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LOGISTICA INDUSTRIALE L-A

GENERALITA’

DEFINIZIONE DELLA FUNZIONE LOGISTICA

La logistica ¢ la disciplina che tratta in maniera organica e sistematica la gestione integrata
dell’intero ciclo operativo dell’azienda, industriale o del terziario, attraverso le sue principali

funzioni di:

- gestione dei materiali
- gestione della produzione
- gestione della distribuzione fisica dei prodotti finiti

con I’obiettivo fondamentale di garantire:
- elevato livello di servizio ai clienti
- prodotti di alta qualita
- rapidi tempi di risposta

- costi contenuti
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gli strumenti per I’ottenimento di questi obiettivi sono:

a) l’integrazione dei flussi fisici e informativi

b) la flessibilita dei mezzi produttivi e logistici

U

clienti

al fine di far fronte con rapidita e senza oneri di adattamento al continuo cambiamento della gamma
produttiva conseguente alla variabilita del mercato



|:> bisogna crescere nell’integrazione fra sistema informativo e sistema produttivo con

con una crescita modulare affinché 1 moduli

siano interfacciabili dal punto di vista software, = =INTEGRAZIONE
hardware e meccanico

+
deve essere possibile riconfigurare i moduli = FLESSIBILITA”’

mantenendo inalterata I’interfaccia con gli altri moduli

INTEGRAZIONE E AUTOMAZIONE LOGISTICA

all’interno della catena logistica sopra definita si possono individuare due principali flussi:

- il flusso fisico (di materiali in lavorazione, di prodotti oppure di servizi) dal fornitore al
cliente

- il flusso informativo in senso inverso

- (il flusso dal processo produttivo al sistema di controllo e viceversa)

per garantire un elevato grado di servizio al cliente significa essere in grado di:

a) eseguire la fornitura dei prodotti richiesti dal cliente nella quantita, nella condizione, nel
luogo e nel tempo richiesti

b) garantire un livello qualitativo dei prodotti rispondente alle attese del cliente

c) garantire tempi rapidi di risposta all’ordine e prezzi contenuti dei prodotti

L per realizzare i suddetti obiettivi il principale strumento ¢ I’integrazione di tutte le attivita
operative

. I’industria di processo per la peculiarita di realizzare i prodotti attraverso un “ciclo
tecnologico obbligato” ¢ in grado di attuare una forte integrazione dei flussi tramite le
risorse dell’automazione che portano alla realizzazione del CFM
(Continous Flow Manufacturing = fabbricazione a flusso continuo)

. la moderna logistica integrata e flessibile ha lo scopo di applicare I’approccio CFM alla
produzione manifatturiera tramite il sistema CIM



evoluzione dell’integrazione

si ¢ assistito nel tempo ad una integrazione sempre piu spinta dei flussi logistici coinvolgendo anche
le altre attivita di approvvigionamento e distribuzione e quindi all’esterno il sistema dei fornitori e
dei clienti

STADIO 1: linea base
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|:> al crescere del grado di integrazione si riducono e successivamente si eliminano le scorte
intermedie

|:> tuttavia per rispondere appieno alla variabilita del mercato odierno integrazione e
automazione non bastano, ¢ necessario infatti che il sistema di produzione acquisti
caratteristiche di flessibilita



FLESSIBILITA’ COME RISPOSTA ALLA VARIABILITA’

la variabilita del mercato odierno richiede una continua evoluzione ed innovazione dei tipi di
prodotto offerti ed una loro sempre piu spinta personalizzazione

|

bisogna realizzare una produzione flessibile e elastica attraverso I’automazione flessibile dei sistemi
e processi produttivi

VARIABILITA’
MERCATO —— PERSONALIZZAZIONE
RIDOTTO TIME TO MARKET
RIDOTTO CICLO DI VITA
SISTEMI FLESSIBILITA’
PRODUTTIVI — ELASTICITA’

AUTOMAZIONE FLESSIBILE
E INTEGRAZIONE

il concetto di fabbrica automatica flessibilita si ¢ sviluppato come risposta alla tendenza mondiale
verso un tipo di produzione per lotti, tendenza indotta dalla economia concorrenziale o di mercato

ci0 significa:
- riduzione dei prezzi dei prodotti con nuove tecnologie
- maggiore varieta di prodotti al fine di una maggior personalizzazione
- introduzione frequente di nuovi prodotti al fine di ridurne il ciclo di vita
- quantita ridotte di lotti per aumentare il servizio ai clienti

con I’inizio del nuovo secolo ¢ iniziata 1’era della produzione flessibile, concomitante con il
tramonto della produzione di massa

la fabbrica moderna si caratterizza per:
a) elasticita del sistema produttivo
per rispondere a variazioni quantitative del mercato

b) flessibilita del processo produttivo
per rispondere a variazioni qualitative del mercato




. flessibilita del processo produttivo significa:
- flessibilita nelle attrezzature di produzione
- flessibilita nel sistema logistico
- flessibilita nel sistema di gestione e controllo

I’automazione integrata e flessibile ¢ lo strumento essenziale della fabbrica moderna:
- automazione del flusso dei materiali e delle attivita di produzione
- automazione del controllo di processo

sistema di
controllo

strumentazione attuatore

industriale

sistema
produttivo

DEFINIZIONE DI IMPIANTO INDUSTRIALE

un sistema produttivo o impianto industriale:

¢ un complesso di macchine, apparecchiature, persone e impianti ausiliari preordinato

all’ottenimento di un prodotto, ossia atto a permettere la trasformazione di materie prime o derivati

in prodotti finiti.

L’impianto industriale si inserisce in una struttura o sistema o organizzazione produttiva piu

complessa, che si chiama impresa o azienda.

Essa ¢ rivolta in generale al perseguimento di obiettivi economici, tra cui quello fondamentale ¢ di

ottenere in uscita beni di maggior valore delle materie prime 0 merci in ingresso.
(in modo da produrre un utile)

impianti ausiliari persone

\] processo produttivo v

materia prima prodotto

A Ly

\ attrezzature e
energia macchine



Le trasformazioni sulla materia prima (= processo produttivo) sono di natura tecnica, con variazioni
di composizione chimica, dello stato fisico, della forma, delle dimensioni, dei pesi, dei volumi delle
merci in entrata per ottenere in uscita altre merci.
L’impianto industriale consiste in 2 realta:
- uno o piu impianti di produzione o tecnologici
- piu impianti ausiliari o di servizio,
volti ciascuno al soddisfacimento di una determinata esigenza del processo produttivo e

delle attivita produttive

es. impianto idraulico, impianto elettrico, impianto aria compressa, ...

PRODOTTI FINITI

beni materiali (ossia strumentali e di consumo)
es. tessuti, sostanze alimentari, carta, ...
prodotti

beni immateriali (ossia servizi)
es. trasporto pubblico, mensa, ospedale,...

ogni prodotto finito determina:
a) Py (€ / unita) prezzo di vendita del bene

b) Q (unita / anno)  potenzialita produttiva oppure quantita prodotta in un anno
(non sono sinonimi)

¢) C (€ / anno) costi di produzione annuali

’utile generato da un’azienda sara determinato dall’equazione:

U=R-C

UQ =P, Q-C(Q) >>0

L» se questa differenza ¢ adeguatamente positiva allora il sistema produttivo ha senso di esistere

I’elemento trainante ¢ avere dei prodotti validi e una adeguata innovazione di prodotto, causata
principalmente da 2 fenomeni:

a) la personalizzazione
b) la variabilita
(ciclo di vita di un prodotto sempre piu corto)



in presenza di una gamma produttiva o mix produttivo, ossia un assortimento diversificato delle
tipologie di prodotto, avremo che:

Qtot = Z Qk
k=1
dove k=1,2,...,n gamma produttiva
Qx produzione del prodotto k

CLASSIFICAZIONE DEGLI IMPIANTI DI PRODUZIONE

L’impianto industriale consiste in 2 realta, abbiamo detto:
- uno o piu impianti di produzione o tecnologici

- piu impianti ausiliari o di servizio

L’impianto tecnologico: I’insieme piu o0 meno articolato di macchine, apparecchiature,
congegni, dispositivi costituenti una unita organica e
tecnologicamente individuata, nella quale vengono compiute le
operazioni di trasformazione vera e propria delle materie prime in
prodotto finito, in cui cio¢ si realizza il ciclo tecnologico.

gli impianti tecnologici da soli non consentono di ottenere alcun prodotto in quanto il loro
funzionamento ¢ possibile in virtu di altri impianti complementari, gli impianti di servizio

gli impianti industriali posso essere classificati in base a:

ceramici
1) natura delle trasformazioni e impianti: | meccanici
del prodotto finito tessili
chimici

grande industria
2) dimensioni ——» media industria
piccola industria




3) capitale e lavoro (composizione organica del capitale)

4) processo produttivo

5) continuita del processo
produttivo

—>

monolinea
sintetico (o convergente)
analitico (o divergente)

a ciclo continuo
a ciclo intermittente

1) con riferimento alla natura delle trasformazioni e del prodotto finito si distinguono:

- impianti meccanici
- impianti chimici
- impianti elettrici
- impianti siderurgici

2) i parametri per valutare le dimensioni di un’industria sono molti.

Muovendo dalla piccola alla grande dimensione si assiste ad una progressiva integrazione del
ciclo produttivo (cio¢ alla sua estensione verso valle e verso monte), fino a pervenire al
cosiddetto ciclo integrale, in cui hanno luogo tutte le trasformazioni dalla materia prima al

prodotto finito.

3) con riferimento al capitale e al lavoro si distinguono impianti ad alta intensita di capitale e
impianti con prevalente contenuto di lavoro.
definiamo la composizione organica del capitale R

R = capitale fisso
capitale variabile

(mezzi di produzione)
(forza lavoro)

- gli impianti ad alta intensita di capitale hanno una R elevata
- gli impianti con prevalente contenuto di lavoro hanno una R bassa

la tendenza generale ¢ quella di andare verso valori di R sempre piu elevati sostituendo lavoro
vivo con nuove macchine cio€ con lavoro pregresso necessario per fabbricare le macchine stesse




4) con riferimento al processo produttivo (oppure al diagramma tecnologico) si distinguono:

a) processi produttivi monolinea
es. produzione di cemento, ghisa

nei processi monolinea I’output di ogni operazione passa tutto attraverso I’operazione
successiva

O OnOnOn0n®

b) processi produttivi sintetici 0 convergenti
es. elettrodomestici, automobili, elettronica,...

nei processi sintetici le materie prime e i componenti convergono da varie direzioni nella fase
terminale del processo che spesso ¢ di assemblaggio

N

¢) processi produttivi analitici o divergenti
es. petrolchimica, mobili, farmaceutici, ...

nei processi analitici da una o poche materie prime si ottengono molti prodotti diversificati



5) con riferimento alla continuita del processo produttivo si distinguono:

- impianti a ciclo continuo o a flusso
es. altiforni, cementifici, raffinerie

- impianti a ciclo intermittente
es. produzione ripetitiva per lotti, produzione per cicli variabili su disegno o su commessa

CLASSIFICAZIONE DEGLI IMPIANTI DI SERVIZIO

L’impianto di servizio: sono impianti complementari, inseriti negli impianti industriali ma non
direttamente partecipanti alla produzione e forniscono servizi
all’impianto tecnologico principale affinché funzioni correttamente

finalita dell’impianto di servizio:

- fornitura di energia elettrica o termica

- fornitura o scarico di materiali solidi o liquidi

- realizzare condizioni ambientali idonee alla produzione
- conservare i beni

- assicurare il benessere dei lavoratori

- realizzare condizioni di igiene e sicurezza

gli impianti di servizio posso essere classificati in base a:

a) entita servita mezzi produttivi
persone addette

b) tipo di servizio | di alimentazione (o centrifugo)
|_di scarico (o centripeto)

c) funzione svolta | produzione e distribuzione di energia
controllo condizioni ambiente di lavoro
trasporto materiali solidi e liquidi
interazione impianto-ambiente esterno



b)
nei punti di utilizzazione
es. energia elettrica, acqua industriale, vapore

L
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- negli impianti di alimentazione il servizio prodotto da un’unita centrale viene distribuito

- negli impianti di scarico 1’oggetto del servizio viene raccolto dalle utenze e convogliato ad

un centro di raccolta
es. negli effluenti liquidi

YV ¢
@)
A X

TIPI DI PRODUZIONE

le produzioni industriali possono essere classificate:

secondo la natura del prodotto
secondo il volume di produzione
secondo le caratteristiche del prodotto

classificazione secondo il
modo di rispondere alla domanda

produzione per
il magazzino

ripetitive
produzione
Su commessa 1T
singole
intermittente
unitaria | a lotti | continua |
I I I
per processo (fabbricazione)
— fabbricazione
per parti
L montaggio

classificazione secondo il modo
di realizzare il prodotto

classificazione
secondo il modo di
realizzare il volume
di produzione



» classificazione secondo il modo di realizzare il prodotto

a) produzione per parti
es. automobili, elettrodomestici, ...

consiste nel fabbricare o comprare delle parti per poi assemblarle

- fabbricazione i: linee
reparti

- montaggio o assemblaggio
(manuale o automatico)

b) produzione per processo
es. cemento, acciaio, prodotti chimici, prodotti ceramici, ...

- fabbricazione (attraverso un ciclo)

» classificazione secondo il modo di realizzare il volume di produzione

a) produzione continua

il volume di produzione ¢ molto elevato nell’unita di tempo

b) produzione intermittente a lotti

il volume di produzione ¢ pit modesto

¢) produzione unitaria

il volume di produzione ¢ assai basso

» classificazione secondo il modo di rispondere alla domanda

a) produzione su commessa
es. aerel, treni, ...

I’attivita produttiva viene intrapresa sulla base degli ordini dei clienti

vi ¢ un rischio di esercizio per I’impresa: rischio nella valutazione dei costi a priori




la produzione per commessa si suddivide ulteriormente in:

al) produzione su commesse singole

le specifiche del prodotto vengono conosciute solo all’atto dell’acquisizione dell’ordine

a2) produzione su commesse ripetitive

le specifiche del prodotto sono note in anticipo rispetto all’inizio del processo produttivo
- subfornitori di componenti per le industrie di grande serie
- fornitori degli enti di stato

b) produzione a magazzino
es. prodotti a bassa tecnologia

I’attivita produttiva viene effettuata prima di avere ricevuto gli ordini dei clienti e quindi sono
necessari magazzini per collocare i prodotti finiti

v

vi sono rischi di mercato per I’impresa: rischio sulla domanda di mercato

LA LOGISTICA INTEGRATA E IL SISTEMA CIM

Le esigenze connesse con 1 metodi di produzione integrata e flessibile dettano le specifiche della
fabbrica flessibile:

- flessibilita nell’introduzione di nuovi prodotti (diminuzione ciclo di vita)

- fabbricazione di piccoli lotti a costi di produzione competitivi

- rapidita di modifica in prodotti di funzione simile

- efficienza del controllo di qualita

- capacita di produrre un’elevata varieta di prodotti per meglio soddisfare le necessita
individuali del mercato

- abilita nel produrre un prodotto base suscettibile di modifiche speciali su richiesta
dell’ufficio vendite

La fabbrica moderna in grado di soddisfare le suddette specifiche dovra essere caratterizzata da:

- automazione delle attivita di produzione e del flusso di materiali
- controllo automatico dell’intero processo produttivo
- flessibilita del processo produttivo per seguire meglio le mutevoli indicazioni del mercato
- realizzazione del sistema CIM (Computer Integrated Manufacturing — fabbricazione
integrata col calcolatore)
ovvero della gestione computerizzata di tutte le attivita aziendali



per quanto riguarda I’automazione e I’integrazione del flusso fisico I’avvenimento che ha avviato il
processo ¢ stata I’introduzione delle macchine utensili a controllo numerico (MU-CN) e
I’introduzione dei controlli computerizzati (MU-CNC)

. un centro di lavoro CNC ¢ una macchina utensile universale capace di eseguire lavorazioni
diverse su pezzi differenti dotata di magazzino mobile porta utensili

. le attivita di svariate macchine CNC e di un singolo robot possono essere incorporate in un
unico sistema, che prende il nome di cella di fabbricazione e il calcolatore della cella ¢
interfacciato con i calcolatori dei robot e delle macchine CNC

. ’attivita di molte celle di fabbricazione puo essere coordinata tramite 1’ausilio di un sistema
di trasporto automatizzato dei materiali

v

questo ¢ il piu alto livello gerarchico nel controllo di flusso di un impianto manifatturiero e ¢
indicato con FMS (Flexible Manufacturing System — sistema flessibile di fabbricazione)

una volta prodotti 1 pezzi vengono trasportati alle stazioni di assemblaggio per il montaggio

. piu stazioni automatiche di assemblaggio per una famiglia di prodotti costituiscono un
sistema flessibile di assemblaggio FAS (Flexible Assembly System — sistema flessibile di
assemblaggio)

. le attivita di collaudo e verifica dei prodotti possono essere automatizzate attraverso

dispositivi automatici CAT (Computer Aided Testing)

il controllo ¢ eseguito anche on line o in process attraverso stazioni di controllo intercalate
alle stazioni di fabbricazione e di assemblaggio

. il flusso fisico dei materiali da FMS a FAS ¢ assicurato da sistemi trasportatori automatici

- 1sistemi automatici di trasporto di tipo rigido utilizzano convogliatori a rulli rotanti, a
nastro, a catena

- 1 sistemi automatici di trasporto di tipo flessibile utilizzano carrelli AVG (Automatic Guided
Vehicle) a guida automatica di diverso tipo

I’installazione dei AVG eleva ulteriormente la flessibilita del sistema

il calcolatore del sistema di trasporto puo essere interfacciato con CIM aumentando il livello
di integrazione logistica

. si puo procedere in maniera analoga anche per 1 sistemi di immagazzinamento usando
magazzini intensivi automatizzati, caratterizzati da alti scaffali serviti da dispositivi di
carico e scarico automatici, detti trasloelevatori

essi sono dotati di computer di bordo interfacciato con un calcolatore principale per la
gestione dell’intero magazzino



anch’esso puo essere collegato al CIM aumentando il livello di integrazione del flusso fisico
dei materiali

|:> integrando gli FMS, 1 FAS, i sistemi di movimentazione con AGV e di trasporto, con i
sistemi di gestione dei materiali (MRP) e di programmazione della produzione si ottiene la
piena integrazione e automazione del flusso logistico (fisico e informativo) ovvero la
logistica integrata

|:> la gestione integrata del flusso dei materiali puo esistere solo se supportata da opportuni
sistemi di controllo automatico dei processi e di gestione delle informazioni

. un sistema di controllo automatico € costituito da:

1) strumentazione (trasduttori e catene di misura) per 1’acquisizione delle informazioni dello
stato del capo delle variabili di processo (pressioni, temperature, ...)

2) attuatori per il trasferimento delle informazioni operative al processo

3) calcolatore di processo detto anche unita di controllo

il calcolatore di processo confronta ciclicamente i dati misurati delle variabili di processo con 1
valori nominali

in presenza di discrepanze elabora le correzioni da apportare ai valori delle variabili stesse
attuandole attraverso gli attuatori e controllando poi che i valori effettivi di funzionamento si
riportino ai valori nominali, attraverso il controllo in retroazione

plan do
OBIETTIVO
action check PLAN ok action =0
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il passo successivo nella realizzazione del sistema CIM (Computer Integrated Manufacturing)
consiste nell’utilizzazione del calcolatore in tutte le aree dell’azienda che abbiano attinenza con la
produzione e nell’integrazione e interfacciamento dei relativi software.

. tipicamente nel sistema CIM sono impiegati moduli CAD/CAM per integrare il progetto e la
fabbricazione dei prodotti al fine di minimizzare il ciclo di produzione della fabbrica

- il sistema CAD (Computer Aided Design — progettazione assistita dal calcolatore)
prevede I’uso del calcolatore elettronico nella progettazione di pezzi singoli o complessivi

2 passi basilari: a) disegno di un modello con 1’ausilio della grafica computerizzata
b) analisi del modello al computer

- il sistema CAM (Computer Aided Manufacturing — fabbricazione assistita dal calcolatore)
prevede I'uso del calcolatore nel processo di fabbricazione di un pezzo o di un prodotto

2 classi principali: a) applicazioni in linea
b) applicazioni non in linea

il concetto principale dei sistemi CAD/CAM ¢ la generazione di un comune archivio di dati
geometrici che viene utilizzato per tutte le attivita di progetto e fabbricazione

I’archivio dati centralizzato consente una sostanziale riduzione degli errori umani ed un
significativo accorciamento del tempo richiesto fra I’introduzione del concetto di un nuovo prodotto
e la fabbricazione del prodotto fisico finale

. nel sistema CIM rientra infine anche la gestione computerizzata di tutte le attivita di servizio
gestite a computer:
- acquisizione ordini
- spedizioni
- acquisti
- gestione dei materiali

U

al piu alto livello nella fabbrica moderna vi ¢ il sistema CIM che si avvale dei sistemi visti in
precedenza e richiede la partecipazione coordinata dei calcolatori in tutte le fasi della iniziativa
manifatturiera

tutte le fasi sono integrate in un’unica rete computerizzata con la supervisione del
calcolatore CIM che monitorizza le attivita interdipendenti e controlla ognuna di esse sulla
base di una strategia manageriale complessiva



EDP livello 3
CAE
CIM Pianiﬁca'zi(.)ne strategica
Approvvigionamento
Amministrazione e finanza
CAD/CAM | Progettazione assistita al calcolatore livello 2
PP&C Produzione assistita al calcolatore
Gestione della produzione
Controllo della produzione
FMS  sistema flessibile di produzione livello 1
FAS  sistema flessibile di assemblaggio
DNC CAT  sistema di testing
Supervisione movimentazione materiali
Supervisione stoccaggio materiali
CNC Lavorazione .
LCU Assemblaggio livello 0
CNC Ispezione
PLC Movimentazione materiale
PLC Stoccaggio materiale

CIM  Computer Integrated Manufacturing
EDP  Electronic Data Prcessing

CAE  Computer Integrated Processing
CAD  Computer Aided Design

CAM  Computer Aided Manufacturing
PP&C Production Planning and Control
DNC  Direct Numerical Control

FMS  Flexible Manufacturing System
FAS  Flexible Assembly System

CAT  Computer Aided Testing

CNC  Computer Numerical Control
LCU  Local Control Unit

PLC  Programmable Logic Controller

|:> il CIM ¢ un sistema modulare e puo essere realizzato per passi in funzione degli obiettivi
aziendali garantendo I’integrabilita e 1’interfacciabilita dei sistemi installati con quelli che
saranno oggetto di futuri sviluppi

effetti:
- incrementi di efficienza gestionale
- integrazione operativa
- riduzione dei tempi di attesa e di movimentazione
- riduzione del tempo totale di produzione o di attraversamento



INNOVAZIONE DI PRODOTTO, CONFEZIONAMENTO E
RICADUTE LOGISTICHE

INNOVAZIONE E STUDIO DI PRODOTTO

- richieste dei consumatori
- possibilita offerte dalle nuove tecnologie
- competizione del mercato

J

incrementano:
- il numero di prodotti diversi
- le opzioni
- le versioni speciali di prodotti base

le attivita di ricerca e sviluppo di un nuovo prodotto sono seguite dal progetto preliminare e dalle
attivita di ingegnerizzazione:

- progetto funzionale

- progetto della forma

- progetto del processo tecnologico

per sopravvivere e crescere in un’economia dinamica sono necessari prodotti sempre nuovi e lo
sviluppo di essi ¢ affare costoso e rischioso

v

per questo motivo le aziende hanno in produzione una grande varieta di prodotti
infatti un mix produttivo molto ampio protegge da:

- decadimento dei brevetti

- comparsa sul mercato di prodotti competitivi

- comparsa di nuove tecnologie di produzione

- rischio di mettere tutte le uova nello stesso paniere

la stessa linea di un prodotto non ¢ fissa ma sottoposta a un continuo cambiamento, in quanto il
ciclo di vita di un prodotto varia fortemente



CICLO DI VITA DEL PRODOTTO

il ciclo di vita di un prodotto viene misurato attraverso 1’evoluzione delle vendite nel tempo

esso comprende 4 stadi:

1) introduzione
crescita iniziale delle vendite piuttosto lenta mentre il mercato viene sensibilizzato

2) crescita
rapida crescita delle vendite quando il prodotto raggiunge il gradimento del mercato con

aumento delle vendite e degli utili

3) maturita
graduale riduzione del ritmo di crescita a mano a mano che il mercato diventa saturo,

stabilizzando il fatturato e diminuendo I’utile unitario
4) declino

caduta della domanda quando scompare la necessita del prodotto stesso o il prodotto ¢
rimpiazzato da nuovi prodotti

vendite

> tempo

a seconda del prodotto

- la durata del ciclo di vita
- ’estensione temporale di ogni stadio
- la forma della curva vendite/tempo

variano fortemente

—> risulta quindi importante identificare il passaggio da uno stadio all’altro, poich¢ le strategie
del mercato devono cambiare a seconda dello stadio

sono fattori importanti:
a) lo sviluppo del prodotto e del suo progetto nel periodo di introduzione
b) una consolidata reputazione del prodotto basata sull’affidabilita nel periodo di crescita
c) lapubblicita e il livello di servizio ai clienti durante il periodo di maturita
d) il controllo dei costi di produzione durante la fase di declino



STUDIO DEL PRODOTTO

richieste dei ricerca idee inventori e RICERCA
clienti interna dipendenti brevetti
\ 4 v \ 4
v
studiq .di non ok
fattibilita
ok
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progetto _ prototipo
preliminare "
A
SVILUPPO
non ok

specifiche tecniche

progetto
funzionale

progetto della INGEGNERIZZAZIONE

forma

progetto del
processo
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RICERCA

la ricerca di nuove idee puo essere stimolata da:
- dai clienti
- dalla Ricerca & Sviluppo
- dainventori esterni
- dai dipendenti aziendali

alla fine di tale fase si verifica la fattibilita del prodotto con uno studio volto all’eliminazione delle
soluzioni non compatibili con:

- gli obiettivi dell’azienda

- lerisorse dell’azienda



dopo un esito positivo dello studio di fattibilita si effettua una progettazione preliminare con una
fase di prototipazione

SVILUPPO

a questo punto si da corso alla fase di sviluppo percorrendo piu volte I’anello
verifica-modifica-verifica
fino all’individuazione di specifiche soddisfacenti e definite

INGEGNERIZZAZIONE

a questo punto prende avvio I’ingegnerizzazione del prodotto attraverso il progetto dettagliato che
comprende la progettazione della funzione, della forma e del processo

PROGETTO DETTAGLIATO

il progetto dettagliato comprende:
a) progetto funzionale
b) progetto della forma
c) progetto del processo di produzione

PROGETTO FUNZIONALE
esso riguarda le prestazioni del prodotto

¢ necessario decidere le caratteristiche tecniche del prodotto con riferimento:
- al livello qualitativo del mercato
- all’affidabilita

- al costo di prodotto in confronto concorrenti
1 fattori piu significativi nell’ambito del progetto funzionale sono:

a) livello qualitativo del mercato

b) scelta dei materiali

c¢) affidabilita e manutenzione del prodotto
d) garanzie

e) brevetti, copyright e marchi di fabbrica

a) livello qualitativo del mercato

un prodotto puo essere destinato a servire un segmento del mercato di alto, medio o basso livello
qualitativo e cio si deve riflettere sulla scelta dei componenti e dei materiali usati nella produzione e
nel grado di affidabilita del prodotto finale



b) scelta dei materiali

la scelta ottimale ¢ quella che permette di ottenere, con i minori costi di produzione, un prodotto di
prestazioni pari a quelle progettate e nel contento rispondente alle attese dei potenziali clienti

c) affidabilita

la vita utile di un prodotto dipende:
- dal suo progetto
- dal livello qualitativo del processo di produzione
- dalle condizioni nelle quali viene impiegato
- dalla sorte

l

¢ quindi di difficile previsione

spesso le scelte dei clienti fra prodotti concorrenti ¢ fortemente influenzata dalla fama di
affidabilita che un prodotto ha rispetto a un altro

la probabilita che un prodotto duri un tempo T ha una distribuzione gaussiana o normale

p(t) 4
1 = t
tm
tm vita media =  MTBF (Mean Time Before Failure)
(massima probabilitd)
. fissato un tempo T a cui si vuole una certa affidabilita
p(t) 4

v
—

T

definiamo reliability (affidabilita) R(T) al tempo T
la probabilita cumulativa che il prodotto, che ha iniziato la sua vita al tempo 0, sia ancora
funzionante al tempo T



I’aumento dell’affidabilita si puo ottenere:
- riducendo la complessita del prodotto
- utilizzando materiali di caratteristiche piu elevate
- impiegando componenti in parallelo per le parti piu soggette a guasto
- educando il cliente ad attuare una corretta politica di manutenzione preventiva e predittiva

manutenibilita

quando un bene ¢ un prodotto strumentale, va soggetto durante la sua vita a diversi cicli costituiti
da:

- fase di funzionamento

- guasto

- riparazione mediante intervento manutentivo

- ripresa del funzionamento

la probabilita che un prodotto venga riparato in un tempo Tr ha una distribuzione gaussiana o
normale

p(t) a

v
—

trm

ttm  tempo medio per la riparazione =  MTTR (Mean Time To Repair)
(massima probabilitd)

. fissato un tempo T a cui si vuole una certa manutenibilita

p(t) 4

»

v
—

t

definiamo manutenibilita F(t;) al tempo t;
la probabilita cumulativa che il prodotto, che si ¢ fermato per guasto al tempo 0, sia gia riparato e in
condizione di funzionare correttamente al tempo t;



nel caso di prodotti che siano beni strumentali ha importanza la disponibilita del prodotto stesso
TT (Total Time) tempo totale di riferimento es. TT =40 ore

UT (Up-Time) tempo in cui il prodotto ¢ disponibile es. UT =38 ore
per il funzionamento

DT (Down-Time) tempo di fuori servizio del prodotto es. DT =2 ore

A disponibilita del prodotto nel tempo TT

A= UT
TT

= _UT
UT + DT

il tempo di fuori servizio DT dipende dal numero e dalla durata degli interventi di manutenzione a
guasto e preventiva che si verificano nel tempo di riferimento TT

¢ evidente che prodotti di alta affidabilita e manutenibilita presentano piu ridotti valori di DT e

quindi piu elevati valori di disponibilita offrendo a parita di prestazioni istantanee vantaggi
economici di gestione da parte del cliente che li utilizza

d) garanzie

la garanzia sul prodotto viene offerta dal produttore a protezione del compratore e serve
essenzialmente per dichiarare gli standard di qualita e affidabilita del prodotto

la garanzia assicura il funzionamento di un prodotto per un determinato periodo di tempo



PROGETTO DELLA FORMA

la forte variabilita e concorrenzialita dei mercati spinge le aziende ad impiegare la forma del
prodotto come leva competitiva
(la funzione in alcuni casi segue la forma)

la forma del prodotto ha implicazioni rilevanti dal punto di vista logistico
fattori di forma del prodotto:

- peso

- volume

- forma e dimensioni

- afferrabilita

- rischio di danneggiamento
- stato fisico

- quantita

- tipo di confezionamento

- tipo di produzione richiesta

all’interno della filiera logistica si ha diffusamente a che fare con “prodotti imballati”

ideazione del sistema prodotto-imballo

rappresentazione del legame prodotto-imballo

/ pre-imballo
(imballo primario)

T~

imballo secondario
accessori

lo studio del confezionamento riguarda le seguenti attivita:
- studio del tipo di pre-imballo
- studio degli accessori
- studio dell’imballo esterno

in queste attivita ¢ fondamentale conoscere tutte le norme da rispettare



. lo studio del pre-imballaggio viene svolto in base ai seguenti fattori:

idoneita in relazione al prodotto:
- ermeticita
- protezione dall’aria
- igiene
- assorbimento delle accelerazioni
- assorbimento degli urti e riduzione dei rischi di schiacciamento

idoneita in relazione all’uso:
- evitare rotture del contenitore durante 1’utilizzo
- evitare lo schiacciamento del contenitore durante la manipolazione
- permettere la visione del prodotto
- facilitare ’apertura del prodotto
- evitare spargimenti di prodotto

idoneita in relazione alle esigenze logistiche:
- il prodotto deve essere facilmente trasportabile
- il pre-imballo non deve scivolare
- lo spessore del materiale non deve essere eccessivo
- il pre-imballo deve presentare una facilita di presa
- il pre-imballo deve presentare una certa consistenza e stabilita

idoneita in relazione alle esigenze commerciali:
- il pre-imballo deve avere ottime caratteristiche di stampabilita
- il pre-imballo deve essere brillante
- il pre-imballo deve essere trasparente, a parte taluni casi

. gli accessori sono indispensabili per:

- isolare il materiale pre-imballato
- chiudere il pre-imballato
- consentire un piu facile uso del prodotto o per salvaguardare il prodotto

lo studio porta alla definizione di un certo numero di alternative di confezioni di prodotto che
devono essere valutate in base a:

- considerazioni economiche

- aspetti logistici

le considerazioni economiche riguardano i vari costi che si dovranno sostenere nelle diverse
alternative

gli aspetti logistici riguardano I’esame delle varie soluzioni sulla base delle attivita necessarie per
ottenere il prodotto pallettizzato finito che sono:

- il raggruppamento

- imballaggio

- pallettizzazione



delle 5 o 6 alternative selezionate come migliori verra studiato I’imballo esterno ovvero il carico
pallettizzato da caricare sui vettori di trasporto esterno (UdC, Unita di Carico)

fattori su cui si basa lo studio:
- 1idoneita in relazione alle sollecitazioni nei trasporti, nelle movimentazioni e negli stoccaggi
- mantenimento delle caratteristiche di partenza
- ottimizzazioni dimensionali e di peso
- minimizzazione dei costi delle attrezzature, della movimentazione, dello stoccaggio, della
distribuzione e infine delle attivita presso il cliente

le alternative di imballo finale devono essere infine confrontate con le esigenze di marketing,
relative essenzialmente alla comunicazione con il cliente

1 materiali utilizzati per il confezionamento o I’imballaggio dei prodotti devono essere:
- di basso costo
perché destinati a essere riciclati o distrutti

- di aspetto gradevole
per contribuire al successo del prodotto

- di caratteristiche idonee
per proteggere il prodotto

tipici materiali da confezionamento sono:
- lacarta
- il cartone
- il cellophane
- T’alluminio
- 1l vetro
- il legno
- laplastica

lo studio dell’imballo riguarda oltre la distribuzione finale anche:
- la fornitura di materiali grezzi o di componenti
- gli scambi con eventuali sub-fornitori
- 1trasporti e le movimentazioni interne allo stabilimento

le funzioni e le tipologie di imballaggio

in sintesi si puo affermare che I’imballaggio consente 1’uso dei prodotti in tempi e luoghi diversi

il prodotto e il relativo imballaggio formano un binomio assolutamente inscindibile:
in molte situazioni il contenuto ha un pregio ed un valore maggiore del contenitore, ma non sono
rari 1 casi in cui un prodotto viene acquistato per merito della sua confezione



I’imballaggio fu inventato da William Lever (1851-1925) impacchettando pezzi di sapone in carta
pergamena nella cittadina inglese di Bolton
(egli fondo successivamente la fabbrica Unilever)

le tre funzioni piu comuni dell’imballaggio sono:

protezione del prodotto

protezione dell’utente

mantenimento della vita e qualita del prodotto
agevolazione del trasporto

conservazione

facilitazione dell’uso

|:> I’imballaggio ¢ oggi divenuto un mezzo di comunicazione attraverso cui far conoscere le
caratteristiche del prodotto, da quelle concrete e tangibili a quelle emozionali e relazionali nei
confronti del consumatore

tipi di imballaggio:

1)

2)

3)

imballaggio per la vendita o primario

imballaggio concepito in modo da costituire, nel punto vendita, una “unita di vendita” per
I’utente finale o per il consumatore

(es. pacchetto di sigarette, taniche, bottiglie...)

imballaggio multiplo o secondario

imballaggio concepito in modo da costituire una unita di vendita indipendentemente dal
fatto che sia venduto come tale all’utente finale o al consumatore o che serva soltanto a
facilitare il rifornimento degli scaffali nel punto vendita. Puo essere rimosso dal prodotto
senza alterarne le caratteristiche

(es. la stecca di sigarette, vassoi, scatole cartone, scatole fustellate, ...)

imballaggio per il trasporto o terziario

imballaggio concepito in modo da facilitare la manipolazione e il trasporto di un certo
numero di unita di vendita oppure di imballaggi multipli per evitare la loro manipolazione e
1 danni connessi al trasporto, esclusi i container per i trasporti stradali, ferroviari, marittimi e
aerei

(es. scatolone che contiene piu stecche di sigarette, pallet, ...)




IL PALLET

il pallet ¢ sicuramente 1’imballaggio terziario piu diffuso per lo stoccaggio, la movimentazione e la
distribuzione delle merci

secondo I’UNI ISO 445:

piattaforma orizzontale caratterizzata da un’altezza minima compatibile con la movimentazione
tramite carrelli transpallet e/o carrelli elevatori a forche e altre appropriate attrezzature di
movimentazione, impiegata come supporto per la raccolta, I’'immagazzinamento, la
movimentazione ed il trasporto di merci e di carichi

il pallet ¢ realizzato:
- principalmente in legno massiccio
- in legno pressato
- in metallo
- in cartone ondulato
- plastica

le funzioni del pallet sono:

proteggere il prodotto durante il viaggio

facilitare il trasporto del prodotto

facilitare lo stoccaggio

collegare flessibilmente 1’imballaggio e mezzi di movimentazione e trasporto

. tipi di pallet:
II/II/II/II/I¢/ I_I/I_I/I_I/I_I/\_ﬁ
pallet reversibile a 4 vie pallet non reversibile a 4 vie

) )
i -
74 %

pallet reversibile a 2 vie pallet non reversibile a 2 vie



. esistono diversi tipi di pallet con dimensioni unificate riportate nella seguente tabella:

Dimensioni in pianta [mm] UNI 4121/88 1SO 6780/78

800 x 1000 °

800 x 1200 (Europallet) ° °
1000 x 1200 (pallet U.K.) ) °
1140 x 1140 (Australia) °
1100 x 1100 °
1219 x 1016 (48" x 40" USA) °

I’utilizzatore del pallet non deve necessariamente coincidere con il proprietario del pallet
stesso

il concetto alla base ¢ il sistema detto pooling od interscambio:

un qualunque utilizzatore puo servirsi di un unico fornitore di attrezzature standard per lo
stoccaggio e la distribuzione delle merci e il fornitore si assume la responsabilita dello sviluppo,
dell’acquisto e della manutenzione delle attrezzature

in aggiunta al pallet a perdere si distinguono le seguenti modalita:

1) locazione o affitto dei pallet

’affitto dei pallet necessari rappresenta una soluzione:
- flessibile
- snella
- economica

tra la societa di locazione e distributore o produttore industriale si stipula un contratto secondo cui
il primo mette a disposizione del secondo il numero di pallet richiesti

il cliente spedisce la propria merce informando ogni volta la societa di locazione sui punti di
consegna, mentre quest’ultima recupera i pallet e li ripara

es. in Italia CHEP

CHEP offre le seguenti varianti di locazione:

a) raccolta:  CHEP fornisce i pallet presso i depositi dell’utente, il quale li carica di merce e li
invia ad un punto di consegna che deve comunicare a CHEP in modo che possa
provvedere alla raccolta

b) interscambio: il produttore rimpiazza presso un punto di consegna i pallet caricati di merce
con pallet vuoti disponibili all’'uso

c) trasferimento di noleggio: il noleggio di pallet CHEP viene trasferito da un anello al
successivo lungo la catena logistica, ottenendo un flusso di
materiale a partire dal fornitore di materia prima fino al cliente
finale



2) semplice gestione del parco pallet

la societa di gestione non possiede pallet, come la societa di locazione, bensi gestisce
semplicemente i pallet di proprieta del suo cliente, organizzando i flussi ed occupandosi del
mantenimento e della manutenzione del parco esistente

LE UNITA’ DI CARICO PALLETTIZZATE

per unita di carico, o UdC, si intende 1’unita logistica per le attivita di “handling”, ossia
movimentazione e stoccaggio di materiale genericamente raggruppato in un imballo terziario

le caratteristiche delle UdC pallettizzate:

- compatibilita con i sistemi di stoccaggio

- compatibilita con i sistemi di trasporto

- compatibilita con le caratteristiche dei prodotti e degli imballaggi secondari
- compatibilita con i sistemi di handling

- compatibilita con le operazioni di prelievo manuale

ege N

le esigenze di compatibilita impongono una altezza raccomandata per le UdC variabile tra i
) 1000 ¢ i 2200 mm

fattori che caratterizzano ’UdC pallettizzata:

- stabilita

- peso

- baricentro

- regolarita della composizione

- sovrapponibilita

- possibilita di debordare con gli imballi secondari

\
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UdC monoarticolo di forma regolare UdC multiarticolo di forma irregolare
(pallet “del produttore™) (pallet del “distributore™)



il progetto di normalizzazione degli imballi fissa le dimensioni degli imballi in relazione alla
normalizzazione internazionale degli imballi secondari

si definisce il cosiddetto modulo base di 600 x 400 mm in pianta compatibile con Europallet
800 x 1200 ISO 1, pallet 1000 x 1200 ISO 2 e contenitore standard ODETTE, con multipli e
sottomultipli

Modulo base 1M 600x400

Multipli 2M 800x600
3M 1200x1000
4M 1200x1200

Sottomultipli

600x400  600x200 600x133  600x100
300x400  300x200 300x133  300x100
200x400  200x200 200x133  200x100
150x400 150x200 150x133  150x100
120x400 120x200 120x133  120x100

800 1000
ISO 1 ISO 2

400x600

1200 1200

la definizione del modulo base permette di valutare comodamente la compatibilita degli imballi con
1 sistemi di trasporto

. il container ISO da 20 piedi o TEU (Twenty foot Equivalent Unit) di dimensioni
8x8x20 piedi con volume utile di 33 m’ e portata di 18300 kg
puo ospitare:

11 pallet 800x1200
10 pallet 1000x1200

. anche il container ISO da 40 piedi FEU (Forty foot Equivalent Unit) presenta la stessa
incompatibilita con le UdC pallettizzate



. i semirimorchi stradali hanno 2440 mm di larghezza utile interna, adatta per ospitare 2 pallet
affiancati e confezionai, mentre la lunghezza di 13,6 metri consentirebbe il collocamento di
33 UdC pallettizzate 800 x 1200

standardizzazione dei contenitori e delle informazioni

I’abbinamento del flusso fisico delle merci e del relativo flusso informativo trova la sua migliore
realizzazione nell’unione di contenitori modulari standardizzati accompagnati da etichette o
documenti contenenti informazioni standard sia per tipo che per formato

il flusso informativo avviene tramite scambio elettronico dei dati tra gli anelli della catena logistica,
evitando numerosi problemi di disallineamento e disomogeneita

EDI (Electronic Data Interchange)
¢ una modalita di scambio elettronico dei dati tesa a ridurre al minimo la manipolazione di
documenti cartacei e I’intervento manuale della gestione

benefici del’EDI:
- riduzione degli errori
- incremento della velocita di servizio
- contenimento dei costi di gestione
- contenimento dei costi di immagazzinamento
- protezione dei dati
- miglioramento del livello operativo

* sono stati proposti diversi protocolli di scambio delle informazioni, ad esempio lo standard
ODETTE, utilizzato nel settore automobilistico, che si basa sull’uso del codice a barre

questo sistema considera I’etichetta come veicolo delle informazioni che fa dire al prodotto chi ¢
il suo fornitore, gli estremi dell’ordine, ... utilizzando uno scanner in lettura per identificare con
precisione le merci

altri esempi di protocolli riservati sono:

- SWIFT settore bancario

- BROKER NET settore assicurativo

- CEFIC settore chimico

- EDI CON settore delle costruzioni

- TRADERNET settore commercio al dettaglio
- SABRE prenotazione voli

- PHARMET settore medicale

- EDI FICE settore industria elettronica

- SHIPNET settore delle spedizioni



RENDIMENTO VOLUMETRICO DEGLI IMBALLAGGI

il rendimento volumetrico ¢ utile alla determinazione del grado di sfruttamento dei vari livelli di
imballaggio

esso va inteso come rapporto tra il volume del contenuto e il volume del contenitore:

Nip= volume netto prodotto. rendimento volumetrico primario

volume lordo IP

Nis= (N°imballi primari in IS) x (volume imballo primario) rendimento secondario
volume lordo IS

Mnir= (N imballi secondari in IT) x (volume imballo secondario) rendimento terziario
volume medio IT (inviluppo carico)

Nne= @ IT sul mezzo) x (volume IT) rendimento volume del trasporto

volume utile del mezzo

1 materiali per I’imballaggio

la scelta tra i materiali d’imballaggio disponibili ¢ estremamente ampia

si utilizzano:
- scatole
- nastro adesivo
- reggia
- film estensibile
- pluriboll
- polistirolo
- film termoretraibile
- punti metallici

la cellulosa e 1 suoi derivati e in particolare la carta sono stati fra 1 primi elementi usati per 1I’imballo

i principali processi di assemblaggio in carta e cartone sono:

1) incollaggio

2) processi meccanici: realizzare un incastro meccanico tra due o piu parti che una volta assemblati
costituiranno 1’imballaggio finale

3) graffettaggio: utilizzare delle graffette per unire piu parti di carte o cartone



le caratteristiche pero che rendono la plastica preferibile sono:
versatilita

leggerezza

robustezza

inerzia chimica

affidabilita

economicita

le principali tecniche di assemblaggio degli imballaggi in materie plastiche:

incollaggio

saldatura

assemblaggio ad alta frequenza

assemblaggio ad ultrasuoni

induction

spinwelding

processi meccanici: realizzare un incastro meccanico tra due o piu parti che una volta
assemblati costituiranno 1’imballaggio finale

il legname tuttavia rimane ancora la materia piu diffusa per gli imballaggi

tra gli altri materiali utilizzati si citano:
I’alluminio

la latta

la stagnola

vetro

la gestione degli imballaggi e dei rifiuti da imballaggio

I1 “Decreto Ronchi” del 1997 ha introdotto nel nostro ordinamento un sistema diretto sia al recupero
e alla valorizzazione dei rifiuti di imballaggio sia all’individuazione dei criteri per la progettazione e

la fabbricazione degli imballaggi stessi

Fissato il principio preventivo della riduzione della quantita e della nocivita dei materiali da
imballaggio, il decreto elenca le attivita per la gestione di

“tutti gli imballaggi immessi nel territorio nazionale e di tutti i rifiuti di imballaggio derivanti dal
loro impiego, utilizzati o prodotti dalle industrie, esercizi commerciali, uffici, negozi, servizi, nuclei

domestici, a qualsiasi altro livello, qualsiasi siano i materiali che li compongono”

(principio della responsabilita condivisa)

le attivita di gestione dei rifiuti di imballaggio sono:

la raccolta
il trasporto
il recupero
lo smaltimento

esse rappresentano un esempio di “riverse logistics” ovvero logistica di ritorno



gli obiettivi della attivita di recupero sono:
- riutilizzo dell’imballaggio per piu cicli di impiego durante il ciclo di vita
- riciclaggio dei rifiuti di imballaggio
- recupero di energia per incenerimento dei rifiuti

I’unione europea ha stabilito che la percentuale di rifiuti di imballaggio avviati al recupero rispetto
al totale immesso al consumo deve essere almeno il 50% per ognuno dei 6 principali materiali di
imballaggio

il CONALI ¢ I’organismo a struttura privatistica per il coordinamento e la gestione dei rifiuti di
imballaggio



ANALISI DI UN CASO AZIENDALE
progetto di imballi innovativi per il confezionamento automatico di pasta alimentare in ambito ECR
ECR (Efficient Consumer Response): approccio concordato tra aziende della distribuzione e
aziende della produzione per raggiungere obiettivi
comuni offrendo la migliore risposta alle esigenze dei
consumatori
una grande azienda di distribuzione ha tra i suoi clienti un pastificio
. situazione attuale:
la pasta arriva ai grossi centri distributivi confezionata in scatoloni pallettizzati e gli addetti
dopo aver trasportato i pallet fino alla scaffalatura espositiva e aperto gli scatoloni devono
depositare sullo scaffale le singole confezioni
(perdita di tempo + disordine)
. obiettivo:
velocizzare le attivita di allestimento a scaffale dei prodotti presso i propri punti vendita,
progettando un nuovo imballo per la pasta in modo che basti trasformare gli scatoloni
espositori, direttamente collocabili sugli scaftfali
1 principali fattori che vincolano lo studio dell’imballo secondario sono:
A) richieste da parte del cliente/distribuzione:
- isomodularita (la base di cartone deve essere sottomultiplo del pallet intero)
- facing (corrisponde al metro lineare messo a disposizione per quel prodotto sullo scaffale)
- allestimento multiplo (almeno 2 vassoi devono essere collocabili in profondita sulla
scaffalatura per assicurarne una scorta minima e pronta)
- rotazione dei prodotti
- massimizzazione della visibilita del prodotto

- disposizione verticale dei sacchetti

B) richieste del fornitore dei cartoni
vincoli dimensionali

C) richieste del fornitore degli impianti automatici di packaging
D) normativa alla sicurezza dei carichi
E) smaltimento rifiuti

F) vincoli interni della ditta produttrice



in un primo tempo sono state proposte 3 soluzioni di imballo secondario:

TIPO 1 TIPO 2 TIPO 3
12 confezioni 12 confezioni 15 confezioni

individuata nella soluzione TIPO 3 la soluzione dimensionale ottimale, si passa al progetto del
vassoio espositivo

soluzioni:

1) cartone americano fustellato: cartone americano con tagli tratteggiati in modo che
I’operatore debba semplicemente strappare il cartone per
toglierne il coperchio e collocarlo direttamente nello scaffale

2) bliss box: contenitore formato da due parti: una base ad U riempita di
prodotti che permette di avere 2 facciate scoperte ed il
coperchio

3) twin box: cartone americano pre-tagliato; nel punto vendita la parte
superiore del cartone viene sfilata verso 1’alto e il prodotto ¢
disponibile sulla base inferiore che fungera da vassoio
espositore per essere inserito sugli scaffali

4) wrap around: fustellato steso che viene formato avvolgendosi attorno ad un

certo numero di pacchetti di pasta predisposti verticalmente

cartone americano fustellato

., @D bliss box

— ‘-’ twin box




—— wrap around

le quattro alternative presentano i seguenti vantaggi (+) e svantaggi (-)

cartone fattori

resistenza risparmio protezione gestione fornitore impianto

cartone prodotto codici cartone packaging

americano -
fustellato
bliss box + ++ - - -- +
twin box + -- -- -- +
wrap around --

cartone americano fustellato

vantaggi:
- cartoni di partenza in un unico pezzo, un solo codice da gestire quindi in produzione
- facile manovrabilita in fase di smaltimento
- chiusura facile del cartone una volta svuotato

svantaggi:
- necessita di una fustellatura che influisce negativamente sulla resistenza del cartone
- elevato consumo di cartone

bliss box

vantaggi:
- risparmio di cartone
- immediata visibilita del prodotto
- piu elevata resistenza alla compressione verticale



svantaggi:
- gestione di due codici per il cartone
- prodotto esposto alla polvere e agli urti
- 2 pezzi 2 bancali

twin box:

vantaggi:

chiusura facile del cartone una volta svuotato

applicabilita in qualunque linea esistente con carico dall’alto

cartoni di partenza in unico pezzo quindi un solo codice da gestire

piu elevata resistenza alla compressione verticale rispetto ad un uguale cartone fustellato

svantaggi:
- maggiore consumo di cartone
- difficolta costruttive

wrap around

vantaggi:
- un unico foglio tagliato, quindi unico codice da gestire in produzione
- limitato il gioco interno fra confezione e cartone
- il prodotto risulta chiuso e protetto

svantaggi:
- presenza della fustellatura
- limite del piazzamento in macchina
- elevata diminuzione della resistenza a compressione verticale

la soluzione Bliss Box risulta indubbiamente la piu vantaggiosa a fronte del maggior risparmio
ottenuto, mentre la Twin Box, dovendo rialzare il perimetro di base di 5 cm per fare il vassoio,
implica un consumo enorme di cartone, superiore anche al fustellato

—> nell’ambito dell’ottimizzazione degli imballaggi esiste un opportuno programma
commerciale, TOPS (anche MAXLOAD)



IMPATTO DEL LAYOUT SULLE SCELTE LOGISTICHE

La disposizione planimetrica o layout delle macchine e delle attrezzature costituenti I’impianto
tecnologico principale dipende innanzitutto dal tipo di prodotto (e quindi di processo da eseguire) e
dal numero di prodotti da realizzare nell’unita di tempo (o potenzialita produttiva)

La scelta e la tipologia dei mezzi logistici per la movimentazione dei materiali dall’inizio alla fine
del processo produttivo dipendono a loro volta, oltre che dalle caratteristiche fisiche e dimensionali
delle materie prime, dai materiali in lavorazione e dai prodotti finiti, dalle caratteristiche del layout

ANALISI DEI PRODOTTI E DELLE QUANTITA’

Per procedere allo studio del layout generale di un sistema di produzione ¢ necessario innanzitutto
raccogliere informazioni sulla gamma dei prodotti Py (k=1, 2, ..., n) e sulle rispettive potenzialita
Qx (unita/anno)

si realizza un diagramma P-Q in cui i prodotti P sono rappresentati sull’asse delle ascisse per
potenzialita decrescente

Q Q

A A

Q
Qo Q
AN
\. N
I~

— T

Py P, Ps (tip1 di prodotto) I III II

I prodotti che ricadono nella zona | sono eseguiti in grande quantita, quindi favoriscono i metodi di
produzione di massa attraverso linee di produzione dedicate: si ottengono pertanto disposizioni di
layout per prodotto nelle quali la collocazione delle macchine e dei mezzi produttivi rispecchia la
successione delle operazioni del ciclo tecnologico del prodotto

I prodotti che ricadono nella zona Il sono eseguiti in piccole quantita, quindi per questi non ¢
economicamente fattibile la costruzione di linee dedicate a ciascuno di essi.

Risultano quindi favoriti i metodi di produzione per reparti di lavorazioni omogenee o a punto fisso,
si ottengono in questo caso:

a) layout per processo: le lavorazioni vengono eseguite in reparti caratterizzati da lavorazioni
omogenee

b) layout a posizione fissa: il prodotto rimane fermo al centro del layout e sono g