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INTRODUZIONE

Mission

“Essere la prima scelta e il fornitore di componenti avvolti preferito dal mercato
attraverso la nostra produzione automatizzata e all'eccellente organizzazione
basata sui processi con la quale vogliamo raggiungere il piu alto livello di qualita
e i prezzi migliori per i nostri clienti. Mantenere la reputazione della nostra
azienda ad alto livello in modo continuo per proteggere i nostri clienti dai rischi.

Raggiungere clienti in tutto il mondo con i nostri siti produttivi, offrendo un vasto

portafoglio di prodotti. Prenderci cura di un futuro sostenibile.”

L’idea alla base della tesi presentata ¢ nata a partire dall’esperienza di stage
formativo vissuta presso 1’azienda “Comelit S.p.a.” situata a Castelfidardo (AN).
L’azienda opera nel settore della progettazione e costruzione di trasformatori,
alimentatori, applicazioni elettroniche ed a led. Ho ritenuto buona cosa riportare la
mission aziendale, in modo tale da evidenziarne il forte orientamento ad una
produzione ed organizzazione sempre piu efficiente ed automatizzata.
Un’esperienza di tirocinio curricolare sicuramente positiva, la quale mi ha
permesso di analizzare e comprendere la complessa rete dei flussi interni ma

anche esterni al singolo stabilimento produttivo.

L’azienda:

La “Comelit Holding S.p.a” ¢ una societa per azioni costituita da diversi siti
produttivi collocati in Italia, Cina e Polonia. La “Comelit S.p.a” di Castelfidardo
(An) ¢ il sito italiano sede di tutta la parte R&D e commerciale del gruppo. Viene
definito come il cuore propulsore e la mente tecnologica dell’intera
organizzazione. La produzione viene poi realizzata sia in Italia che in altri due siti
produttivi situati all’estero, in Cina ed in Polonia. La “DEZHOU Comelit
Electronics Co. Ltd” con sede a Pingyuan Dezhou Shandong Province ¢ il sito

produttivo cinese, creato per offrire ai clienti che hanno produzioni in Cina o che



si affidano a subfornitori asiatici, la possibilita di ricevere materiale Cina su Cina,
accorciando i tempi di consegna ed assicurando prezzi competitivi. Nasce come
una sede produttiva autonoma che lavora su specifiche tecniche inviate dall’Italia
garantendo al cliente lo stesso servizio e lo stesso livello qualitativo della casa
madre. I rapporti commerciali sono comunque gestiti dalla sede principale di
Castelfidardo. La “COMELIT POLAND SP. Z. 0.0.” ¢ I’ultima nata nel gruppo.
Con sede a Sosnowiec, ¢ la seconda sede produttiva situata in Europa, nata per
consentire all’azienda di accorciare le distanze nei confronti di tanti clienti e di
garantire quindi un servizio migliore e sempre piu efficiente. Come la Cina lavora
su specifiche tecniche inviate dall’Italia ed i rapporti commerciali sono gestiti
dalla casa madre di Castelfidardo. Ultimo elemento della catena ¢ la “COMELIT
Trade BEJING Co. Ltd, la commerciale con sede a Pechino, la quale opera solo

ed esclusivamente per le transazioni all’interno della Cina in valuta locale.
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L’obiettivo del tirocinio curricolare ¢ stato quello di assistere e fornire un aiuto al
manager della logistica aziendale. Il periodo non ¢ stato di certo un periodo facile
per ’economia nazionale e globale a causa della diffusione del Covid-19. Durante
il tirocinio formativo, ho avuto modo di seguire le varie fasi di produzione di una
commessa ¢ di correggere eventuali anomalie; analizzare le modalita con cui si
procedeva alla pianificazione ed alla programmazione della produzione e gestire

I’evasione degli ordini. Questa attivitd mi ha sicuramente spinto a riflettere



sull’importanza della Supply Chain aziendale, la quale analizzerd nel dettaglio nel
corso della tesi e che ora potrei definire in poche parole come I’attivita di
coordinazione di tutte le fasi, gli aspetti ed i1 gruppi aziendali, volta a
massimizzare [’efficienza dell’intero flusso di approvvigionamento, risorse €
stoccaggio di materie prime, semilavorati e prodotti finiti. Il lavoro ¢ volto quindi
a sottolineare come un corretto “Supply Chain Management™ sia un uno dei driver
fondamentali su cui le organizzazioni possono puntare per aumentare la propria
competitivita ed accrescere la soddisfazione del cliente, in un mercato
caratterizzato da una concorrenza sempre piu spietata. L’elaborato ¢ suddiviso in
6 capitoli, suddivisi a loro volta in diversi sotto capitoli, ciascuno dei quali ¢
caratterizzato da una introduzione e spiegazione teorica e da esempi pratici,
estratti dall’esperienza formativa in azienda. Nel primo capitolo verra inizialmente
introdotta la logistica aziendale, offrendo un rapido excursus della sua evoluzione
nel panorama mondiale e delle sue piu recenti applicazioni in campo industriale.
Nella seconda parte del capitolo, verra effettuata un’analisi del Supply Chain
Management, della sua struttura e delle fasi principali della sua organizzazione. A
partire dal secondo capitolo verra posto il focus su alcuni aspetti € componenti
chiave dell’organizzazione manageriale della supply chain, non sempre facili da
gestire e valutare. Brevemente verra affrontata:

-La gestione dei processi di approvvigionamento e di tutte le problematiche ad
esso connesse tra le quali la ricerca, la selezione e la cura dei rapporti con i
fornitori;

-La pianificazione, I’emissione ed il controllo degli ordini necessari a soddisfare
le richieste della produzione, facendo leva sull’importanza dei piani MPS ed
MRP;

-La programmazione ed il controllo della produzione, focalizzando 1’attenzione
sull’importanza dell’utilizzo di software e dispositivi sempre piu automatizzati ed
in grado di essere integrati tra loro.

-La gestione del magazzino e I'importanza di una corretta contabilizzazione,
immissione ed evasione degli articoli in esso presenti, al fine di garantire una

coerente pianificazione degli ordini e della produzione.



-La “Reverse Logistic” (logistica inversa), ossia la gestione dei resi e dei rientri di
prodotto, con implicazioni legate al controllo qualita ed ai sistemi di
contabilizzazione degli articoli in magazzino.

In ciascuno dei suddetti capitoli, verranno proposte soluzioni volte alla risoluzione
dei problemi, messe in atto accanto al manager della logistica aziendale.

Nel sesto ed ultimo capitolo presentero la classifica delle 25 piu grandi Supply
Chain a livello mondiale, soffermandomi brevemente su alcune grandi realta
leader del mercato globale, quali Amazon e McDonald’s, svelandone gli aspetti

chiavi del loro successo.



CAPITOLO 1

“La gestione della catena di valore e la sua evoluzione”

1.1 Breve cenno sull’evoluzione della funzione logistica

Non esiste una definizione di logistica che abbia valore nel tempo. Cosi come
cambiano i sistemi produttivi, cambiano anche i sistemi logistici e, con essi, lo
stesso concetto di logistica. L’Associazione italiana di Logistica la definisce
come: “I’insieme di tutti quei processi di ordine organizzativo, gestionale e
strategico, interni ad un’azienda, dalla fornitura alla distribuzione finale dei
prodotti”. L’origine del termine “Logistica” risale alla Seconda guerra mondiale.
Essa nacque in settore militare con 1’obiettivo di garantire agli eserciti uno
spostamento semplificato ed efficiente delle truppe, dei viveri e dei soldati.

Nel ventennio successivo alla Seconda guerra mondiale il ruolo della logistica era
principalmente legato alla distribuzione del prodotto finito e all’organizzazione
dei magazzini e dei trasporti. Solo negli anni Ottanta si assiste ad una sua grande
evoluzione, parallelamente all’introduzione di nuovi sistemi gestionali quali ad
esempio il Materials Requirements Planning (MRP). L’attenzione viene posta in
questa fase sui materiali e sulla loro gestione, al fine di garantirne il corretto
approvvigionamento, a seconda delle esigenze di produzione. La logistica inizia
cosi ad essere considerata non piu solo come attivita di supporto alla produzione
bensi come attivita di primaria importanza per [’intera organizzazione.
Naturalmente purche sia ben integrata e cooperante con tutti gli altri attori della
Supply Chain. Cosi, il Council of Logistics Management nel 1986, volle definire

il nuovo concetto di “Logistica Integrata”:

“Processo per mezzo del quale pianificare, attuare e controllare il flusso delle
materie prime, dei semilavorati e dei prodotti finiti, e dei relativi flussi di
informazioni, dal luogo di origine al luogo di consumo, in modo da renderlo il piu

possibile efficiente e conforme alle esigenze dei clienti”.
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Fig. I: “La nascita della Logistica™; Fonte: Appunti di Supply Chain Management, Grenoble Ecole de Management, 2012

L’evoluzione del concetto di logistica integrata ¢ 1’idea del “Supply Chain
Management”, la quale nasce dalla presa di coscienza da parte delle
organizzazioni che il miglioramento nella gestione dei flussi all'interno della
catena logistica non puo prescindere dal fattivo coinvolgimento degli attori
esterni: i fornitori e lo stesso cliente. La logistica assume un ruolo sempre piu
centrale ed il suo obiettivo diventa sostanzialmente quello di gestire tutte le fasi
del processo produttivo, anche esterne all'azienda, secondo una visione piu
globale. Non si parla di Supply Chain come di un sinonimo di logistica integrata,
ma come un “nuovo approccio di management in cui la singola azienda diventa
parte di una rete di entita organizzative che integrano i propri processi di business

per fornire prodotti, servizi e informazioni che creano valore per il consumatore”.

1.2 Supply Chain Management

Se la logistica tradizionale si occupa dell’ottimizzazione dei flussi all’interno
dell’impresa, il Supply Chain Management, a partire dai dati forniti dalla logistica

mira a costruire ed ottimizzare i legami ed il coordinamento tra i processi di altre
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aziende, fornitori e clienti e I’impresa stessa. L’obiettivo primario di un efficiente
Supply Chain Management ¢ quello di fornire al cliente il miglior servizio
possibile, ottimizzando 1 processi interni e riducendo al minimo le risorse
impiegate. Non a caso il cliente risulta essere 1’inizio e la fine di questa lunga
catena di valore. In linea piu generica 1’obiettivo della Supply Chain ¢ quello di
massimizzare la creazione di valore, sfruttando la coordinazione tra le attivita e le
differenti aree dell’organizzazione per evitare sprechi di risorse e ridurre al
minimo le scorte. Ma che cosa vogliamo intendere con il termine “valore”? Per
valore s’intende la differenza tra cid che il prodotto finale rappresenta per il
cliente e quanto occorre spendere in termini di denaro e risorse per soddisfare le
richieste di quest’ultimo (differenza tra il guadagno generato dalla vendita al
cliente ed 1 costi complessivi lungo la supply chain). I costi della supply chain

riguardano principalmente tre flussi:

Flusso fisico

MAGAZZINI Materie Prime

Prodotti Finiti MAGAZZINO

MATERIE PRIME PRODOTTI FINITI

T COMPONENTI ¢ i
o omponenti =
z =
e m
S 2
X Flusso informativo
APPROVVI- Richieste Richieste Ordini
iali PRODUZIONE ’ VENDITE s
GIONAMENTO Materiali Produzione Clienti

-1 flusso fisico, legato:

1) alla movimentazione dei prodotti all’interno dello stesso layout produttivo, nel
caso in cui un prodotto subisca diversi processi/fasi di lavorazione e debba quindi
essere trasferito da un reparto al successivo. Questo comporta costi legati
specialmente alla risorsa tempo, che sara impiegata dal personale addetto nello
spostamento dei semilavorati o dei prodotti finiti, mediante 1’utilizzo di sistemi di

trasporto interno quali carrelli, trasportatori rigidi o sistemi AGV. Si parla anche



di movimentazione prodotto dall’interno verso 1’esterno del sito produttivo che
comprendera tutti i costi relativi al trasporto;

2) all’ideazione e progettazione di nuove tipologie di prodotti, nati per soddisfare i
bisogni ed i desideri di un consumatore sempre piu attento all’innovazione ed alla
personalizzazione di prodotto;

3) ai resi/ritiri di prodotto da parte del cliente ed alla necessita di parti di ricambio
dovute a frequenti errori di previsione o malfunzionamenti che potrebbero causare

il bloccaggio della linea produttiva.

-il flusso informativo, che consiste nello scambio di dati, documenti ed
informazioni necessarie al completamento della commessa ¢ ad una corretta
evasione dell’ordine. Si parla ad esempio di database di dati, integrati mediante
piattaforme collaborative a software di tipo gestionale contenenti informazioni
riguardanti lo stato della commessa, la data prevista di consegna, ma anche

specifiche richieste del cliente da tenere in considerazione.

-Ed infine il flusso finanziario, riguardante scambi di informazioni e di dati
finanziari quali ad esempio dati di fatturazione, informazioni di pagamento

relative a ciascun ordine emesso ed evaso.

1.3 Organizzazione di una corretta Supply Chain: le 3 fasi fondamentali

Sono 3 le fasi fondamentali della creazione di una solida Supply Chain. La prima
fase ¢ quella di “Progettazione”, durante la quale verra delineata la struttura
basilare della catena di valore. Verranno stabilite in questa prima fase quali
tipologie di prodotto saranno realizzate internamente e quali invece acquistate da
terzi. Fondamentali saranno le valutazioni effettuate dall’ufficio acquisti e dal
responsabile della produzione, le quali figure cooperando tra loro e intrecciando le
proprie conoscenze relative ad i1 costi ed ai tempi di produzione, forniranno
all’azienda la miglior soluzione possibile. Anche il magazzino, interverra in
questa prima fase, aggiornando sulle capacita e sulla disponibilita delle proprie
strutture e mettendo a disposizione le proprie conoscenze, principalmente fornite

dall’esperienza, per una piu organizzata e corretta evasione degli ordini. Seconda
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fase fondamentale ¢ quella della “Pianificazione”, naturalmente effettuata in
un’ottica di breve periodo. Tante sono infatti le problematiche che un’impresa ¢
costretta ad affrontare quotidianamente ed una pianificazione troppo a lungo
termine potrebbe portare a sostenere costi inutili e quindi ad un grande spreco
delle risorse e del budget a disposizione. In questo secondo step, vengono stimati i
tempi di produzione e di evasione dell’ordine, e si procede all’emissioni di ordini
definiti “Kanban”. Si parla principalmente di Kanban di produzione e di Kanban
di acquisto. La prima tipologia di kanban ¢ particolarmente adatta per codici con
domanda prevedibile e consumi per lo piu costanti nel tempo, con 1’obiettivo di
semplificare la programmazione in quanto, generalmente, i codici gestiti in questo
modo non sono previsti nella pianificazione degli ordini effettuata dal team della
logistica. Nella messa in atto di questa soluzione, risulta complesso determinare il
numero di cartellini Kanban, calcolato in funzione della domanda media del
periodo, di un coefficiente di sicurezza (criticitda del materiale) e della quantita
contenuta in magazzino. Si parla invece di Kanban di acquisto nel caso in cui
avvenuto 1’esaurimento del materiale (o al raggiungimento del buffer di sicurezza)
il cartellino Kanban venga prelevato e posizionato assieme a tutti gli altri Kanban
relativo a quel fornitore. Durante la consegna il fornitore si reca alla bacheca,
preleva 1 propri cartellini in modo da ripristinare 1 componenti consumati,
naturalmente nel minor tempo possibile. Tutta questa procedura pud essere
implementata mediante software gestionali, nel caso in cui ovviamente 1’azienda
se ne avvalga, rendendo il processo ancor piu rapido ed efficiente. Naturalmente
saranno spesso necessari dei controlli a livello operativo da parte del team della
logistica, poiché nonostante 1’'uso di software fornisca certamente un grande
sostegno al lavoro di pianificazione, sono anch’essi soggetti ad errori. Ultima fase
¢ quella di “Gestione” della catena logistica. Viene implementata su base
giornaliera ed ¢ legata all’organizzazione della scaletta di produzione a partire
dagli ordini ricevuti. Viene assegnata alle macchine una sequenza di lavoro, che a
seconda della flessibilita della produzione, potra subire continue modifiche.
Vengono fissate le date di consegna previste a seconda della disponibilita delle
risorse umane e materiali e della saturazione delle macchine. Si cerca di evitare

tempi morti di produzione, sfruttando al massimo le differenti configurazioni. La
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logistica ha un ruolo determinante in questa fase, specialmente nel definire gli
ordini per i rifornimenti ed evitare cosi il bloccaggio della rete produttiva. Il
famoso detto: “il tempo ¢ denaro” esprime perfettamente la filosofia che lega tutte
le funzioni principali della logistica. Sicuramente questa ultima fase ¢
caratterizzata da una bassissima incertezza, visto 1’orizzonte temporale di breve

termine considerato.

1.4 1l nuovo volto della Supply Chain

Se fino a pochi anni fa obiettivo di una corretta Supply Chain era esclusivamente
quello di aumentare 1’efficienza e [’efficacia del sistema produttivo-operativo
aziendale, oggi questa ¢ condizione necessaria ma non sufficiente per riuscire a
sopravvivere e competere in una realta sempre piu dinamica e complessa.
L’innovazione si presenta come 1’unica possibilita nella quale investire tempo e
risorse, per affermare e consolidare la propria posizione. In un recente articolo sul
futuro del Supply Chain, realizzato dalla redazione di un noto portale sulla
gestione aziendale, vengono presentati 5 possibili strumenti di innovazione della

Supply Chain volti a garantire un vantaggio competitivo all’organizzazione:

1.Gestire ed integrare 1 fornitori in ottica LEAN; Le aziende non dedicano molto
spesso sufficienti risorse all’organizzazione e all’analisi della propria rete di
fornitura. Nella maggior parte dei casi non si conoscono o seppur presenti, 1 lead
time di produzione e di approvvigionamento non vengono rispettati, causando
enormi ritardi di consegna e grandi rallentamenti dell’intera produzione. Gestire
correttamente 1 rapporti con i fornitori ed instaurare un dialogo con essi,
favorendo un business collaborativo, sicuramente consentirebbe all’azienda di
migliorare I’efficienza e la cooperazione nell’intera organizzazione.

2.Ricorrere a sistemi sempre piu all’avanguardia per la previsione della domanda
e la gestione delle scorte. Le metodologie a cui far riferimento sono differenti in
questo campo e sicuramente sono di non facile applicazione nel mondo
dell’elettronica e della produzione su commessa.

3.La gestione del magazzino e la necessita di inventari periodici. Personale

qualificato e buone attrezzature sono necessaric ma non sufficienti per una
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corretta gestione del magazzino. Succede spesso che il magazzino sia sommerso
di problemi da risolvere e che la registrazione della merce in arrivo ed in partenza
vada in secondo piano. Merce in arrivo mal riconosciuta e non ben tracciata nei
suoi spostamenti puo essere causa di gravi problemi. Inventari periodici risultano
quindi essere fondamentali sia nelle piccole che nelle grandi realta aziendali per
evitare sprechi di budget e soprattutto per consentire al team della logistica una
piu corretta pianificazione della produzione e degli ordini.

4.Investire in strumenti informatici a supporto della logistica; consentendo una piu
rapida individuazione e risoluzione degli errori. Un lavoro quindi piu fluido ed
accurato in tempi ridotti.

5.Pensare di poter ricorrere all’outsourcing logistico; I vantaggi dell'outsourcing
sono in generale una maggior flessibilita operativa, miglior servizio al cliente, una
riduzione dei costi etc. Allo stesso tempo affidare a terzi il controllo e la gestione
della catena produttiva comporta sicuramente una perdita di controllo da parte
dell’organizzazione su quella che ¢ la sua struttura produttiva. Occorrera quindi in

questi casi che I’azienda scelga con cura i propri patners logistici.

1.5 Il knowledge management

Una volta costruite le fondamenta di una solida catena di valore, risulta ancora piu
complesso mantenere forti e saldi i legami tra 1 singoli anelli della catena. Per
quanto le tecnologie possano evolvere, la comunicazione tra gli attori della Supply
Chain resta I'unico elemento fondamentale a garantirne il funzionamento. Ogni
membro di ciascun team vanta conoscenze ed esperienze differenti da quelle di
qualsiasi altro membro. Conoscenze ed esperienze che dovranno essere messe a
disposizione del team per una sempre migliore gestione dei flussi aziendali. La
gestione e la diffusione della conoscenza resta quindi uno degli elementi
fondamentali per il corretto funzionamento di una solida Supply Chain. Ciascuna
azienda dovra quindi fornirsi di opportuni strumenti informatici quali piattaforme
collaborative ed applicazioni di messaggistica istantanea in modo tale da creare un
dialogo ed un confronto continuo tra le differenti aree aziendali. Nel caso della
realta aziendale analizzata, i responsabili di ciascuna area erano soliti organizzare

diverse riunioni intra settimanali, allo scopo di confrontare i propri punti di vista,
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tenersi aggiornati sull’evolversi di particolari commesse e chiedere validi sostegni
nella soluzione di determinati problemi. Al termine di ciascun incontro erano
soliti redigere dei verbali, fondamentali per tenere a mente cid che era stato
I’oggetto della riunione, le decisioni prese, e tutti i task che ciascun partecipante
avrebbe poi dovuto eseguire. Un documento importante anche per coloro che per
vari motivi non abbiano avuto in quell’occasione la possibilitda di partecipare
all’incontro. All’interno di questi, venivano riportati i1 nomi dei partecipanti, le
questioni in sospeso, ed 1 compiti assegnati a ciascun partecipante, in vista di
futuri aggiornamenti. L’incarico di redigere questo verbale era di solito assunto da
colui che aveva richiesto ed organizzato la riunione, per poi essere condiviso con

tutti 1 partecipanti mediante opportune piattaforme collaborative.

1.6 I nove pilastri della Supply Chain
1.Marketing
2.Rapporti con 1 fornitori;
3.Approvvigionamenti;
4.Gestione e stoccaggio delle scorte e delle materie prime;
5.Produzione;
6.Gestione e stoccaggio delle scorte di prodotti finiti;
7.Gestione ordini d’acquisto;
8.Gestione delle consegne;

9.Logistica di ritorno

LOGISTICS LEAN SPAREPARTS
AUDIT LOGISTICS LOGISTICS
SUPPLY LAYOUT MATERIAL FLOW
CONCEPTS PLANNING OPTIMISATION

9 PROCUREMENT PRODUCTION / RETAILER /

ASSEMBLING DISTRIBUTION

NETWORK MATERIAL WAREHOUSE LOGISTICS DISTRIBUTION
PLANNING STAGING DESIGN LOGISTICS
RESOURCE AND TRANSPORT
PEFORMANCE PLANNING OPTIMISATION
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CAPITOLO 2

“La gestione dei processi di approvvigionamento, i rapporti con i fornitori e
la gestione degli ordini”

2.1 L’approvvigionamento

Il processo di approvvigionamento puo essere correttamente definito come
“I’insieme delle attivita avente come scopo la messa a disposizione ad un
utilizzatore aziendale di un prodotto o di un servizio acquistato all’esterno
dell’azienda, adatto all’impiego a cui ¢ destinato, nelle quantita necessarie e per
ogni momento di utilizzo previsto, minimizzando i rischi ed i costi di
approvvigionamento”. Calandosi in una realta aziendale vera e propria ¢ facile
osservare come la gestione di questa tipologia di processi ricada principalmente
nelle mani dell’ufficio Logistica e dell’ufficio Acquisti. Differenti sono le fasi
interessate, le quali possono essere suddivise in due grandi categorie;

-Fasi strategiche, messe a punto dall’ufficio acquisti, le quali comprendono
attivitd a maggior valore aggiunto come la ricerca e la selezione dei fornitori, la
negoziazione dei termini di acquisto (prezzi, condizioni di acquisto, tempistiche),
e la gestione dei rapporti con i fornitori.

-Fasi operative, svolte dalla Logistica e da coloro che si occupano della gestione
del magazzino, le quali comprendono 1’emissione ed il monitoraggio degli ordini,
eventuali solleciti, la fatturazione e tutte quelle attivita legate al postvendita quali
la valutazione dei fornitori e dei loro servizi e la gestione dei reclami. Sara quindi
la logistica ad instaurare una vera e propria relazione con i vari fornitori, I’ufficio
acquisti interverra solo nel caso in cui non vengano rispettate da parte di
quest’ultimi tutte le clausole previste durante la stesura del contratto di acquisto.
A seconda del fornitore e della tipologia di acquisto possibili ritardi possono
portare al pagamento di alcune penali e sicuramente una perdita di fiducia da parte
del cliente, spesso ancora piu impattante di un’importante somma di denaro per

I’immagine aziendale.
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2.2 La fase di approvvigionamento nella produzione su commessa

Nel caso dell’azienda esaminata, lavorando essa solo su commessa, fondamentale
risulta essere la fase di definizione delle caratteristiche, delle specifiche o dei
servizi da acquistare. Nel momento in cui un cliente richieda un prodotto
personalizzato ¢ molto facile che sia lui stesso a fornire il disegno del prodotto da
realizzare, assieme alla BOM contenente tutte le materie prime, i semilavorati e le
risorse accanto alle rispettive quantita di ciascuna che dovranno essere impiegate
dall’azienda per completare la commessa. In altri casi il progetto viene redatto
dall’azienda stessa, sfruttando le competenze tecniche e le esperienze nel settore
dei fornitori e dei propri progettisti. Una parte del fabbisogno previsto dalla
distinta base potra essere prodotto internamente o acquistato da terzi a partire
dall’analisi di dati storici di acquisto. Dati che devono comunque essere
continuamente verificati poiché un fornitore puo decidere di non produrre pit un
determinato bene o in altri casi un prodotto pud con il tempo non essere piu
conforme a nuove normative in vigore. Avendo parlato di BOM o distinta base,
andiamo ora brevemente a darne una definizione. La distinta base (BOM) ¢ “un
elenco delle materie prime, dei sotto assiemi e dei componenti necessari alla
realizzazione di un prodotto finito, accanto alle relative quantita di ciascuno”. Non
si tratta pero di un semplice elenco bensi di una struttura gerarchica al vertice
della quale vi ¢ il prodotto finale e nei livelli inferiori tutti i componenti necessari
a costituirlo. Vi ¢ un legame padre figlio che collega ciascun articolo ad i suoi sub
componenti. I prodotti finiti non hanno mai padri, i componenti di acquisto non
hanno mai figli, mentre gli oggetti prodotti o assemblati all’interno dell’azienda
hanno sempre figli. Con “I’implosione” della distinta base si puo risalire al codice
padre da un codice qualunque consentendoci di osservare i possibili ritardi di
consegna, mentre con “I’esplosione” della medesima a partire dal codice padre si
¢ in grado di ricavare tutti 1 codici da esso derivati insieme ai relativi coefficienti
di utilizzo. Queste informazioni vengono poi collegate al ciclo di lavoro di un
determinato assieme, dove ciascuna operazione viene associata ai codici
identificativi di tutti i componenti e delle loro relative quantita necessarie ad
eseguirla. Uno strumento quindi di notevole importanza soprattutto nelle mani

della logistica, che dovra a partire da questi dati programmare
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I’approvvigionamento dei materiali. A cid fornira un grande sostegno I’utilizzo

del software MRP (Materials Requirements Planning).

2.3 La ricerca e la qualificazione dei fornitori

A questo punto del processo, interverra I’ufficio acquisti che avviera il processo di
ricerca e selezione dei fornitori. Questa fase di ricerca prende anche il nome di
“Marketing di acquisto”. Partendo da una lista di potenziali fornitori, ciascuna
azienda adotta i propri criteri di selezione a seconda dei propri obiettivi e delle
proprie possibilita. Nel settore analizzato in alcuni casi non era prevista questa
fase di selezione poiché alcuni fornitori erano spesso gli unici produttori di un
determinato bene nel mercato. Si trattava naturalmente di pezzi non comuni e
lontani dagli standard. Selezionati dei possibili fornitori I'ufficio acquisti avvia la
fase di negoziazione che permettera di confrontare le diverse alternative a seconda
dei servizi offerti: prezzo del prodotto/servizio, tempo di consegna, le modalita di
pagamento ed il livello di servizio garantito. Responsabilita dell’ufficio acquisti €
quindi quella di garantire una riduzione del costo totale associato a ciascun
prodotto senza impattare sulla qualita del prodotto finito. Scegliere di acquistare
uno stesso materiale ad un prezzo piu basso rispetto a quello a cui si era soliti
acquistarlo, potrebbe garantire allo stesso modo lo svolgimento della produzione
ma influire allo stesso tempo negativamente sulle specifiche del prodotto
realizzato. In un’ottica Supply Chain risulta quindi di fondamentale importanza la
ricerca non dell’ottimo locale ma dell’ottimo globale, passando da una visione
inter ad una intra aziendale. Le singole responsabilita associate a ciascun team
vanno ricondotte ad un unico grande obiettivo, quale conferire all’intera
organizzazione un prestigio sempre maggiore. In quest’ottica, con ’obiettivo di
mantenere una buona qualita del servizio offerto, fondamentale ¢ la presenza di
“pochi attori”, fidelizzati, che siano in grado di garantire il rispetto dei tempi di
consegna pattuiti. Avvalersi quindi un numero ridotto di fornitori con 1 quali
instaurare delle partnership di lungo periodo. Per fornire un esempio basti pensare
al caso di una gara d’appalto. Spesso per concorrere con i propri rivali ed
aggiudicarsi cosi ’appalto, ciascuna azienda si impegna ad offrire il prezzo piu

vantaggioso possibile. Ad una riduzione del costo ¢ sicuramente associata una
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riduzione in termini di qualita del servizio ora offerto. Questo potrebbe garantire
oggi un risparmio di risorse finanziarie ma domani 1’insorgere di nuovi costi
associati ad esempio al controllo qualita o al reso di un prodotto. Costi quindi
molto superiori nella maggior parte dei casi a quelli sostenuti con I’eventuale
acquisto di materiale specifico e di qualita maggiore. I venditori possono essere
confrontati mediante griglie di valutazione o mediante la tecnica molto utilizzata
del Total cost of ownership (TCO), la quale consente di comparare i fornitori
considerando tutti i costi associati all’acquisto ed utilizzo del bene. Viene
calcolato per ciascun fornitore il costo totale, dato dalla somma del costo di
acquisto del bene, dei vari costi di trasporto e movimentazione e dei costi

finanziari, dovuti al metodo di pagamento scelto.

2.4 Caso aziendale: Lavoro svolto sui fornitori

A seguito della presa di coscienza da parte del manager della logistica di
moltissimi errori presenti sul database dei fornitori, accumulati nel corso degli
anni, si ¢ passati a verificare, a partire dal registro delle entrate e delle uscite di
magazzino, la correttezza delle informazioni contenute nel database. Controllando
1 movimenti di alcuni prodotti in un arco di tempo che comprendeva gli ultimi 5
anni, ¢ stato modificato 1’assegnamento di alcuni prodotti a determinati fornitori
su apposite schermate comuni. Gli indici di priorita sono stati modificati
assegnando un numero da 1 a 9 a ciascun fornitore. Il numero 1 accanto al
fornitore preferenziale ed il numero 9 accanto al fornitore al quale ora non si
richiedeva piu quel determinato servizio. E’ stato poi svolto in contemporanea un
attento controllo di alcune commesse, andando a contattare 1 diretti responsabili
degli ordini di acquisto di alcuni grandi fornitori. A causa di ritardi nell’arrivo di
alcuni materiali, estremamente vincolanti per la realizzazione di commesse
urgenti, sono state richieste informazioni relative al mancato arrivo di questi
ordinativi. A partire dalle informazioni ricevute, sono stati confrontati 1 codici e
studiate le implosioni in modo tale da riuscire a portare avanti nell’immediato altri
processi, in attesa dell’arrivo del materiale. Una riprogrammazione giornaliera

della produzione ¢ spesso necessaria soprattutto in questi casi, per sopperire ad
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eventuali mancanze dei fornitori ed evitare di danneggiare 1’intera immagine

aziendale.

2.5 Emissione e pianificazione degli ordini

Selezionati accuratamente 1 fornitori, il responsabile degli ordini di acquisto,
facente parte del team della logistica, prosegue con I’emissione degli ordini di
acquisto. Nel caso aziendale esaminato, la pianificazione degli ordini di acquisto
partiva dall’analisi del TOP, principale software gestionale aziendale. Si trattava
in breve di un “file excel”, all’interno del quale confluivano i dati da differenti
programmi di cui 1’azienda disponeva, quali ad esempio “WHIPS” ed
“UNIGEST”. Questo strumento consentiva di osservare in maniera dettagliata
come le materie prime ed i semilavorati acquistati, venivano “mangiati” dalla
produzione nel tempo, week per week. In questo modo si riuscivano ad
individuare eventuali carenze di materie prime e semilavorati con buoni tempi di
preavviso. Cio consentiva di pianificare e programmare 1’evasione degli ordini
tenendo presenti eventuali lead time di produzione e di approvvigionamento.
Strumento fondamentale in questa fase ¢ il piano MRP, il quale elabora i dati
forniti dal software gestionale e va a racchiudere in un unico documento tutti i
“valori negativi”, ossia tutte le mancanze che dovranno essere coperte per
garantire 1’evasione delle quantita ordinate e previste dal piano MPS (Master
Production Schedule). Strumenti di questo tipo, fornendo una visibilita a lungo
raggio, offrono un valido sostegno ad una pianificazione e programmazione degli
approvvigionamenti piu corretta possibile. Nel caso in cui ¢id0 non sia possibile,
ossia non si hanno le condizioni necessarie per realizzare delle previsioni
attendibili, si puo attingere e al “Budget Materie Prime”, se previsto dall’azienda,
per prendere decisioni per lo piu dettate dall’esperienza e dall’analisi storica dei
dati aziendali. Per questa tipologia di decisioni si prende sempre come riferimento
il TOP, in quanto strumento in grado di gestire un maggior numero di
informazioni relative a ciascun codice prodotto/codice componente, nel rispetto

naturalmente del budget aziendale.
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2.6 1l piano MPS ed il piano MRP nella pianificazione dei fabbisogni

Il piano MPS (Master Production Schedule) o piano principale aggregato di
produzione, ¢ il documento in cui sono elencate le quantita di prodotto finito o di
componenti da produrre, suddivise per periodo. Partendo dall’analisi della
domanda, consente di definire quali e quanti prodotti realizzare, al fine di
soddisfarla nella maniera piu efficiente. Pud essere corredato dal “Capacity
Requirements Planning” che consiste in una stima delle ore di lavoro
uomo/macchina necessarie alla produzione delle quantita di prodotto stabilite dal
piano MPS. Uno strumento di fondamentale importanza che consente di
identificare eventuali problemi relativi al fabbisogno di risorse ed a convalidare i
piani di acquisto resi disponibili dal piano MRP. L’MPS copre un arco temporale
di medio breve termine, solitamente 3-4 mesi. Nella maggior parte dei casi il
periodo piu vicino alla stesura ¢ bloccato € non modificabile (solitamente le prime
4 settimane), il secondo periodo ¢ ancora modificabile ed il terzo ¢ definito
previsionale. Differenti sono le strategie di produzione che un’azienda puod
scegliere di adottare per la redazione di un piano MPS:

-Ad inseguimento; Si sceglie di produrre esclusivamente cid che ¢ richiesto dalla
domanda, senza generare scorte. Occorre definire eventuali previsioni di vendita
ed 1 valori esatti delle quantita in giacenza.

-A livellamento; L’obiettivo ¢ quello di produrre la stessa quantita di uno o piu
determinati beni in ogni periodo, rendendo la produzione costante ad intervalli
regolari. Occorre perd considerare un probabile netto aumento delle quantita in
scorta e quindi dei costi relativi al loro mantenimento (si parla di un 20/30% del
costo di prodotto).

-A lotti; Vengono lanciate produzioni multiple di una quantita stabilita a priori,
sicuramente tentando di ridurre i costi ed i1 tempi associati al layout ed alla
preparazione delle macchine che devono essere messe a disposizione.

Nel caso dell’azienda analizzata, producendo essa esclusivamente su commessa,
risulta chiaro come la produzione fosse giustamente orientata nella maggior parte
dei casi al solo inseguimento della domanda. Un caso a parte ¢ rappresentato da
tutti quei prodotti largamente impiegati nella produzione, che forniscono la

struttura basilare al prodotto finito o che semplicemente fungono da accessorio
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alla produzione quali ad esempio etichette adesive, nastri, scatolame etc. Solo in
caso di prodotti a domanda costante nel tempo, la produzione si svolgeva piu per
lotti, poiché essendo semilavorati di bassissimo costo, una minima produzione atta
a soddisfare quella domanda non avrebbe sicuramente coperto i costi ed i tempi
legati alla preparazione della macchina, come ad esempio un cambio stampo. Il
piano MPS ¢ stato formalizzato alla nascita del piano MRP. Il sistema MRP
(Materials Requirements Planning) puo essere definito a sua volta come “un
sistema di pianificazione dei fabbisogni di materiali adatto alla gestione di
componenti che servono per la produzione di prodotti finiti”. E una tecnica molto
utilizzata per la pianificazione degli ordini di produzione e di acquisto tenendo
presente la domanda del mercato, la distinta base, ed i lead time di produzione. Il
funzionamento del software pud essere suddiviso in diversi step. A partire dal
piano MPS e dalla distinta base, viene strutturato il piano dei fabbisogni lordi.
Alle quantita definite in questo piano vengono sottratte eventuali quantita di
materie prime, componenti o semilavorati presenti in magazzino sottoforma di
giacenze ancora non associate ad alcun tipo di produzione. In questo modo si
ottiene il piano dei fabbisogni netti, che dovranno essere collocati nel software
gestionale periodo per periodo, precisamente nelle date in cui dovranno essere
disponibili per 1 processi di lavorazione. Date differenti rispetto a quelle a cui
corrispondera I’emissione dell’ordine poiché il responsabile dovra tenere presenti
eventuali lead time di produzione e di approvvigionamento di quel determinato
fornitore. Spesso si tralascia I’importanza dei lead time! Ci sono casi in cui questi
non vengono definiti dai fornitori e casi in cui ’azienda dimentica di definirli
assieme a questi. Questa grave mancanza pud causare grandi problemi quali il
bloccaggio di un’intera catena produttiva con conseguente ritardo nell’evasione di
un ordine. L’ultima delle fasi finora descritte consiste nel calcolo delle scorte a
fine periodo, fondamentale per la pianificazione di ordini successivi ed eventuali

risparmi di risorse.

2.7 Monitoraggio e controllo degli ordini

Una volta emessi gli ordini, si attende la ricevuta della loro conferma da parte del

fornitore che potra a seconda della propria disponibilita produttiva, modificare la
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data di consegna richiesta dal cliente e fornire a sua volta una nuova data di
evasione dell’ordine, accanto all’effettiva quantita di merci che sara recapitata ad
ogni invio. Il database degli ordini verra aggiornato automaticamente e cosi anche
il gestionale aziendale, in modo tale da fornire all’ufficio logistica tutte le
informazioni necessarie per un lavoro ben organizzato. Il fornitore si dovra inoltre
impegnare nel fornire periodicamente al cliente informazioni relative allo stato di
avanzamento dell’ordine, in modo tale da comunicargli con largo preavviso
eventuali anomalie nella produzione. La trasparenza e la correttezza verranno
sicuramente apprezzate dal cliente, che avra la possibilita di ripianificare le

proprie azioni senza danneggiare la produttivita aziendale.
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CAPITOLO 3

“La programmazione ed il controllo della produzione”

L’obiettivo di una buona attivita di programmazione e controllo della produzione
¢ quello di ottimizzare 1’utilizzo delle risorse umane e materiali, ma anche della
risorsa tempo di cui I’organizzazione dispone, al fine di garantire un servizio
sempre migliore al cliente in termini di flessibilita, rispetto delle tempistiche e
garanzia di qualitd. Anche in questa fase, risulta essere fondamentale la
cooperazione tra le differenti aree aziendali, motivo per il quale una solida
organizzazione della Supply Chain ¢ ancora una volta strumento cardine per una
forte e solida posizione competitiva. Nel caso aziendale analizzato, il team della
logistica ed il responsabile della produzione avevano il compito di assegnare i vari
job ai centri di lavorazione. Se la logistica predisponeva un piano organizzato a
seconda delle esigenze aziendali, il responsabile della produzione dall’altro lato lo
assisteva per garantirne e verificarne la fattibilita. Solitamente le commesse
venivano eseguite sulle macchine rispettando 1’ordine di arrivo e le date di
richiesta consegna. In molti casi, venivano aggiunte dal medesimo cliente, in un
momento successivo, ulteriori richieste dello stesso prodotto per date perd
antecedenti. Sarebbe preferibile anche in questi casi, continuare a seguire I’ordine
delle diverse commesse; ci0 ¢ possibile andando a soddisfare con la commessa gia
avviata I’ordine a piu breve termine e cosi via. In questo modo, andando con
I’ultimo ordine a soddisfare la prima richiesta, si evita di causare disordini
all’evoluzione delle commesse. Questo processo coinvolge anche la fase di
MAKE or BUY, durante la quale I’azienda valuta se produrre internamente un
determinato prodotto (se ne possiede naturalmente le capacitd) o acquistarlo da
terzi. Una fase di valutazione non solo legata all’acquisto di semilavorati ma
anche all’esecuzione di una qualche fase del ciclo di vita del prodotto. Decisione
presa anche in accordo con il team commerciale, il quale dovra garantire il
soddisfacimento delle commesse d’ordine accettate, allineandosi a1 vincoli ed alla
capacita del sistema produttivo.

Verra inoltre stabilito in che modo sara servito il cliente nel rispetto di alcuni

vincoli, quali:
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-Risorse umane e materiali disponibili e capacita produttiva
-Tempi di attrezzaggio macchine e layout di produzione

- Relazioni macchine-operatori

-Tipologia di ciclo produttivo

-Lead time di produzione e di approvvigionamento

-Gestione delle priorita

In contemporanea dovra essere svolto da tutte le differenti aree aziendali un
attento monitoraggio degli avanzamenti e dell’efficienza produttiva in modo tale

da essere in grado di intervenire in caso dell’insorgere di criticita.

3.1 La filosofia del JIT

I1 just in time (spesso abbreviato in JIT), tradotto dall’inglese "appena in tempo",
¢ una filosofia industriale che ha rivoluzionato la funzione logistica passando da
una produzione “per il magazzino” (detto logica push), ad una produzione
direttamente “per la domanda” (detto logica pull). Prima degli anni 70’ ciascuna
impresa era orientata ad una produzione di massa e non pianificata in modo tale
da riuscire a competere nel mercato offrendo il prodotto al cliente nel minor
tempo possibile. Garantire la presenza di scorte risultava essenziale per una rapida
risposta al cliente. Ma tutti 1 prodotti realizzati erano poi fonte di guadagno? Nella
stragrande maggioranza dei casi non era cosi e due ne erano le principali ragioni.
Da un lato, una volta realizzati, molti di questi prodotti rimanevano a magazzino
per molto tempo, andando spesso in obsolescenza e causando grandi sprechi di
risorse. Dall’altro lato, rimanendo in magazzino erano anch’essi fonte di ulteriori
costi per ’azienda, che possiamo definire come costi di giacenza. Equivalgono
circa al 20/30% del costo di prodotto ed a questi vanno sommati anche i costi
relativi all’occupazione di spazio in magazzino. Con I’introduzione del JIT da
parte della nota azienda automobilistica “Toyota” in Giappone, obiettivo primario
di ciascuna organizzazione diventa quello di eliminare o per lo meno ridurre il piu
possibile tutte quelle inefficienze che possono causare un rallentamento della
catena produttiva e comportare perdite finanziarie aggiuntive. In altre parole

seguire un’ottica di “lean manifacturing” potra garantire una buona riduzione
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degli scarti di produzione, una progettazione corretta e funzionale dei layout di
produzione, la sincronizzazione delle varie fasi di produzione, una riduzione dei
difetti di lavorazione, un minor spreco di risorse fisiche ed umane ed infine evitare
I’overprocessing e [’overproduction. Obiettivo che pud essere conseguito
mediante una corretta pianificazione dei processi produttivi, che coinvolge la
progettazione di un layout ottimale tale da garantire una fluida movimentazione
della merce, un attento controllo degli impianti, ed una corretta gestione del
personale in termini di ore lavorative e valutazione di lavoro. In questo modo,
garantendo una certa flessibilita produttiva ed un attento controllo dei costi, una
qualsiasi organizzazione sara in grado di adeguarsi velocemente alle richieste di
un mercato oggi sempre piu variegato e competitivo. Data la crescente necessita di
dati ed informazioni per effettuare un’adeguata analisi dei flussi aziendali sempre

piu realta ricorrono all’utilizzo di sistemi Mes.

3.2 I vantaggi dell’introduzione del Mes (Manifacturing execution System)

Con I’evolversi delle nuove tecnologie, cresce a dismisura il numero di aziende
interessate all’acquisizione di un sistema Mes. Nello stesso caso aziendale
analizzato 1 softweristi stavano lavorando alla sua installazione. Un sistema Mes
viene definito come “un software che permette di informatizzare la gestione ed il
controllo del reparto produttivo in azienda”. Cido avviene grazie alla continua
acquisizione di dati delle attivita produttive e dal loro conseguente utilizzo “in real
time” per 1’ottimizzazione dei processi produttivi. Una corretta gestione delle
informazioni consente infatti di minimizzare i costi di produzione, ridurre la
necessita di personale, ma anche di ottimizzare I’utilizzo dei materiali. Tra le
funzionalita pit importanti del Mes sottolineiamo:

-I’acquisizione dei dati direttamente dalle macchine, i quali vengono organizzati
ed archiviati in un database centralizzato;

-I’inserimento e 1’acquisizione dei dati inseriti dagli operatori durante 1 processi di
lavorazione, i quali saranno cosi accessibili da tutta la rete;

-il controllo dell’avanzamento dei semilavorati/prodotti finiti sia in termini di

quantita che di tempo ed il loro posizionamento in magazzino;
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-’invio degli ordini di produzione a partire dall’integrazione con I’ERP, sistema
gestionale aziendale;

-flusso continuo di informazioni relative ad eventuali controlli qualita da
effettuare in caso di possibili sospetti di non conformita.

II MES ¢ stato quindi progettato per coordinare i processi produttivi e per
analizzare i tempi di produzione ed evasione degli ordini, fornendo dati utili su
quelli che sono stati evasi in anticipo, in tempo e in ritardo. Risulta quindi
evidente come un sistema Mes permetta sicuramente di automatizzare e
digitalizzare tutte le informazioni relative alle varie fasi di produzione, che
dovranno poi essere utilizzate come strumento di supporto e sfruttate al meglio dai
diversi reparti aziendali al fine di massimizzarne le prestazioni. Uno strumento in
grado quindi di colmare il vuoto tra il sistema di pianificazione ed il sistema di
controllo, coniugando I’ottimizzazione dei processi produttivi e logistici con il
controllo della disponibilita delle risorse e della qualita dei prodotti.

Il sistema Mes non agira solo, ma verra integrato ai sistemi gestionali di cui
I’azienda dispone, senza comprometterne il funzionamento. Non sempre pero
investire in un sistema Mes ¢ la scelta piu vantaggiosa; nel caso in cui I’azienda
non disponga di certi strumenti all’avanguardia o nel caso di piccole realta
industriali, implementare un sistema Mes potrebbe non solo essere dannoso ed
insensato ma anche causare gravi rallentamenti al sistema produttivo ed enormi

dispendi di risorse.
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CAPITOLO 4

“La gestione del magazzino e I’'importanza di una corretta contabilizzazione,

immissione ed evasione degli articoli in esso presenti”

4.1 Il magazzino come cuore pulsante della logistica

Secondo quanto riportano recenti indagini statistiche 1 costi di magazzino coprono
poco piu del 2% del fatturato totale, una cifra che sembrerebbe essere a primo
impatto quasi del tutto trascurabile. Nell’ottica di grandi aziende, le quali godono
di molteplici vantaggi quali banalmente la presenza di maggiori risorse, cio
potrebbe quasi risultare vero. Essendo pero il nostro paese contraddistinto da una
maggioranza di piccole realta imprenditoriali, sarebbe giusto mettendosi nei loro
panni investire meno nella gestione del magazzino? La risposta piu corretta ¢
assolutamente un no. Secondo una nota azienda di consulenza logistica e di
magazzino: “il magazzino non deve essere interpretato solamente come una entita
fisica (gli spazi dell'azienda in cui vengono inserite le merci) bensi come un
importante segmento della catena di fornitura che ¢ condizionato e condiziona le
strategie e le operazioni aziendali”. Il funzionamento del magazzino anche se
indirettamente, deve essere gestito ed ottimizzato dal team della logistica al fine di
poter coordinare in maniera efficiente tutte le attivita della Supply Chain. Facendo
riferimento al caso aziendale analizzato, il manager della logistica aveva
recentemente adottato 1’abitudine di effettuare delle brevi “riunioni” all’inizio di
ogni giornata lavorativa a cui partecipavano il team della logistica ed i principali
responsabili della gestione del magazzino. In queste brevi “riunioni” si discuteva
degli obiettivi giornalieri, di opportuni task urgenti da eseguire e di eventuali
mancanze di personale da considerare nell’organizzazione dei compiti. Ma cosa
piu importante ciascuno doveva assumersi la responsabilita degli errori effettuati
nelle giornate precedenti ed essere pronto a non commetterne nuovamente. A
questi incontri si dava il nome di “Help Chain”, in quanto validi strumenti di
supporto alla coordinazione delle diverse attivita ed importanti fonti di

miglioramento per una corretta gestione della Supply Chain.
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4.2 Le attivita e le figure fondamentali nella gestione del magazzino

Le attivita operative fondamentali a carico dei funzionari di magazzino sono:

-1l ricevimento merci; Non appena ricevuta la bolla di consegna, il personale di
magazzino si occupava di analizzare i1 codici della merce in entrata. Uno dei
problemi piu frequenti era dovuto alla mancata corrispondenza tra i codici dei
prodotti richiesti e di quelli inviati dal fornitore. Cid causava grandissime perdite
di tempo poiché i responsabili di magazzino dovevano risalire, tramite le
caratteristiche riportate sulla scatola, al codice originario ordinato dall’azienda,
per poi riassegnargli un nuovo codice tramite targhetta e posizionarlo nell’area del
magazzino ad essa designato. Vi erano anche casi in cui non vi era modo di
effettuare un collegamento, nonostante spesso intervenisse anche 1’ufficio
progettazione nell’identificazione dei materiali. In quei casi interveniva il
manager della Logistica, che contattando direttamente il fornitore, forniva al
magazzino tutti i codici aggiornati. Un processo che potrebbe sembrare banale ma
che sicuramente in futuro dovra essere meglio analizzato per evitare errori

importanti di contabilizzazione.

-Spunta e messa a stock della merce; Una volta identificata la merce in entrata si
passa alla sua collocazione all’interno del magazzino. La merce dovra essere
movimentata utilizzando mezzi adeguati quali ad esempio muletti e carrelli nel
rispetto delle norme di sicurezza. A questo proposito tutto il personale dovra
essere preventivamente fornito di indumenti adeguati, quali ad esempio scarpe
infortunistiche e dovra essere salvaguardata in primis la salute fisica di tutti 1
lavoratori, evitando carichi troppo pesanti, sforzi eccessivi e ricorrendo all’utilizzo
di strumenti adeguati. Ciascun pacco dovra essere collocato accuratamente onde
evitare il suo mancato ritrovamento e poter causare un successivo rallentamento

della produzione.

-Ricevimento e preparazione degli ordini; Altra fase che necessita di grande
attenzione ¢ la fase di preparazione dell’ordine. Personale operativo
opportunamente formato avra il compito di imballare 1 pacchi precedentemente

riempiti e sigillati dalla produzione, preparare la bolla per il cliente riportando
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tutti 1 codici spediti e fornire a colui che si occupera del trasporto merci (se
interno all’azienda) tutte le linee guida per effettuare la consegna in maniera
adeguata. Sono stati inoltre effettuati recenti studi in azienda con 1’obiettivo di
ottimizzare il posizionamento dei singoli pezzi di alcune tipologie di prodotto
all’interno delle scatole. In questo modo si ha la possibilita di inviare un maggior
quantitativo di prodotto in uno spazio che corrisponde esattamente a quello
iniziale, riducendo 1 costi di trasporto e di movimentazione associati alla singola

unita.

-Spedizione della merce; ultimo task il quale non ¢ sempre svolto dall’interno, ma

spesso affidato a terzi per una piu corretta e rapida gestione del servizio.

4.3 Linee guida per aumentare I’efficienza del magazzino

Sono 3 le linee guida fondamentali da seguire per garantire una buona gestione
del magazzino ed una maggiore efficienza nell’evasione degli ordini e nella
ricezione degli arrivi:

1.0rganizzazione e formazione uniforme del personale; Ciascun magazziniere
dovra essere in grado di affrontare al meglio tutte le problematiche che potrebbero
manifestarsi e solo in caso di reale necessitd chiedere consiglio al proprio
superiore. Dovranno quindi essere nominati opportuni responsabili, solitamente

personale con alle spalle piu anni di esperienza nel settore.

2.Garantire il rispetto delle norme di sicurezza, al fine di ridurre il rischio di
infortuni dei magazzinieri. A questo proposito risultera essere fondamentale:
-Adottare opportuni piani di sicurezza

-Organizzare corsi periodici sulla sicurezza in modo tale che i lavoratori siano
informati sui rischi che potrebbero correre. La conoscenza e la prevenzione sono
di fatto un diritto fondamentale di tutti 1 lavoratori.

-Utilizzare dispositivi di prevenzione individuale e garantire una periodica
manutenzione dei macchinari e delle strutture di uso quotidiano.

Approfondendo il fattore rischio, vediamo come esso sia dato dal prodotto di due

grandezze: la probabilita di accadimento e la gravita delle conseguenze. Per la
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riduzione del fattore rischio si pud procedere secondo due modalita; agendo sulla
gravita o sulla probabilita. Nel primo caso si parla di interventi di tipo protettivo,
messi in atto ad esempio garantendo al personale dispositivi di protezione
individuale. Nel secondo caso si parla invece di interventi di natura preventiva,
volti a ridurre la probabilita di accadimento di un determinato evento. Ciascuna
organizzazione puo scegliere liberamente come gestire la propria sicurezza, anche
se solitamente viene data una certa priorita ad interventi di natura preventiva.
Sono interventi sicuramente fondamentali ma comportano costi elevati, ecco
perché ciascuna organizzazione dovra tentare di ridurre le possibilita di rischio,
considerando allo stesso tempo un trade off economico. Con le recenti tecnologie
a disposizione si ha la possibilita di simulare un determinato scenario produttivo e
valutarne cosi tutte le criticita al variare di alcuni parametri. I piu utilizzati sono
“Openmodelica” e “Matlab”, i quali interfacciandosi con modelli 3D dei sistemi
produttivi, sono in grado di analizzare eventuali situazioni di pericolo e le loro
possibili conseguenze, segnalandone il manifestarsi al progettista e fornendogli in

alcuni casi soluzioni alternative.

3.Una logistica efficiente, al fine di ottimizzare la gestione dei flussi di
magazzino. Occorre ricordare che tutto cio che riguarda la gestione del magazzino
non genera valore aggiunto all’azienda, ma esclusivamente costi aggiuntivi. Costi
legati alla retribuzione del personale, alla gestione degli spazi, al costo e alla
manutenzione di tutti gli strumenti atti a facilitare il lavoro dei magazzinieri. Se la
logistica non intervenisse ad ottimizzarne il funzionamento, tali costi andrebbero a
ridurre 1 margini di guadagno aziendali. Tanto piu un certo quantitativo di
prodotto rimane immobilizzato in magazzino, tanto piu questo margine
diminuisce. Senza tralasciare il rischio che il materiale vada in obsolescenza o
che per altri motivi non possa essere piu venduto, tramutandosi in vere e proprie

perdite di fatturato.

4.Una corretta gestione della documentazione di accompagnamento della merce,
semplificando le procedure di gestione del magazzino. La mancata presenza di

conferme, bolle, documenti di trasporto ¢ spesso causa di lunghe attese,
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rallentamenti di produzione e molte incomprensioni. Documenti essenziali sono 1
seguenti:

-DDT (documento di trasporto)

-Documenti di fatturazione della merce (documenti fiscali di acquisto e vendita
della merce)

-Inventario; Forse I’'unico documento che consente di avere un panorama esatto e
completo di tutti gli articoli presenti in magazzino. A questo proposito ho dedicato

ad esso il paragrafo successivo.

4.4 “L’importanza di effettuare inventari frequenti e della contabilizzazione
degli articoli in scorta”

Inventari periodici risultano essere alla base di una buona e corretta gestione del
magazzino. Con la nascita e lo sviluppo di software sempre piu evoluti spesso
I’uomo si affida cecamente ai dati in esso contenuti. Proprio come la mente umana
¢ capace di sbagliare, a volte anche le informazioni contenute nei software
possono non corrispondere alla realta. Una connessione poco funzionante, un
ritardo nell’aggiornamento dei sistemi come anche un virus entrato tramite mail
ad esempio, possono gravemente compromettere tutto il sistema aziendale. Ecco
perché in questi casi potrebbe essere necessario effettuare degli inventari, andando
ad ufficializzare o smentire 1 dati presenti. Utilissimi anche nel caso di commesse
molto importanti, di pezzi molto costosi, in modo tale da rendere piu fluido ed
efficiente il sistema produttivo. Oltre agli inventari, anche il lavoro dei
responsabili di magazzino dovra essere esemplare. Essi dovranno curarsi di
aggiornare nel piu breve tempo possibile le giacenze a seconda degli arrivi e
dell’evasione della merce. Solo un lavoro attento ed il piu simultaneo possibile
potra facilitare il lavoro del team della logistica per una piu corretta analisi della
situazione in corso e per una piu corretta pianificazione degli ordini, nei tempi e
nelle quantita adeguate. A questo proposito si ricorre a soluzioni software sempre
piu funzionali ed evolute. Un sistema gestionale di magazzino va ad
automatizzare alcune delle operazioni svolte dai suoi responsabili. Prendendo
come riferimento 1’elenco dei documenti precedentemente riportato, un gestionale

sara in grado di gestire automaticamente gli ordini in arrivo. Una volta analizzati,
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il software potra preparare le fatture per la merce in uscita ed i documenti di
trasporto (DDT). Infine, automaticamente, il programma provvedera allo scarico
delle merci in uscita aggiornando I’inventario. Sono solo alcuni dei vantaggi che
rendono il gestionale magazzino uno strumento indispensabile per gestirne

efficientemente la sua intera struttura.

4.5 Caso aziendale: Lavoro su merce obsoleta

Durante 1’esperienza di tirocinio ¢ stato richiesto lo svolgimento di un lavoro di
valutazione di alcuni codici prodotto. Si trattava di codici di prodotti presenti in
magazzino da molto tempo, quali mesi o addirittura anni. E’ stato richiesto in
particolare di verificare se negli ultimi 5 anni questi codici prodotto erano stati
venduti o acquistati, in modo quindi da promuoverne un’eventuale rottamazione.
L’attivita di valutazione ¢ stata effettuata utilizzando diversi strumenti informatici
quali il software gestionale utilizzato dal magazzino, che ha permesso di verificare
le entrate e le uscite di questi codici prodotto negli ultimi 5 anni, e lo stesso Top,
principale software aziendale, il quale ha permesso di controllare se un
determinato codice fosse eventualmente presente come sotto parte di un qualche
componente fondamentale di largo impiego. Un lavoro sicuramente molto lungo
ed impegnativo, il quale avrebbe perod sicuramente molto giovato all’azienda in
termini di costi. Tutto ci0 che rimane fermo in magazzino, inutilizzato e
soprattutto non piu utilizzabile rappresenta un costo importante per 1’azienda,
legato non solo al fatto di aver prodotto senza ricavo, ma anche poiche ai costi di
prodotto vanno sommati quelli di mantenimento a scorta. Si tratta di quantitativi
di prodotto che occupano un certo spazio di magazzino, che potrebbe invece
essere piu efficientemente utilizzato per creare scorte di materiali largamente

impiegati nella produzione.
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CAPITOLO S

“La Reverse Logistic ed il controllo qualita”

5.1 Che cos’¢ la Logistica inversa?

“L’European working group” definisce la Reverse Logistic (letteralmente
logistica di ritorno) come “il processo di pianificazione, implementazione e
controllo dei flussi di materie prime, semilavorati e prodotti finiti dalla
produzione, dalla distribuzione o dal punto d’uso al punto di recupero o al punto
di raccolta e distribuzione”. Se da un lato la logistica “diretta” deve garantire che
un sistema o una risorsa siano disponibili quando necessari (e per questa ragione
si concentra sia sugli aspetti progettuali, sia su quelli produttivi e di rifornimento,
oltre che su quelli manutentivi), quella inversa si pone come obiettivo quello di
recuperare valore risalendo all’indietro lungo la catena della logistica diretta.
Risulta chiaro quindi come la logistica di ritorno si focalizzi sulla gestione delle
dismissioni, degli scarti e dei resi. Diverse sono le ragioni per le quali una buona
organizzazione della logistica inversa possa garantire una riduzione dei costi ed un
aumento della produttivita e sostenibilita all’interno di una realta produttiva:
-Necessita di competizione con la concorrenza

-Protezione degli utili

-Questioni legali legate allo smaltimento

-Recupero di beni di valore

-Recupero di valore dai resi e dai prodotti a fine vita

Altrettanto varie sono le ragioni per cui un prodotto potrebbe essere ripreso in
carico da chi lo ha prodotto e/o venduto:

1.RESO; Si parla di reso quando un acquirente esprime la volonta di restituire un
determinato prodotto a causa di una non conformita, difettosita, rispetto al
modello richiesto. Questo implica non solo una perdita di guadagno ma in molti
casi pud comportare anche la disaffezione del cliente che si trovera quasi
obbligato a ricercare un nuovo fornitore. Sara 1’ufficio qualita ad intervenire in
questa fase non appena i prodotti vengano restituiti al fornitore. Inizialmente
I’arrivo della merce resa sara registrato nel magazzino centrale, per essere poi

trasferita al magazzino controllo qualita. Una volta scomparso dal saldo del

33



magazzino centrale, verra effettuato il reso al cliente. Il responsabile del
magazzino procedera cosi all’emissione di una bolla di reintegro reso per non
conformita.

2.RIENTRO; Si parla invece di rientro quando parte della commessa richiesta dal
cliente viene restituita al fornitore per mancato utilizzo. In questo caso sara il solo
magazzino a dover intervenire reinserendo il materiale in entrata nelle scorte e
riaggiornando i dati nel software. Analizzando il fenomeno in azienda, si era soliti
notare come le quantitd di prodotto rientrate erano spesso piuttosto irrisorie
rispetto all’importo totale della commessa. Si valutavano in questi casi diverse
alternative a seconda della specifica situazione e del tipo di prodotto in esame. In
alcuni casi non risultava conveniente reinserire i prodotti nel software aziendale;
questi restavano a disposizione del controllo qualita e della produzione. Se ad
esempio a causa di numeri molto elevati di scarti non si riusciva a completare la
commessa di un determinato prodotto, la produzione attingeva a queste piccole
quantita rientrate da precedenti commesse, per garantire la consegna del prodotto.
O ancora queste quantita potevano essere utilizzate dal controllo qualita per
sostituire prodotti non conformi alle specifiche di progetto. Se invece, il rientro
riguardava una buona parte della commessa, il magazzino procedeva al loro
reinserimento in scorta e alla loro nuova contabilizzazione nel software, in modo

tale da poter essere utilizzate come base di partenza per ordini successivi.
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5.2 La gestione della qualita

Cosa si intende per gestione della qualita (quality management)? Possiamo
rispondere a questo quesito definendola come “I’insieme delle attivita di gestione
aziendale che determinano gli obiettivi e le responsabilita e li mettono in pratica
mediante pianificazione, controllo, assicurazione della qualita e il suo
miglioramento continuo”. La ISO 9001 ¢ una norma del sistema di gestione della
qualita riconosciuta oggi a livello internazionale. La Comelit S.p.a risulta essere
certificata a questo proposito nell’implementazione e nel mantenimento di un
sistema di gestione della qualita conforme ai requisiti espressi nella piu recente

edizione della norma 9001 del 2015. Come riportato nel certificato:

“CISQ /RINA has issued an IQNet recognized certificate that the organization has
implemented and maintains a “Quality Design System” for the following scope:
DESIGN AND PRODUCTION OF ELECTRICAL TRANSFORMERS, POWER SUPPLIES,
LED AND ELECTRONIC APPLICATIONS, which fulfills the requirements of the
following standard: ISO 9001-2015".

L’ISO (International Organisation for Standardization) ¢ un’organizzazione
internazionale che ha per scopo I’unificazione e la standardizzazione delle
normative nel mondo, nel campo della scienza, della tecnica e dell’economia. La
prima edizione della norma fu pubblicata nel 1987, per essere poi piu volte
modificata e revisionata fino alla piu recente edizione del 2015. Le novita
dell’ultima edizione sono principalmente 3:

-Garantire uno standard che sia compatibile con altri sistemi di gestione
-L’introduzione del concetto di valutazione dei rischi

-Minor peso alla documentazione

Obiettivo primario di ciascuna azienda sara quello di garantire la soddisfazione
del cliente in merito ai prodotti ed ai servizi forniti. A questo proposito la norma
prevede che I’azienda rediga e sottoscriva la propria “Politica della qualita”,
all’interno della quale vengano stabiliti gli obiettivi ed i mezzi necessari al loro
raggiungimento, nel rispetto delle leggi e delle norme. Si delinea quindi un

manuale della qualita dove vengono chiariti i rapporti tra cliente e fornitore ed
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all’interno del quale saranno definite le responsabilita aziendali, sara descritta la
realizzazione del prodotto, saranno messi a disposizione i dati di eventuali analisi
volte al miglioramento delle prestazioni ed integrate alla ISO 9001 altre norme e

certificazioni di cui I’azienda dispone.

5.3 Le responsabilita dell’ufficio qualita

Sono differenti i compiti svolti dagli addetti al controllo qualita, il cui operato €
supervisionato dal Responsabile della qualita. Di fondamentale importanza ¢ un
attento controllo delle materie prime, dei componenti e dei semilavorati che
entrano nel sistema produttivo, in modo da prevenire a monte I’insorgere di
criticita di prodotto ed effettuare resi immediati. Una volta che il responsabile
qualita, collaborando con 1’ufficio progettazione e produzione, abbia definito
procedure e standard di riferimento per la produzione interna, nel rispetto delle
normative vigenti, occorrera passare alla pianificazione di controlli atti a garantire
il rispetto delle procedure stabilite. Ciascun addetto sara quindi responsabile di
segnalare al responsabile di produzione la non osservanza di questi standard sia
durante che al termine della fase di produzione. Si procede al raccoglimento dei
dati tecnici durante le ispezioni ed al controllo statistico dei dati di processo per
I’impostazione di nuovi piani di miglioramento, volti al raggiungimento del
livello qualitativo richiesto. Se al termine della fase di revisione, un prodotto non
superi il controllo qualita che precede la fase di imballaggio, due saranno le
possibili alternative da seguire. Rottamare il prodotto o rilavorarlo? Come in ogni
decisione saranno la variabile costo e la variabile tempo a guidare I’azienda in
questa scelta. Spesso nel caso di prodotti a basso valore il costo di settaggio della
macchina ed il tempo da essa impiegato per un’eventuale riproduzione possono
superare 1 ricavi legati a quei prodotti. In questi casi la via piu corretta e
vantaggiosa ¢ quella di rilavorare se possibile la parte danneggiata del pezzo, in
caso contrario valutare 1’importanza del cliente e di conseguenza la decisione piu
appropriata. Ogni controllo ed ogni relativo intervento dovra essere documentato
e registrato, in modo tale da informare 1’intera azienda di eventuali anomalie e
sviluppare cosi un nuovo concetto di qualita aziendale: da qualita del prodotto a

qualita dell’organizzazione.
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5.4 1l controllo qualita e la customer satisfaction

Altro compito fondamentale del controllo qualita ¢ quello di analizzare ed
elaborare 1 dati relativi alla customer satisfaction. Siamo giunti finalmente
all’ultimo ma anche piu importante anello della catena logistica aziendale: il
cliente. Sara necessario che I’addetto alla qualitd assuma le vesti del cliente,
trasformandosi nel suo vero e proprio rappresentante all’interno
dell’organizzazione. Obiettivo ¢ quello di garantire il soddisfacimento del cliente,
elaborando interventi mirati a ridurre le non conformita e quindi a garantire che la
qualita percepita dal cliente sia sempre piu vicina a quella attesa. Risulta molto
importante mantenere stretti rapporti con il cliente, ascoltarlo e prendere poi le
relative misure al fine di soddisfarlo al meglio delle proprie possibilita.
Mantenersi disponibili ad eventuali proposte di miglioramento e coinvolgere il
cliente nella fase di valutazione e progettazione del prodotto sono solo alcune
delle innumerevoli strategie che si possono adottare al fine di salvaguardare la

posizione e la competitivita dell’organizzazione.
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CAPITOLO 6

“Quali sono le chiavi del successo delle piu grandi Supply Chain a livello
mondiale e su quali nuove pratiche occorre focalizzare la propria attenzione

al fine di aumentare il livello delle prestazioni aziendali?”

La societa di consulenza Gartner, leader mondiale nel campo ICT, ha
recentemente pubblicato la propria classica annuale delle migliori supply chain a
livello internazionale. Possiamo definire I’ICT come 1’insieme delle tecnologie
che forniscono I’accesso alle informazioni attraverso le telecomunicazioni. A
differenza dell’Information Technology (IT), 'ICT ¢ piu focalizzata sulle
tecnologie di comunicazione, come internet, reti wireless, telefoni cellulari e altri
mezzi di comunicazioni fondamentali nell’avvento dell’IOT (Internet of things).
Qui sotto ¢ stata riportata la classifica stilata dalla societa, relativamente alle

prime 25 posizioni.

The Gartner Supply Chain Top 25 for 2015

Peer Opinlon’ Gartner 3-yr. Welghted Inventory 3-yr. Welghted
(200 voters, Opinlon® (35 ROA? Turns? Revenue Composite
Rank Company 25%) voters, 25%) [25%a) {15%) Growth? [10%) Soore®
1 AMAzon 3394 468 0.0% 87 21.7% 532
2 MeDonalds 1626 283 14.6% 1573 -0.2% 5.23
3 Unilevar 1996 G619 11.3% 6.7 -0.2% 5.15
4 Il 1064 481 12.1% 3.0 14% 4.08
5 Indditex 1003 297 17.0% 3B BE% 404
6 Cisco Systems 1147 500 8.4% 1246 15% 4.0
7 HE&M B0 89 26.6% 3.7 12.8% 4.m
B Samsung Electronics 1568 330 10.5% 17.7 0.5% 9
9 Colgate-Palmolive 1034 318 17.68% 5.0 L% imn
10 Mike 1369 n4 14.5% 4.1 10.7% 378
1 The Coca Cola Co. 1938 287 8.9% 5.4 -1.0% 349
12 Starbucks 1215 174 13.0% 6.8 11.6% 348
13 Walmart 1794 259 84% 18 2.5% 3.39
14 am 1161 150 14 9% 4.2 2% 309
15 PepsiCo 830 330 B.9% B3 0.3% 3.04
16 Seagate Technology 176 114 19.9% 108 3.9% 299
17 Nesthé 1123 244 9.9% 51 2.0% 293
18 Lenovo Group 71 218 3.9% 128 18.9% 189
19 Qualcomm AL 50 15.58; BB 17.8% 185
20 Kimbearhy-Clark ang 243 10.5% 5.9 0.8%: 276
21 Johmson & Johmson 1192 139 11.1% 2B 4.6% 173
22 L'Orgal T49 118 12.5% 29 2.9% 241
23 Cumming 148 149 11.5% 5.2 4.7% 216
24 Toyota Motor 1322 3 3.5% 10.6 13.4% 216
25 Home Depot 258 44 14.1% A6 560 FAR

La classifica ¢ stata stilata assegnando a ciascuna grande realta un punteggio

finale dato dalla somma di singoli punteggi assegnati a partire dall’analisi di dati
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oggettivi quali ad esempio dati finanziari e dall’attento studio di ogni singolo caso
da parte di analisti esperti e professionisti operanti nel settore del Supply Chain
management a livello internazionale. Sono stati individuati 7 assi principali di
valutazione e per ciascuno di questi assi le differenti realta sono state valutate per
la loro capacita di orchestrare, collaborare, integrare, anticipare e reagire:
1)Strategy and organization

2)Demand management

3)Customer fulfillment

4)Supply operations

5)Supply Chain governance

6)Supply network design

7) Product lifecycle management

6.1 In che cosa consiste I’approccio “Amazoniano” della Supply Chain e che
cosa la rende cosi competitiva a livello globale?

Al primo posto della classifica sopra riportata troviamo Amazon, la piu grande
internet company al mondo. Sono 5 gli aspetti fondamentali sui quali Amazon
fonda la propria Leadership:

l.Immagazzinamento; Come garantire lo stesso ottimo servizio a clienti situati
nelle aree del mondo piu disparate? Uno dei punti di forza di questo grande
colosso mondiale sta proprio nella gestione dei magazzini, innumerevoli e
collocati strategicamente vicino a grandi centri abitati. Senza tralasciare 1’alto
grado di efficienza ed automazione interna che permette a tutto lo staff ed ai vari
robot di recuperare in tempi molto ridotti il materiale, per poi consegnarlo in
tempi estremamente ridotti. Ma se ci fossero delle incongruenze ed un magazzino
non disponesse delle quantita? Una realta di tali dimensioni non puo certamente
lasciare nulla al caso! A questo proposito Amazon dispone di una complessa rete
di grossisti e fornitori, che in casi come questo potra ugualmente garantire al

cliente 1’arrivo nei tempi prestabiliti di quanto da lui ordinato.

2.Consegna; Spesso la via piu rapida per raggiungere una destinazione potrebbe

essere inaccessibile su mezzi a 4 ruote, o peggio in altri casi irraggiungibile

39



dall’'uomo. Sappiamo quanto Amazon tenga a garantire una consegna piu rapida
possibile ed a questo proposito dispone di vaste opzioni di consegna quali furgoni,
camion, droni ed addirittura consegne via bicicletta, in modo tale da raggiungere a

qualsiasi costo ogni suo cliente.

3.Tecnologia; Un’azienda cosi all’avanguardia non puo che non fondare la propria
competitivita sull’utilizzo di meccanismi sempre piu innovativi. L’azienda sta
sempre piu ricorrendo a soluzioni robotiche, in grado di garantire una maggiore
rapidita ed efficienza nelle consegne, ma anche una riduzione dei costi legati al

personale ed alla gestione del magazzino.

4 Manifattura; Amazon propone una linea molto vasta di prodotti della quale
segue ’intero ciclo di prodotto. La scelta nasce dall’analisi della possibilita di
garantire all’azienda un maggior profitto, producendo internamente alcuni
prodotti che prima venivano solo ed esclusivamente acquistati da terzi e poi messi
in vendita. Questi prodotti a marchio Amazon garantiscono ai clienti la stessa
qualita ma ad un prezzo molto piu vantaggioso sia per il cliente che per

I’organizzazione stessa. Un maggior guadagno quindi per entrambe le tasche!

5.Costi; Risulta ben noto come mantenere prodotti a scorta comporti costi
sicuramente non trascurabili. Ancor piu nel caso di realta cosi vaste, essenziale ¢
mantenere sotto controllo I’inventario. Per eseguire questa attivita la politica di
Amazon prevede I’addebitamento di commissioni di archiviazione piu elevate a
lungo termine. Cio sicuramente incoraggia i1 venditori a spedire lo stretto
necessario per soddisfare la domanda, rendendo la linea piu snella ed evitando

grandi perdite.

6.2 Quali sono i pilastri del successo di McDonalds, la piu grande catena di
Fast food al mondo?

Ray Kroc, grande imprenditore statunitense e fondatore del marchio McDonald’s,
sostiene che il segreto del suo successo sia legato al rapporto cliente-fornitore.

Fondamentale ¢ rendere i propri fornitori interessati al successo della propria
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organizzazione, aiutandoli a mantenere bassi 1 propri costi ed aumentare cosi i
loro profitti. Da semplici fornitori, essi si trasformano in veri e propri
collaboratori e business patners. Defini lui stesso 5 regole fondamentali che ogni
Supply Chain dovrebbe mettere in pratica:

1.Concentrarsi sulla costruzione di patnerships commerciali a lungo termine.
Ricercare fornitori di fiducia in grado di promuovere gli obiettivi dell’impresa,
senza concentrarsi troppo nella ricerca del prezzo migliore.

2.Focalizzare 1’attenzione sul “cosa” e non sul “come”. Nel momento in cui il
fornitore si impegna a rispettare i termini e le modalita stabilite, il suo operato non
deve essere continuamente supervisionato.

3.Definire linee guida precise e fattibili. Non puoi aspettarti buoni risultati
adottando linee guida vaghe e poco chiare.

4.Fare in modo che ci sia guadagno per tutti coloro che fanno parte della catena.
Determinare quindi i prezzi in modo che ogni fornitore possa trarre profitto da
questa catena di valore. “Vi devono essere solo “vantaggi” nel far successo con
McDonalds’!”.

5.Se ti comporti bene con una persona, essa se lo ricordera e magari fara lo stesso
con te in un altro momento. Questa non ¢ solo una regola di vita, ma anche di
business!

Naturalmente il modello McDonalds’ puo essere adottato solo nel caso di grandi

realta che lavorano quotidianamente con grandi volumi di prodotti.
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CONCLUSIONE

Terminata I’analisi degli aspetti cruciali riguardanti la gestione di una corretta
Supply Chain, risulta evidente come investire tempo e risorse nella sua
ottimizzazione comporti grandi vantaggi per lo sviluppo aziendale. Cid comporta
I’impiego di tempo e risorse in attivita a non valore aggiunto per I’azienda nel
breve termine, ma i quali risultati saranno visibili solo in una fase successiva.
Riassumendo, ciascuna organizzazione dovra tentare di favorire la comunicazione
e la coordinazione tra le differenti aree aziendali, in modo che ogni possibile
soluzione possa essere affrontata ed esaminata da ogni punto di vista prima di
essere approvata e messa in atto. I fornitori ed i clienti dovranno essere considerati
anelli fondamentali della catena di valore aziendale. Ciascuna organizzazione
dovra assicurarsi di aver cura dei rapporti con questi e garantire ad essi il miglior
servizio possibile in termine di efficienza, tempistiche, costi e qualita. Un modo di
concepire la struttura aziendale sicuramente facile da spiegare, difficile da
perseguire € molto complesso da attuare. Ciascun anello della catena non puo
prescindere dagli altri. Ogni team aziendale dovra svolgere correttamente 1 propri
task, servendosi del supporto di tutte le restanti aree. Solo in questo modo la
catena del valore potra funzionare correttamente e garantire all’azienda una certa

solidita con la quale sara molto difficile competere!
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