | vehicle arrival procedures  for
before starting the| inventory in schedules and vehicles arriving
unloading process| the receiving | synchronize out of schedule
area and them with the
remove he outgoing
unnecessary | schedules
activities
before the start
of the ]
. Continue
unloading ]
following
process h
the
Defects Placement of Place the goods Keep the Standardize
. ) . procedures
goods in the in the storing areas | procedures for
) . and make
wrong order and predefined and | clean inventory o
) » periodic
area after designated ares handiling
- checks
receiving. ltems and order. )
) /audits
received but not Perform data
appearing in the ertry process
warehouse
information
system
Over Unnecessary Review the Standardize the
Processing | repeated checks process of process of
for product quality and checking product
guantity and quantity quantity and
quality verification quality
Over Not Applied
Production
Tabella 13 Esempio di pplicazionetecnicabS
Fonte:Mustafa, Cagliano e Rafele (2013)
4. infine, necessari o uno strumento per suppor

miglioramento indviduate e per alutarne gli effetti. A questo propositta quarta

parte del md el | o

rappresentate la mappa dello stato futuro del

f ocal

i zza

| 6attenzi

one

sul | a

magazzinm cui vengono

implementate le azioni di miglramento individuate con la tecnica 5S per migliorare

il lead time totale del magazzinQu e st 6ul t i mo

step

per mette

time totale della situazione attuale con quello che si ottilfad i mp &zeme ealla

soluzioni proposte, al fingi valutare i risparmi ottenuti.
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L6ébapprocci o generico del model | o |, poichéende f
magazzini non sono tutti uguali. La combinazione della VSM con il metodo 5S aiuta a
riorganizzare le operazioni di magazzino leflisso della mercema e utile anche per
individuare le mancanze o i difetti nel sistema informativo del magazzino.

Questo modello e utile sia per chi lo utilizza per iniziare ad implementare la filbsafiain

un magazzino organizzato secondo metaogieltradizionali sia per migliorare il lead time di

un magazzino che gia adotta le metodoldgean poiché fornisce le linee guida di base per
analizzare e riprogettare le attivita di magazzino in ottean. Inoltrequesto modello € utile

ai ricercatoi per trovare nuove opportunitger promuovere il miglioramento contio delle

attivit®™ di magazzino e | 6applicazione del
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Capitolo 2
Il Gruppo Poli
In questo capitolcsi presentd 6 azi enda nell a qual e distesi  svo

descrivendone la storia, la struttura orgaatwa del gruppo, i fornitori, clienti, i prodotti

commercializzati ¢ amdamento del fatturato.

2.1 La storia

La storuppdePolGi @ una lunga stori audindfoami g
fratelldi Beniamino e Giuseppe Poli aprirono
prodotti ortofrutticoli. Nel 1948 il negozio
due fratelld] aprirono una saecbmemt ohotlh e gai
apparentemente antitetici che meglio riassu
i nnovazione: da wun | ato il | egame con il t
del | 6azi enda di i nnovar auowif f eenidnovepgt eddnt
del |l 6i nformatica e dell decol ogi a.

Di seguito si prosegue con anat ip rdeeslelnmaugsgtiaorniea
Pol i

8 settembre 195! primo negozio di alimentari

All'inizio di settembre del 1957 il
purto vendita di via Brennero viene
completamente rinnovato e ampliato;
ol tre alldortofrutta,
prodotti alimentari, tra i quali le

conserve, le confetture, le verdure

confezionate e la frutta candita. Questa

Figura 2.1l negozio di via Brennero trasformazione porta alla naisc (a
Fonte https://www.gruppopoli.it )
Trento) del primo vero
Asuper mercat oo, cCio un negozio in cui Ci g

Questa nuova formula di vendita era appena stata sperimentata in Italia con la fondazione a
Milano della catena Supermarkets ItaliamggbEsselunga.
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1959 Il secondo supermercato in via Orfane a Trento

Léattivit?” prosegue con <crescente successo
trasformata in supermercato. La numerosa famiglia Poli € sempre piu coinvolta nello sviluppo

d e | ivitg;aBiamca e Gemma, le mogli di Beniamino e di Giuseppe, cosi come i figli,
contribuiscono attivamente operando nei negozi, chiaro esempio di impresa familiare, formula

Su cui storicamente si basa gran parte dell 0

1961 Il premio ricevuto dalla Camera di Commercio

Nel |l 6april e del 1961 | a Camera di Commerci o
assegna ali due negozi l a medaglia doéoro al
Lavoro e del Prograd 940 Haeadnopmiocdoo.t thia vewnmdut i
esposi zione in vetrina e soprattutto | a nuo

ri conosciment o.

1964 Si inaugura anche il terzo supermercato della citta

Beni amino Pol i ,sceanhe al |
autonomia il supermercato di via
Brennero, decide di aprire ed
amministrare un nuovo negozio a Trento,

i n Largo Medagl i e doéo

momento inizia tra i due fratelli una sana

competizione che li spinge a fare sempre

Figura22 11 negozi o iQro La

Fonte https://www.gruppopoli.it meglio, continuando ad invés nella
crescita dell 6azienda.
1966 La grande alluvione
W Alla fine doottobre, fo

si abbattono sul Trentino. Il 4 novembre
| 6Adi ge esce dagl:] ar gi
la citta di Trento. Fra i negozi delr@po

Poli quello che subigscmaggiori danni é il

punto di via Orfane, d c

Figura 2.3 || ne‘gozio di violenta ed invade | 6ed
Fonte https://www.gruppopoli.it
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pi ano. Tuttavi a, I n sole tre settimane il S

asciugato, sistemato eblicoi pristinato per | b6ap

1970 Il completamento della rete sulla citta di Trento
Gl i anni successi vi segnano wuna nuova fase
supermercati, tutti | ocali zzat]i nell a citt

Fer mpmiertad nel9Z®dr so del

19741978 Gli assegni di Poli
La crisi petrolifera della meta degli

FIT ML

Trento & 9 maggio 1977

anni Settanta porta ad una forte

inflazione della lira. In sostituzione

% Centocinguantg = " | degli spiccioli, che in quel periodo
2l ndine SUpermercati mll trento
N 6105004

scarseggiavano, alcune banche, in

accordo con leprincipali aziende,

Flgura 24 M|n|assegnoesso daIIa Banca dl Trento . . . .
Bolzano iniziano a emettere un particolare

Fonte https://www.gruppopoli.it assegno circolare. Anche i
Supermercati Poli aderiscono all'iniziativa con assegni prodotti in tre diversi tagli: da 50, 100

e 150 Lire.

Fine anni '70 ed inizio anni '80 Le nuove forme di pubblicita

Per fronteggiare | a crisi e | daumento dell a
far conoscere alla gente prodotti e iniziative, elaborando forme di pubblicita innovative,
sempre piu creative ed originali. Nelle vie di Trento si cominciamedare i primi cartelloni

che reclamizzano sconti sui prodotti e le rivoluzionarie promozioni 3x2.

1984 Il primo concorso a premi

Al gi orno doéoggi sono molte | e aziende che
per fidelizzarli, manel 198 | a situazione  molto diversa
accolta come una grande novita: i clienti possono vincere televisori, ferri da stiro,

asciugacapelli e molti altri prodotti.
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1986 La nascita dei Grandi Magazzini Regina

. A meta degli ann Ottanta, allo scopo di
rivitalizzare il formato dei grandi magazzini, Poli
decide di aprire nuovi negozi dove sono proposti

prodotti non solo alimentari. Questi punti vendita

S i di stinguono con unoi
AReginado. (! pri moginaGr ande

; e A
— apre a Trento nell 6ottobre

Figura 25 Il negozioPoli Redgna
Fonte https://www.gruppopoli.it

1987 Il primo supermercato Poli in Alto Adige

Nel corso di tutto il decennio la rete di vendita si espande decisamente anche al di fuori della
citta di Trento. Nuovi supermercati sono apertinexo o rilevando piccole catene locali

presenti in Valsugana, in Val Lagarina, in Val di Non, in Val di Fiemme. Questa espansione
continua nel 1987 con | 6inaugurazione del pr
in Alto Adige.

1995 Viene ideatal logo Poli rosso, giallo e blu

Nel corso del 1995 viene adottato lo storico logo rosso, giallo e blu, tuttora molto familiare
soprattutto per | a simpatica figirandola punt
rimasto presente sul territoriper ben 16 anni ed e stato poi rivisto nel 2011, con la
presentazione dell dattuale versione, -scelta

creativa nella quale si sono sfidate ben 262 societa di comunicazione provenienti da tutto il

Rli Polf P«

SUPERMERCATI

mondo.

Figura 2.6 Evoluzione del logo
Fonte https://www.gruppopoli.it
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1998 Il primo supermerato italiano a pianta circolare
: Al l 6inizio degli anni Nova
' Ahol d apr e mol ti super mer

adottando una pianta circo

s c hemi pi Y% tradi zional i
: affascanaguwesda i niziativa
1% i /' rTiproporl a anche i n It al.i
= {%‘:ﬁtﬁﬁﬂt"’;d'\ﬂaccani’ ~ inaugurato il
tl] *1:«‘1—----‘ “Jr 9~ pianta circolare, dove i
Figura 2.7 1l negozmaplantacwcolare inVi consumar e direttament e i n
Maccani . _ ~
Fonte https://www.gruppopoli.it acqul stati, presso tanoar e
all 6interno del supermerca
12 luglio 2000Agora Network
Nel 2000 il gruppo entra a far parte di undoé

valori e qualita: IPERAL, che opera in ¥ltellina Valcamonica Lecchesee Brianza
SOGEGROSSche opera irLiguria, Piemontee Toscanae TIGROS che opera &/arese
Novarae Coma La creazione della nuovaolding di servizi ha lo scopo di integrare molti
aspetti gestionali, realizzando cosi importanti economie di scala e migliorando I'offerta al

cliente senza pero diminuire la propria presenza sul territorio.

2001 Viene redatto il primo Bilancio Sociale

Da una collaborazione con I'Universita di Trento nasce il primo Bilancio Sociale, strumento di
comunicazione per condividere in maniera allargata i valori, gli obiettivi e le azioni intraprese
a supporto di uno sviluppo dusab. Da qui in poi, il modo di endicontare si €
progressivamente evoluto, trasformandosi in un sistema di programmazione, gestione e

misurazione delle performance.

22 luglio 2002 Nasce DupliCard

Lanciata nell'estate del 2002 Duplicard € la prima carta fedelta presentata in Tretdino Al
Adige. L'origine del nome "Dupli" derivaad'Doppio”, poiché la carta da doppi sconti, vale

su dueinsegne (Poli e Regina)evieneonsegnata in duplice copi a.
creato il primo catalogo premi associato alla carta fedelta: con ampiisto il cliente

accumula punti DupliCard, che possono essere convertiti in premi oggettivi (piatti, pentole,
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bicchieri) in servizi (sconti sulla s VALE RisPARM

IL DOPPIO IL'DOPPIO e

bolletta, abbonamenti a riviste, ingressi VALE ~ @gp IL DOPPIO ‘
S . IL Dopglo ~
ai parchi divertimento) in sconti a ) WE S

. .. %! -
immediati sulla spesa oppuressere . '@a;qom  iborio polf ™
N _ i : . ‘-
Adonat. a sostegn di di ST Rgso @ 't
- PR mr =
sociali. Polf® "REGINA v .
La CARD dai doppi vantaggi e Pom ?EG'HA

."f’, Dal 22 huglio richiedi la CARD
nei punti vendita, ¢ GRATIS.

Figura 28 DupliCard
Fonte https://www.gruppopoli.it

La CARD dai doppi vantaggi.

2005 Facciolo, la spesa comoda e veloce

1 nuovo sistema Facciolo viene proposto peée

servizio di "sel f scanning"” checpdr met tae bai
prodott.i prelevati dall o scaffare in modo d
del |l a spesa, senza doverl: poi posi zionare u
e veloce poich® rildiueretii dlelmpicassattesa dei

2011 Nasce MiniPoli

Nel 2011 nasce un format dedicato ai punt.i
servizio pi%¥h vicino alle esigenze del singo
guel l a di tpdart,i ememgtiiar aonv e hdeeein znae geo zlia pguva lgir

2011 Un'azienda sempre piu sostenibile
Pol i sceglie di testare e wutilizzare all 6i nt
i nnovative che permettanmagidi er iddurraireg |Hiia ri s p e

aziendal e: neme @i0dnt ¢ aadrethe wmrp riedi @ tnrfeagiog@ ® , n i n

| a partecipazione a fiere specializzate in t
con azienderlbgedeémznehkae nell o sviluppo di
alla realizzazione e installazigoobaedi obnr & mj
refrigerazione, permette di erogareianche 1|

Aprile 2013 Nasce | 6applicazione Poli &Regi na

[ sito web e | a pagina Facebook del Grupp«
comunicazione diretta con i clienti, ai gua
nascita del |lid&Repgiincaa.z i @uneestPaolappl i cazi one
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accedere facil mente ai servizi: dai negozi

all'"area riservata myPol

Luglio 2014 Un sodalizio importante per il futuro

Il Gruppo Poli aquisisce la maggioranza del capitale di Orvea, storica catena trentina di
supermercati e azienda di grande tradizione
negozio alimentare a Trento, ha intrapreso un graduale percorso di sviluppo aridneral d

dei confini regionali. Un sodalizio importante perché vede collaborare due azmmukeiute

nel territorio, due aziende da sempre competitor che ora guardano assieme al futuro. Viene
mantenuta | 6identit? e | 6i nsonyiana effettnatanuear c i a l

fusione.

Settembre 2014 La spesa si paga con il telefonino
Nel 2014 viene introdotta la tecnologia di mobile payment PagoGeatie al collegamento
fra la tessera DupliCard e la carta di credito, PagoFast permette di pagapesk

direttamente dall éapp myDupli Card in modo ra

Ottobre 2014
Apre il primo IperPoli di Trento

Gennaio 2016 Ordini online, ritiri al negozio

A gennaio 2016 |l an e,
servizawi Moandedi cat o roi d
carta fedelt”™ <che pjeirnfi; pesa
ritirare gl i acqui-sn._,,.\ dri v
apposi tament e creato ggi
negozi o. I n una manci enza
aggiuntivi pu)] afaspesad.i O | Lol

stato attivato presso | 6l perPoli di Trento e
Percorrendo le tagpprincipali della storia del @ppo Poli si puo notare la straordinaria
cresctaeisuccesso dell dazienda, i nizial mente un
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un gruppo leader nel settore deBaande Distribuzione @anizzatg GDO) in Trenting Alto

Adige, composto da 5 societa, 70 punti vendita e 1704 dipendenti.

Il posizionamerd competitivo del Gruppo Poli in regione e nelle singole province viene
monitorato anche attraverso le rilevazioni effettuate da due istituti leader nelle indagini di
mercato: Ri e Nielsen. Come mostrato ingkra 2.10 le analisi di mercato svolte da IRi
Nielsen conferrano la posizione di leader delrippo Poli nel settore con una quota di
mercato del 36,22%.

Le quote di mercato Trentino-Alto Adige secondo SymphonylRi
Fonte: Servizio Top Trade, canale IPER + SUPER quota LCC - dati al 01.01.2017

Despar Conad
2829% S 7 15M%
Altri
T
i 1.23%
Sait + Coop Superstore i \ gruppo Poli
18,85% 36,22%

Le quote di mercato Trentino-Alto Adige secondo Nielsen
Fonte: Servizio Guida Nielsen Largo Consumo, canale IPER + SUPER, quota LCC - dati al 01.01.2017

Despar Conad

RN TR
Altri
0,92%
Sait + Coop Superstore -~ . gruppo Poli
15,90% 36,22%

Figura 210 Le quote di mercato secondo SymphonylRi e Nielsen
Fonte: Relazione di Gestione 2016

Il segreto del succleesswseo fdeen d agmeurptpaol is:i basa s
1 gli assortimenti: il gruppo si impegna a sviluppare progetti vicini alle esigenze dei
consumator i che mirano a valorizzare il

piccoli produttori locali;
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1 i punti vendita: la formazione e laescita professionale del personale e al centro
del | 6attenzione, inoltre il gruppo inves

meglio | 6ambi ent e al [fingdiottereere degli achl@enti nwltop e r me
curati.

1 la convenienza: il gruppoiraprende delle politiche di prezzo molto importanti che
permettono al consumatore di ottenere dei prezzipiu bassil | 6 or di ne del :

rispetto ai concorrenti.

2.2 La struttura del Gruppo Poli

(! gruppo aziendal e gsaini grdiantima wn a ed tl reu trtewgrod
mi rano a:
i salvaguardare la compattezza della proprieta fra diversi membri della famiglia;
i favorire il passaggio generazionale, dai beneficiari economici della seconda
generazione ai loro discendentiche hanncodant r at o i nt eresse nel |l
garantire la rappresentanza negli organi sociali anche ai Soci di minoranza;

assicurare un flusso soddisfacente di dividendi anche ai Soci eventualmente non

operativi.
La visione guella di tunaaziremda fdamiplriod g C
regional e dell a Grande DEH sutnrgiob uyzeiramed oOr gani z

TOLEDO F.LLI POLI BERTOLDI

SRL SPA HOLDING

l —=80% ‘ %% ] J 2,8% T
BILLING SUPERMERCATI SEVEN SPA ORVEA SPA
SPA POLI SPA

- « // o -~

- \ // -~ e~ s

il \\ V' e
== 13% N\ 7 2,8% P
—~ 2 ¢ o
5,70% 5 Y e 7 35%
R o i IMPRESE
e i | CONTROLLATE

Figura 2.11 Organigramma Gruppo Poli
Fonte: creato con Microsoft VisiBrofessional016

75



Come mostgmua al 2@aPhPpppo iPotlo 5d a cfioertnia: F.o L1 Pol i

Super mercati Poli SpA, Seven SpA e Orvea SpA
La capogruppo |l a Societ? F. L1 Pol i, cost
Léazionariato  di fatto diviseo grnupguotfeanyd
quel | o di Mar iMa,r ceil | SaPPdbdo ,e fdigli del fondat
Marcell o hanno ruol i operati vi I n azienda;
Marcell o ~ | 6amministraeordel téheganda @ggihe
terza genvwircahzeilcenee Maur o, -thglisodb Maspet tPic
responsabili dell area contabilit”™ e finanza
Dei tre figli di Beni amizmge, aovweal one el s ol
ri masto in azienddA;lIFRamZ® ooecilc s ®i tio fngl i av
i nteressi e ambi zioni e quindi non c¢ci sarebb
1 Soci o di mi noranza nelBiel Isiogci @gA SuPpev me
Tol edo Srl , a socio unico Paolo Poli, cugi
esponente della seconda generazione familiar
1 Soci o di mi noranza in OrveaGiSpnA uc al ae B&irat
Bertoldi, nipoti del fondatore di Orvea.

Super mercat.i Pol i SpA, Billig SpA e Orvea
gestione dei supermercati, mentr e | a SOoCi ¢
ammi ni strati vaccduepla gredgpoacegusist o all i ngr os
consumo, dei servizi di marketing, commerci a
l'1lruxpo Poli ha creato unhpe®digle gegoisgatd ser v i
chiamata Agor " Net work che ha | a forma gi ul
l'i mitata. I guan g ocro gaiugpPad unsoo cu n aa pded @tl & . ddl
parteci parzipme Reelli G suddivisa fra Super me
(5, 70%), Orvea SpA (3,50%) e Seven SpA (2,80
Agor”™ Network =~ la societ”™ maddadaqui at aed gir
dell a gestione | ogistica dei prodottdi grocer

a marchio Pri mia.

Ogni scelta strategica e operativa  del egat
del | e socliaette’, cmanthr @l capogruppo esercita u
coordinamento i n guanto h a una ril evante
maggioritaria di propri esponent i nei di stin
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Per valorizzare le sinergie di gmpo, si instaurancapporti di natura@conomica e finanziaria

fra le diverse societa. Ad esempio F.li Poli SpA investe prevalentemente in operazioni
immobiliari che favoriscono lo sviluppo della rete di vendita delle controllate, regolando i
rapporti attaverso contratti di locazione i cui canoni sono allineati ai valori di mercato. |
rapporti di compravendita di merci fra Seven SpA e le societa proprietarie delle reti di vendita
sono invece regol ati da accordi diprezzidir ni t ur
mer cat o. Léattivit™ di Head Quarter di tutt e
addebita i costi dei servizi alle societa beneficiarie in base a tariffe regolate da un accordo

sottoscritto fra le parti.

In Figura 2.12 si mostria struttura organizzativeetle societa facenti parte det@ppo Poli.

CONTROLLO AMMINISTRAZIONE
DI GESTIONE E SISTEMI INFORMATIVI
| |
DIREZIONE OPERATIVA DIREZIONE TECNICA
|
| | | | |
RISORSE | GESTIONERET! || gisrica IGIENEE || QUALITA, TEMPI MARKETING £ SVILUPPO E
UMANE I VENDITA SICUREZZA F METODI COMUNICAZIONE | | SERVIZI TECNICI
DIREZIONE COMMERCIALE
CONTROLLO DI ||
GESTIONE COMMERCIALE
[ |
VENDITE VENDITE
ACQuIsTI DETTAGLIO INGROSSO

Figura 2.12 Struttura organizzativa delle societa
Fonte: Relazione di Gestione 2016
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2.3 Le strategie e le politiche perseguite

La mi ssiromnpepodeRolG coresilsat ec onnepl| ept ear sseogdudiirs f a

of frendo prodotti e servizi di gualit”™ ad wu
sempre pi%m curat. e funzional i. La volont?

efficiente et éremi troardiioc art eagisounlal e, con negozi
mant enendo in tal modo | a | eadership territo
Pequanto riguarda | a rete di vendita, l e s
aumentosugpelrfaci e media dei negozi, anche m
chiusura di qguel | i di di mensi oni e fatturat.
(1 per, super, mi ni ) sviluppando anche f or me
compl essivo dell 6i mmagine dei punti di vendit
rete attraverso uno sviluppo efficiente e r .

copertura territoriale.

Le strategie perseeguiitle sadr vfiizne® @i | @i gs adod
ri guaradara oln@ di Si steemii ceéi averadittoa coaltfenut
all dinformati zzazi ondidel lagtaavevsd” |daddzio

scanning/ gayeyomknt ésdeéfl e tecnologie mobile.

I n general e, i gruppo S i ~ i mpegnato nel
contrastando i fenomeni inflativi e nell o s\
ascolto dell a clii dgntdeella,z zdaiz i ppornoeg rcahremicrdei no ¢
Per guanto riguarpdpa lag t mar odiel il le @ol i tiche ¢
portafoglio prodottd.i di sponi bi ki ope ateimi gt o
freschruppollhag i nol tre attuato un significa
ddacqui st o, controllo e razionalizzazione d
massa critica di acquisto mediante palftenar:i
i mportante anche | a valorizzazione dell e prc
state attivate molte coll aborazioni con prod
Per qguiaguarda | e rrisppeeatumame pomiiiteigokeadd a
del |l 6efficienza e del mi gl i oramento del | a

vengono fealzi atave di formazione continua

preparazione dei | avor atrerispe nvaeme | at tj wdt -
convinzione che questa possa portare ad wuna
conoscenze e dell e esperienze aziendali. L a
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di prestazioni rme wprermestsemai diotimemiet or aggi ¢

anche all odin

troduzione massiva degli ausili

2.4 Le insegne e la diffusione territoriale

I Ilruppo Pol i
di ffusa capi

i canal e al
f or mat dei

I tal mar ket) .

promuove | o sviluppo d¢ienftoramat ie
| I ar ment e <Al Itlod iArdti ggreq tcenrer isti o rsivo
i mentare (insegne Pol i, |l per Pol i

grandi ma g a zrzaivreir s i ndegnanaResgi in

P a orvea Supermercati medio-grandi, dal format moderno, con assortimenti com-
O é pleti ed alto livello di servizio

o,
Fol,

,__j SUPERMARNETS
sad

QEGINA

L o—FN o
ITaLvaRrKET

Formato dei negozi di ridotte dimensioni che sviluppano un servizio di vicinato; plus
concentrati attorno al concetto della “spesa piccola”

Maxi-formata dei negozi, tendenzialmente oltre i 3mila mg, che

: orvea accolgono assortimenti molto vasti, linee prezzo differenziate e

importanti spazi promozianali; prezzi orientati alla politica EDLP

Supermercati di convenienza; assortimenti orientati alle esigenze locali, presenza di
multi-pack e posizionamento prezzi pill basso rispetto al mercato

Magazzini medio-grandi focalizzati sui principali settori del non alimentare

Cash&~Carry per la vendita nel settore ingrosso in provincia di Trento

Figura 2.13 Le insegne
Fonte Relazione di Gestione 2016

A t agdi, tadete del gruppo si compone di 69 strutture di vendita. In provincia di Bolzano si

contano 20 negozi, di cui 4 a insegna Amort, 3 MiljRA® Supermercati Poli, 1 IperPoli e 2

Regina.In provincia di Trento, se ne contano 46, di cui 4 Amort, 3 MiniPoli, 21 Supermercati

Poli, 3 IperPoli e 1 IperOrvea, 8 Regina, 5 negozi Orvea ed il C+C Italmarket di Trento. Tra i

punti vendita fuori regiom vanno menzionati il Regina di Lugagnano di Sona e le due

strutture Orvea ed IperOrvea ad Affi.

79



VIPITEND @ ® RI0 PUSTERIA

@ BRESSANONE

MERAND @
® LANA

@ BOLZAND

APFIAND @ @LANES

. @ EGNA
MALE @CLES ® PREDAZZ0

L
MEZZOLOMBARDD  ZVANO DI FIEMME
i ® @ CIVEZZAND
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_ 1.. PERGINE VALSUGANA
RENTO .. @ LEVICO TERME
@ SARCHE CALDONAZZO
VILLA LAGARINA BORGO VALSUGANA
L]

ARCO @ROVERETD

o MORI
® Wik
®AA

STORD
L]

@ AFF

L ]
LUGAGNANO
DI SONA [VR)

Figura 2.14 La diffusione territoriale
Fonte: Relazione di Gestiorn2016

2.5 Il personale

Il Gruppo Poli € la piu grande azienc

oltre 51 anni inferiore a 30 anni
privata del Trentino per numero c Wunita N\ S
collaboratori. E una realta che offr
opportunita di crescitaoncrete e che
valorizza le collaborazioni durature.
A f i2r0eli6 | nNumer o
. - . fradl1e50anni _~ ~._ fra31ed0anni
di pendeln7tQietl BoaiB & ¥ 520 Unita PP
36,38% 27.82%

uomi ni)
N . . ) . Figura 215 Diagramma eta personale
E un ambiente lavorativo giovane poict Fonte Relazione di Gestion2016

qguasi la meta dei dipendenti ha meno di 40 anniecamostra il diagramma inigura 2.15.

Il gruppo si impegna a mantenere un rapporto duraturo con cellaboratori, come mostra

la Hgura2.16,il 45% dei dipendenti € in azienda da piu di 10 anni.
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Léattenta selezione

oltre 21 anni inferiore a 5 anni
Z5umita 7 531 unita di risorse con buona preparazione
13,20% 31,16%
tecnica coseguente al grado di
fra 16 e 20 anni o .
— scolaritd ha portato ad avere dei

228unuiti'i ™~
1338% validi collaboratori. A fine 2016 la

percentuale di dipendenti laureati

fratle15amni -~ . fra6e 10 anni
308 usith 412 unith e diplomati sul totale & 33,22%.

Figura 216 Diagramma anni di lavoro in azienda
Fonte RelaZone di Gestion2016

lGruppo Pol i opera attraverso unbaccurata po¢c
prevede una pianificazione attenta degli orari, una adeguata distribuzione dei carichi di lavoro
e la differenziazione di ruoli, mansioni e contratti di lavoro.

Léorario per tutte | e societs del gruppo
distribuite su sei giorni, dal lunedi al sabato. Il servizio reso nei giorni festivi e nelle aperture
domenicali avviene nel rispetto della normativa e prevede comunque la corresponsione di una

maggiorazione.
Tempo Determinato

Per quanto riguarda la tipologia dei contra 7 T

lavorativi, il rapporto di lavoro a tempc
indeterminato € la formeontrattuale piu comune
utilizzata al |[(Rgura2.1&)Sin

ricorre a contratti a termine in misura minima

. i . Tempo Indeterminato

fisiologica (4,3% sul totale) solamente per f 1630 unit

fronte conla dovutacelerita ed efficienza alle

Figura 217 Diagramma contatti tempo
determinato e indeterminato

malattie, maternita, picchi di lavomcoperture di Fonte Relazione di Gestiorg016

posizioni che via viarimangono scoperte pe

lavoro intenso e stagional&.r adi zi onal mente | a rete di Venoc
gruppo € maggiormente impegnato aelterca del personale.

Come mostra il diagramma indtira 2.18, ontinua a crescere negli ultimi anni il personale
impiegato a tempo parziale, sia come numero complessivo di risorse (+6,08%) che come peso

sul totale dipendenti (+1,30%).
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Numero collaboratori

Full time
Part time

2.6 |
Nel

©
—

(7]
> S5 O 0O

o O o0 o o <
>0 O oo <© 9

o

Q O

di s
han
con

Laa

1500 La stipula dtali contratti proviene

1.600

sempre da una richiesta diretta

1.400

a0 del |l i nteressat o, p €
1.100
1000 parte mamme con bimbi piccoli e
BOD A . . .
. | 6azienda, compatibi
s esigenze organizzative, cerca di
200 2035% 21.23"!0 22.54"/0 . ..
0 - : , , dare risposta positiva consentendo
2014 2015 2016
m £ T un ampio ricorso a regimi di ario
Figura 218 Grafico numero collaboratori parziale.

Fonte Relazione di Gestion2016

prodotti commercializzati
2001 graeierabhte BNnné&mEerpo Netl worhka, cirle a®

vato Primia con | 6intento di of frire fl a
o doppradoofii Primia sono stati testi mon
ora si stia muovendo per raccogliere in
urezza, convenienza. 1 plus dell a marca,
ea con quella dei prodotti |l eader di me
taggi oso, i n media inferiore di circa il
nuove | inee speciali: Vi a VerededeBiBa oge F
i cata al mondo del bi ologico e a prodott
tivazione e allevamento naturali, senza
mi c a, N® tantomeno di nptreo dtortatcic i GGM.l elL,a offi
al3tpre dot t i , tutti qgualificat:i con il | oc
rigine biologica, | a salvaguardia dell e r
l i nea Permpmrendaea, iGuwdmome,coundampia selezi
tinguono per | e materie prime |impiegate
no |l a certificazione dei mar c hi DOP e 1 G
Itlrio su origine e qualit?

Aed . rlaporta i dati rel atdowl6é ai prodott.i Pr
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Nr. prodotti

Nr. categorie coperte
Vendite generate

Pezzi venduti

Clienti DupliCard acquirenti

% clienti DupliCard acquirenti

1.240 133

49 21

€ 37.096.692 € 4.590.630
24.588.173 3.119.973
213.858 141.351
94,56% 62,75%

Tabella 2.1 | prodotti Primia
Fonte: Relazione di Gestione 2016

111

20

€ 2.906.148
1.034.754
117.783
52,29%

Negli ultimi anni i prodotti Primia hanno avuto una costante crescita, come mosardil

positivo del grafico in Fgura 2.19 Le principali leve strategiche che hanno portato alla

crescita sia in termini di numero di prodotti, di pezzi acquistati e vendite generate, riguardano

il riposizionamento dei prezzi, per rendere i prodotti ancara@nvenienti, ed una campagna

pubblicitaria focalizzata sulla semplicitpoiché AiPrimia fa parte della quotidianda per

creare una relazione positiva fra il marchio e il consumatore.

€ 50.000.000

€ 40.000.000

€ 30.000.000 -

Vendite generate Numero prodotti

€ 44.593.470

€ 42.009.029

€ 20000000 ——

€ 10.000.000 ———

€0

U nafira importante linea di prodotti commercializzata dal Gruppo Poli &€ Spesa Leggera, nata

con | 6obi

competitiva

€ 32.622.216

1.600

1.500

1.400

1.300

1.200

1.100

1.000

ett

2014 U 2015 U
Figura 2.19 Grafico vendite
Fonte: Relazione di Gestior2916

vo di gar anti

2016

r e

al

cliente

Come mostrano i dati inabella 2.2, ismantienee | e v a t ose anéhe et grasta knea di

prodotti a basso prezzo, infatti piu di due clienti su tre hanno acquistato uno o piu prodotti

Spesa Leggera.
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Nr. prodotti 178 192 195

Nr. categorie coperte 34 38 38
Vendite generate € 3.530.791 € 5.569.976 € 5.155.169
Pezzi venduti 4.028.768 5.234.239 4.382.883
Clienti DupliCard acquirenti 137.419 141.355 153.175
% clienti DupliCard acquirenti 64,77% 66,10% 67,64%

Tabella 2.2 | prodotti Spesa Leggera
Fonte: Relazione di Gestione 2016

Lébazienda =~ particiogemwzneendel acdltiemntae,alper eg
spazio in 9 dei SUOoI punti vendita dedicatoa
Regina Green. Per i 50% riguarda prodott.i
riso. (! mesatrdamt @ ro®@%t t 1 s ppel PA erp acreartciat o p p ucroen
bi ol ogi ci ed ecol ogici per |l a cura della ca:
oltre 370 referenze, di cui |l a quasiattoot al i
focalizzato sui prodott.i attenti all a sal u
preservano | a ricchezza dell 6ambhanhteakti deNe
ul ti mi rammpo iRolG sta attulainame nutnoa dsetlrlaat emri
assortimento e wuna ©politica di prezzi con
specializzat a.
NI prodoti 941 1561 2.161 42 49 41
Nr. categorie coperte 38 39 55 10 9 9
Vendite generate €5784.180 €9848945 €13055088  €708660 €882957  €836.126
Pezzi venduti 2.626.250 4,586 640 6.911.141 283.348 350.034 356.428

Tabella 2.3 | prodotti Etici

Fonte: Relazione di Gestione 2016
Traopglettiwvi i mpamptpadanttiolnsduost wiil ialvsBa& ur ament
dell a linea di prodott:i Aifree fromo: senza g
nuova frontiera cui i mercato sta rivolgend

Si conferma il trend in salita permtiondo del senza glutine (+40% pezzi acquistati), seguito a

ruota dalla linea senza lattosio (+24% pezzi acquistati).
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Nr. prodotti
Nr. categorie coperte
Vendite generate

Pezzi venduti

2.7 La qualita e la

La sicurezz
t al scopo
trasportato

Il uppo di

- w0

rmazi one,

v
0
€ nor mati v
au
0

S

282
18

€3494286 € 5878.065
1.757.665 2.888.098

509
24

568 113 127 133
29 9 10 11

€7679613 €1339793 <€1951734 €2218.675
4.034.683 760.537 1.185.705 1.474.202

Tabella 2.4 | prodotti attenti alla salute
Fonte: Relazione di Gestione 2016

sicurezza

a prbdoguBal sobhodengredient. essen

coinvol ge tutti gl i attori del | :

ri, fino ad arrivare ai di pendent
buone prassi | avorative ed igien
| 6azienda predi spone appositi ma

e i gienico sanitaate edaorgamites:

t ocomazandd oAnal ysi s

rpresatnevendita e n

and Cri,t isciaa aQotnrtarvoelr sk

ei magazzini

Ai controlli interni, si aggiungono poi quelli che rientrano nel progetto sulla sicurezza

alimentare che ha posto Agora Network al centro della gestione del prodotto non conforme.

Dai ritiri di prodotto disposti dai fornitori alle segnalazioni dei clienti, dai reclami alle

verifiche effettuate in autocontrollo, dai controlli in ingresso swviéti CEDI agli esiti di

analisi ufficiali e non: il tutto viene gestito tramite un unico portale di comunicazione web

all 6interno

del

gual e

[ soci fanno converg

generale, per il prodotto a marchio privato (PajmniAgora € il collettore destinatario di tutte

le eventuali segnalazioni di non conformita o presunte tali; per tutti gli altri prodotti invece,

ciascun socio mette in atto un proprio filtro per confermare o smentire la presenza del difetto

riscontrato. I progetto, inizialmente testato sui soli prodotti a marchio Primia e Spesa

Legger a,

stato

gradual mente esteso a tutt

referenze a marca industriale e Bonta delle Valli. La spesa sostenuta dai 4 soci petli con

effettuati sui prodotti Primia, nel 2016 ha sfiorato i 275 mila euro, come € mastifEgura

2.20.
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Spesa sostenuta Numero controlli

€ 300.000 800
€ 274.815
4 700
< 750,000 € 241,672

€ 218.630 - 600

SO —— 0 e e
4 500
€150.000 - e VAR —— 400
4 300

S === 277 e e——
4 200

SEA ==  emee—d e
4 100
€0 I I 0

2014 2015 2016

Figura 2.20 Grafico spesa sostenuta per controlli prodotti Primia
Fonte: Relazione di Gestione 2016

2.8 | fornitori

Accade tal vadlitoranechdeel l @a geas$ ena di fornitur a
approvvigionamento senza prevedere | a condiwv
casi che si rischia di non apportare alcun
comploes Oggi , pi % che mai, | 6i ntegrazione ¢
strategici per affrontare i mer cato odier:
continuo del prodott o, del servi ziloawordoelil o
t eam, attraverso | e motivazioni, attraversc
relazioni. I n altre parol e, bi sogna fare si
possibile con tuttd.i i T eel pi oaamemtdal i e ©0O0
esperienze per poi tradurl e in piani di mi gl
i nevitabil mente essere concentrati anche sul
di stinguersi ueconczarrree | Hapgdregighfalment o dei for
gualit?” dei prodott.i e dei servi zi c he o f
posi zi onamento di prezzo. Pol i attua del |l e s
agire entreetstualml a crescita, sulla produttivit
ne beneficia di riflesso. I n sostanza | 6azi
contesto organizzativo, con euttequestparitli v

aggiunto da perseguire.
Il localismo e un valore importante, sia per il potere di attrazione del consumatore, che per la

ricaduta economica sul territorio di competenza. Per questo, per alcune categorie che
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esprimono al meglio l&picita, il gusto e le tradizioni ddkrritorio trenting il gruppo punta
sulle imprese locali, che, sia pur spesso di piccole o medie dimensioni, dimostrano di essere
dinamiche e capaci di dare una risposta solerte alle esigenze del mercato. Sigvadatt
come il pane, il latte,al panna, il burro, gli yogurta pasticcer, i salumi e i formaggima

anche di vini, spumanti, grappe e liquori tipici montani.

Locali 191 31.41% 204 29,31% 202 30,06%
Non locali 417 68,59% 492 70,69% 470 69,94%
Totale 608 100,00% 696 100,00% 672 100,00%

Tabella 2.5 Il numero di fornitori
Fonte: Relazione di Gestione 2016

Locali 2.798 54,79% 3.110 49,14% 3.000 49,20%
Non locali 2.309 45,21% 3.219 50,86% 3.097 50,80%
Totale 5.107 100,00% 6.329 100,00% 6.097 100,00%

Tabella 2.6 linumero di prodotti
Fonte: Relazione di Gestione 2016

Locali € 54.692.679 52,32% € 63.699.051 50.27% < 65.842.863 50,91%
Non locali € 49.838.043 47,68% € 63.013.633 49,73%  €63.499.472 49,09%
Totale € 104.530.722 100,00% <€ 126.712.684 100,00% € 129.342.335 100,00%

Tabella 2.7 Le vendite
Fonte: Relazione di Gestione 2016

l Iruppo Pol i nel 2016 -Thrae ndtaitnoo vnietla ianlt epnrtoog ed |
l at o il comparto biemltdogioco,a es okalelghhal tdel lie
tradi zioni di guesto territorio. I n Trenti nc
svariate categorie merceologiche, dal l e far
of ficinalo aad adrorlicviar e iani succhi lotall ereens
prodottersubrio trentino seguendo il ciclo 1
di sciplinari. Spesso per, guestediptiaa,cofe ne

attraverso propri spacci o mediante rifornim

o poco efficaci
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Cos?3 - nata | 6idea di r-Terad n tziznaor,e wmad as erat a e

bi ol ogico a kmreeio@riomdoct ti paopol ocamo pi lc
Pol i of fre | a sua competenza nella gestione
presentazione dei prodott.i in negozi o, occup
e diugtiroine sull a rete di vendita. Loeffetto ¢
con il territori o, era quell o di gestire ass:
consenso dei fornitori, che ddvwreda i meament @0 %0 n

di stributiva ben organizzata ed approcci are
E un progetto capace di valorizzare le produzioni locali, di accorciare la filiera e dare una
visibilita maggiore a tanti prodotti che altrimenti non pbbero nemmeno arrivare sugli
scaffali della grande distribuzione. Un bel modo per rendere i prodotti locali accessibili a un
numero maggiore di clienti e per farli conoscere anche a chi magari prima non li aveva mai

provati.

2.9 Il fatturato e i clienti

Il bilancio consolidato al 31 dicembre 2017 si chiude con un utile di esediiil,7 milioni

di Euro, in ircremento di circa il 25% rispetto ad9milioni del 2016.

Léammont are degl. i i ncassi del gruppo prosec
i mement o di guasi 3 puntii percentual.i ri spet
vendite — ilresetotnoer emoasitirmeingldr. 2ilagprmpammadion ¢
risultat:i mi gl iori sono quelha FrpatPakiate hp
nei qgual.i vengono propost. maggi or i sconti

mi ni formato Mini Pol i

1 canale della vendita all éingrosso soffre
6, 81 %, datoitmenrtresuhfhuémzrato dall duscita
commer ci al i del settore HoReCa e di piccol
mantenere | a propria attivit?’

Prosegue infine il trend negativo per il canale dei grandi magazzini &€8jh7%) dovuto,

in parte, anche alla revisione e alleggerimento degli assortimenti con eliminazione in tutti i

negozi del reparto abbigliamento.
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€ 500.938.357 € 515.463.514

W
=
=z
2014 2015 2016
Dettaglio Alimentare B € 417.865.305 € 440.475.304 € 457.814.322
Regina L € 38.708.423 € 36.831.551 € 34.694.408
Ingrosso L € 23.457.437 € 74631.503 € 72.954.784

Figura 2.21 Grafico fatturato
Fonte: Relazione di Gestione 2016

Per quanto riguamndda sicoaltiremii di imi noumeero an

2015, con un andamento che si di fferenzia ne
ri duzione della frequenza di acqui sto press:
sono ienvperceestlazi oni dell e insegne Amort e |
visite, acqui sti e scontrino medio. Nel 201
punti vendita del gruppo, per un t0otOal0e di
gi orno.

Le Tabelle2.8 e 2.9mostrano in numero di visite nei negozi Poli dei clienti pagseg non

della carta fedeltal valore degli acquisti e il valore dello scontrino medio negli ultimi anni.

Il comportamento di acquisto dei clienti DupliCard m““

Numero di visite 10.267.749 10.447 519 11.091.493
- penetrazione carta fedelta su visite 66,84% 67.24% 66,13%
Valore degli acquisti € 271.640.397 € 276.860.687 € 302.856.687
- penetrazione carta fedelta su valore acquisti 78.75% 79.12% 78,24%
Scontrino medio <€ 26,46 € 76,50 € 2731

Tabella 2.8 Il comportamento di acquistei alienti DupliCard
Fonte: Relazione di Gestione 2016
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Numero di visite 6.434.716 10.215.901 9.462.231
Valore degli acquisti <€ 114.455.007 < 199.417.800 € 189.653.372
Scontrino medio € 17,79 €19,52 € 20,04

Tabella 2.9 Il comportamento di acquisto dei clienti non DupliCard
Fonte: Relazione di Gestione 2016

Come mostrano i dat i, i clientir iBuwpeltit®arad sc
nNo possessori deCbmplceag diav afneednetlet "a | i vel |l o
scontrino me@doBOr odi coinr clan3 , DBresnptect t delal | €

precedent e.
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Capitolo 3

Analisi situazione attuale magazzino

In questo capitolo vienpresentato il magazzino del Gruppo Poli nel quale si e svolto questo
lavoro di tesi descrivendo nel dettaglio i processi che avvengono al suo interno e mappandoli
attraverso la stesura di fleghart(Allegati 1,2,3 e 4)

3.1 Descrizione layout magazzino

I magazzino in esame e di proprieta del Gruppo Poli ma la gestione dei processi di

ri cevi mento, stoccaggi o, picking e spedizion
nata nel 1984 a Trento e specializzata nella logistica e nel traspgutodaitti alimentari a
temperatura controllata nel settore della GDO. A sua volta Blue City ha dato in appalto la
gestione delle attivita di movimentazione nel magazzino alla Cooperativa LCS.

Il magazzino si estende su uno spazio.db® nf ed & dedicatolaicevimento, stoccaggio e
spedizione di prodotti freschi, come lo yogurt, di prodotti secchi, comebite & infine

del |l ortofrutt a.

Al l 6i ngresso deé n uffisig @i @dcrattazionedove avweagono le prime

attivita del processo di ricamento, delle quali si occupa il personale di Blue Gitganche

le attivita riguardanti la spedizione dei prodotti verso i punti vendita e i piccoli clienti privati,

delle quéi si occupa il personale @even.

Le cingue bai e di ccetaziane isonmrisesvates dllonscasido dedla niecd | 6 a
mentre le cinque baie di carico a destra sono riservate al carico della merce sul camion per la
spedizione.

Anti stante all e b aiampia d&ona, chamatackb@anchga, dover viemea U n
posizionatda merce in attesa dssere prelevata per il trasferimeima@ona stoccaggio.

I magazzino e suddiviso in quattro aremyme mostra la Figura 3.Laratterizzate da

differenti temperature layout,in base alla tipologia di prodotto stoccato e ai preicelsevi

si svolgono.

| prodotti freschi vengono stoccati su delle scaffalature per bgpoatapallet), come mostra

la Fgura 32, in una cella frigorifera di .244 nf ad una temperatura di 4°@| fine di

ottimizzare gli spazi, i pallet vengono colédcsulla scaffalatura con il lato dorrivolto verso

| 6esterno.
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Figura 32 Scaffalatura prodotti freschi
Fonte: Foto scattata in azienda

Al l 6interno di guest Gela feigorifera chiamates "D, tdevei un 6 u | t
salumi e i formaggi vengono stoccatil una temperatura di 6°C e a un tasso di unidita
variabile tra iI30-40%.

Anche i prodotti secchi vengono stoccati scaffalature per bancali (portapallet), come

mostra la kgura 3.3 i n  un 6 anprefsgerataadi B7O efala disposizione dei

prodotti sulle scaffalature avviene secondgrado di rotazione euind i prodotti ad alta

rotazione sonod i Spostii sull e scaffal at wueli a pass& vi ci
rotazionesono sistematielle file di scaffali piu lontaniTale sceltaé stata determinatdella
conformazione del |l dar ea decte noracbrsenta di gcoedeset a t |
vel ocemente dall éingresso a tutte | edfile d
stoccaggio dei prodotti freschi.

Loul ti ma t iogottol toagatod 6 a1 t, oyiEne wstodcada inprossimita della

banchina, inuna cella frigorifera di 221 nf ad ura temperatura di 4°Cn modo da

velocizzare é operazioni di scarico e caridoo stoccaggio di questa tipologia di prodotto e

strutturato conl sistema a catasta, cioé con banslo vr appost i uno all é6al
questa modalita di stoaggio meno strutturata € dovual fatto che | 6ort
immagazzinata soltantoep poche orepoi ch® s proceder?” rapi da
del | 6ordi ne, i n pemilondnor tethpo péssibiléa merce tn anagazzo e

garantirecosi la freschezza dptodotto al punto vendita (PDV).
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Nel magazzino, vicino alla banchina dirico della merce, é preserstecheuna zona dv20

m? dedicata al processo di trangbint;inque st 6 ar ea, chiamata zona c
effettuate solo le operazioni di spacchettamento e smistamento deftipdedtinati a clienti

privati e nam lo stoccaggio della merce.

Léul tima area del magazzi no -badedmsbtllivoctieda al | ¢
occupa uno spazio di 797m

Le scaffalature sono formate da cinque o sei ripianmodo da sfruttare il piu possibile lo

spazioi n al t e za dei piahi @wolessere di 190, 140, 95 och8 in base alla

pallet i zzazi one dei prodott.i e all déindice di r
una pallettizzazione non molto alta per via della bassa confezione del proéotio
posizionata in un ripiano alto 48 c¢rper non sprecare superficie utile per bancali piu alti,

ottimizzando cos3 | 6utilizzo degli spazi

Figura 3.3 Scaffalatura prodotti secchi
Fonte: Foto scattata in azienda
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La logica di stoccaggio prevede chaaincali posizionati nei primi tre ligmi siano destinati al
picking, perchépiu velocemente acssibili, i ripiani superiorj invece,sono destinati alla
scorta dei prodotti posizionati in picking.

Le posizioni sullo scaffale sono contrassegnate da orerwidentificativo a cui corrisponde
un codice aarre. Il numero, mostrato inigura 34, identificala corsia, la locazione e il

piano nella scaffalatura.

LTT22SRS

NI

@

ﬁz“i%.%?-"‘"-“waumummm

Figura 34 Numero identificativo locazione
Fonte: Foto scattata in azienda

| numeri identificivi che terminano con una letteiadicanoche in quella locazione sono

poste due referenzeollocateassieme poichéi tratta di onfezioni piccole e ad un basso

indice di rotazione.

Le corsie tra la scaffalatura sono a senso ymcmodo da evitarencroci pericolosi.

Gli addetti della cooperativa LCS si occupamtialmovimentazione della merce; a ognuno di

essi viene assegnato carrello trasportatore elevatore edispositivo voice cioé un sistema

di auricolari grazie al quale il software gestide pud comunicare con loro per dare le
istruzioni relative al posizionamento dei bancali e alla successione dei prelievi in fase di
picking. Il dispositivovi ene confi gurato per ri cafidatoscer e |
Gli operatori sono respsabili del mantenimento in buono stato delle attrezzature di lavoro

dotazione
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3.2 Il processo relativo ai prodotti freschi e secchi

In questo paragrafo si descridettagliatamentd processo riguardante i prodotti freschi e
secchi ¢ h entem@ del neagazzin@a ih Esame, prendendo in considemzia i
flussi di materialeche il flusso informativo. Il processo € stato inoltre schematizzato

attraverso la realzazione dellow-chartpresentatoneld Al | egat o 1

3.2.1 Ricevimento

Il processadi ricevimento iniziacon 6 emi ssi one dell dordine di

af

del | uffi ci o;qaaodpiuli sft o r rdiit oSreev, danagafziaorrimane ih 6 or d i

attesa dell 6arrivo dei prodotti

Léorario di ri cevi meald10:00dlall | lau med 3 eal dab dteo

trasportatore parcheggiadamion nel piazzale di carico e scarico del magazztiende i

suo turno, si presenta in accettazione e consegna il Documento Di Trasporto (DDT) chiamato

anche bolla di conseg (Figura 3.5) Questo documento accompagna sempre la merce

durant e i trasporto e speci fica | 6el enco

conseguenza all édordine precedentemente invi

dal fornitorea | | 6acquirente, accompagnando i beni
seguenti informazioni:
1 generalita del fornitore;
generalitad el | 6acquirent e;
numero e data del documento;
descrizionadei beni oggetto del contratto;
quantita dei beni;
riferimerto di chi effettua il trasporto;

il numero dei colli ed il loro peso;

=4 =4 =4 4 A4 -4 -2

la data in cui le merci lasciano la sede del fornitore.
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TURCONI:

SACCHETTI E CARTE ALIMENTARI

oP. 0%

Sede legale: Via N. Tommaseo, 3D - Saronno 21047 VA
Sede operativa e amministartiva: Via Mazzini, 192

Ceriano L.tto 20816 MB
C.F. 02524180128

P.l. 03043910961

Cap. Sociale € 1.200.000,00 REA VA 305032
Tel. 02 9602769 - Fax 02 96701182
www.turconi.com -

info@turconi.com

Spett.le
SEVEN SPA

VIA ALTO ADIGE,
38100 TRENTO TN

242

ITALIA

DOCUMENTO DI TRASPORTO

Destinazione

BLUE CITY SRL MAG SEVEN FOOD

Numero Data Foglio
6691 20/04/2018 1 VIA ALTO ADIGE, 242
Cod. Cliente Partita iva 38100 TRENTO TN
1349 00959460221
'."‘\\
Ns. Codice Vs. Codice ] \ Descrizione UM Quantita
- [
Ns. Ordine 273164/del 17/04/2018 # 0
: 21007 Nig t
0000004770 | 116475 KG 3 FOGLI HD NEUTRI 22X33 nr | 108
Vot DA 15 MY IN DISPENCER oo
o=t Lotto 020118 Qta 108
0000004638 { 151844 N 1000 SACC BIANCO CM12+4+4X31 nr 108
‘\ SALUMI ANTIGR DELIZIE DI POLI -
\\“/' Lotto 030418 Qta 81
Lotto 011217 ota 27
0000006027 99932;; N 2500 CARTA ACCOPPIATA PEHD nr 54
/ GR 35+7 ECOPACK POLI CM 25X37 e
; Lotto 040318 Qta 54 g
0000009159 | 465369 N 1000 SACC AVANA F/A PLA nr @
CM 22+10X38 IL PANE DI POLI
Lotto 010418 Qta 200
CONSEGNA TASSATIVA 23.04.18
PRENOTAZIONE OBBLIGATORIA
TEL 0461 400 804
8 posti a terra
2 bancali a perdere
Consegnati epal a rendere: 14
(A) MATERIALE mm|'£o AL CONTATTO CON|GLI ALIMENTI - CONFORME AL DM 21-3-73 E SUCCESSIVE MODIFICHE-| REG {LE) 1935/04

Aspetto dei beni Trasporto a cura Causale del trasporto
WTSTA Vettore VENDITA
N.colfi N Peso Porto Data inizio trasporto Ora Firma del conducente
470 |\1464,3900 Generale 20/04/2018
Vettor: Agente Firma del vettore o
SCA TRASPORTI S.R.L. BONUCCI
VIA MANZONI, 47
20040 CAVENAGO BRIANZA MB Pagamento
BONIFICO 90 GG. D.F. F.M.

Annotazioni

Firma del destinatario

(n)

Figura 35 Esempio DDT

Fonte: Foto scattata in azienda
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Léaddett o i n aatarnanale la corrigpondenza dDiTf iccoane dméssar d i

dal | 6uf f i seinan ciasang ingorsgtuenzsj procede con lo sdao della merce
guando una baia di scarico  libera. Léauti s
posizionarsi nella baia di scarico assegnata.

Come mostra il flonchart attraverso un punto decisionale, se la quantita di un prodotto nel

DDT @ minore rispetsb mbHbdbbdcael dbr daicrgau,i s & (
quantita arrivata. Senvece la quantita nel DDT é maggiore digjlape vi st a nel | 60
| 6addetto di Blue City contatta Seven per s

Di solito, Seven decide di tenere la merce quando si tratta di prodotti con un alto tasso di
rotazione, mentre se un prodokta un indice diotazione bassappure ua data di scadenza
ravvicinatasi decide di respingeta merce, che altrimentischia di rimanere invenduta.
Un altro errore che | 6addet t,elapancorrispoprslenzant r ar
tra 1 prodotti ordinatie quelli descritti nel DDTin tale evenienzd, 6 addett o verifi
merce sul camion sidfettivamente quella sbagliata e, in caso positivo, essa viene respinta o,
in alternativa, scontatta il fornitore.
In accettaziondb addet t o dinpaBBuane EnGata Matermle @EM) che riassume
le informazioni riguardanti la merce arrivata indicando:

1 nome fornitore;

1 numero ordine;

1 codice e nome articolo;

{1 quantita (numero pezzi @k

1 pallettizzazione (baseolli per piano, colli per altezza, togatolli);

71 locazione.
In Figura 36, s i mostra un esempi one disualizBaEbMel DBT at i Vv

del | 6i pretadgnten e
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,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

iCDd.PDt. 11091 1 TURCONI SPA - VIA MAZZINI 192 - 20200 CERIANO LAGHETTO

___________________________________

!Num.Ord. 21007 Data 17/04/2018 Num.
: fo4a/ lum . Car. 644393 Data Cons 23/04/2018 Tel. 02/9602769
!Area: El1 ENTRATA PREDEFINITA Note:
!
_ !
!Cgrrlere 1 FRANCO ARR Consegna $$$ MERCE RESA ord.Ester 1800000022996 2
1cd. F ’ ’ RAN
_____ ?f:?i‘f.._.............. Compratore 17 ABOLIS FRANCESCO
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
;C — Ri . Bolla Colli Pezzi Ct Nm Pal. Imballo Codice Ord./Bolla Wum. |
;_:___:,,,,f?__????f‘_‘ff??? Ordine UmF St St Mag. Ces.For. Codice Articolo Fornitore Pall!
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
E 116475 1 10 INTERFOGLIO H.D 22X33 BOL 108! 324!1PZ! 9 12 108 ! 31277 10BF 0,000! 1!
! Presa 012 /42 f 2 f 01 ORD 108 324 !Scadenza '
_________________________________________________ e e e oo 5 s . P B e e o e 0 s B B s
! 151844 1 20 SAC.SALUMI POLI 12+8X31 BOL 108! 108.000!PZ! 9 3 27 1 1000!4638 LOBF 0,000! 4!
! Presa 012 /44 /1 / 01 ORD 108 108.000 !Scadenza
___________________________________________________ e e e e e e A
! 465369 1 30 SAC.PANE SELF POLI 22 :+ 10X38 PZ100 BOL 200! 200!PZ! 4 5 20 ! 11, 10BF 0,000! 10!
1 Presa 012 / 48 / 1 / 01 ORD 200 200 !Scadenza [
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, e e e e O T e e e R L e e e et s i
! 999325 1 40 CARTA ACCOPPIATA 25X37 POLI BOL 54! S40!PZ! 9 6 54 ! 10:367 1OBF 0,000! 1!
! Presa 012 /32 /2 /01 ORD 54 540 !Scadenza !
_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Totali BOL 470 109.064 OBF 0,000 16!
ORD 470 109.064

Figura 3.6 Esempio BEM

Prima di i niziare | o scarico della merce, | 6
della cella frigoriferadel camion poiché ogni categoria di prodotto alimentare deve restare

sotto una certa temperatura, come stabilito dal protocollo Hazard Analysis and Critical
Control Points (HACCPR)se la temperaturasulta superiore la merce viene respinta, in

guantola catena del fresce stata interrotta. Successivamestenon si riscontrano anomalie

si procede con lo scarico della merce in banchina. Durante questa fase viene conteggiato il
numero di pallet EPAL da restituire al fornitore e il numero di pallet a perdee i pallet

che non sono contrassegnati ERAppure sono danneggiati e quindi non andranno restituiti

al fornitore. In seqguitol 6 addett o di Bl ue City deve ver
corrisponde a quanto dichiarato nel BEM e caricare nelnsista merce. Il software
gestionale wutilizzato nel magazzino Si chi a

per svolgere questa attivita viene descritta nel prossimo paragrafo.

3.2.2 La procedura di controllo e di carico della merce a sistema

L &ddetto effettua il logn sul palmare inserendo la password oppure acquisendo tramite il

|l ettore | aser | dapposito codice a barre che
stampati su un fogliche appes o vi c iconeneatd phldaai,rpenaetbcizearet o

| 6operazione.

99



Dopo il login il palmare mostra la schermgia Figura

37 dallaquale possibile selezionar

vuoleeseguire I n questo caso | dadde

Check per effettuare il controllo della mernébanchina.

Figura 3.7 Schermata 1
Fonte: Fob scattata in azienda

Successivamente jalmare mostra la schermata iiguita

38e qui ndi | 6addett o rcodice l et t ol
EAN 13 presente sul BEMinizia cosi la procedura d
carico della merce arrivateel sistema. _
Figura 3.8 Schermata2
Fonte: Foto scattata in aziend:

La schermatain Figura 3.9 fornisce un breve

riassunto dei dati contenuti nel BEM, indicando il

codice dell 6ordine, i codi

il numero delle righe cioé il numero degli articoli
ordinati, il numero dei colli (CT) e infine la data di
consegna.

Léoperatore verifica che i

invio.

Figura 3.9 Schermata 3
Fonte: Foto scattata in azienda

100



La schermata in iGura 310 richiede poi di leggere
attraverso il lettore laser del palmare il codice EAN 128

del prodotto.

Figura 3.10 Schermatat
Fonte: Foto scattata in azienda

Successivamentgiene mostrata la schermata ilgéra 3.11dove viene indicato:
T il codice e |l a désqouai zi on
frizzante Pejo da 1,&ri);
1 lalocazione del prodotto in picking;
T 1 6i mball o del fornitore, [
in questo caseé di 6 bottiglie per ogni collo;
1 I 6i n gscontd: guoe per la maggior parte dei
prodotti compare la scrittafinon gestito , poiché
| 6i ngombr o d ¢ahtoelevato daaithiedene o n
una locazione specifica nella scaffalatura,
1 la pallettizzazione del prodotto, indicando il
numero dei collinella base del pallet (PM), il numero
Figura 3.11 Schermatd degli stratj cioé il numero di colli in altezza (Str) e il
Fonte: Foto scattata in azienda numero totale dei colli sul pallet (Tot)
1 infine, dopo aver inserito il numero di colli presenti sul pallesistema mostra il

numero di colli ricevuti sguelli ordinati.
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