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Sommario

Lo sviluppo di supply chain sempre piu efficierdppresenta una delpgincipali
sfide che ogniaziendadeve affrontare in un contesto globaaratterizzas da
elevata competitivita e scarsa prevedihilitae partnership strategiche con i
principali sugplier risulanoperciofondamentalper ottenere miglioramenti lungo
| 6i nt er a c aa partidalt sviluppo @rbdottdiao alle dinamiche

produttivee logistiche

Questa relazione si propone di analizzam@e Ducati Motor Holding S.P.A, leader

nel settore automotive, promuoe sviluppl 6 ot t i mi zzazi one del l a
chain. I n particol are, | 6el aborato si f o
logistica inbound e Hhouse per componenti dissemblaggio in ottica ATO

(Assembly To Order)attraversol 6 i mp | e me nworkshop Kaizen che i
coinvolgonoteam inteffunzionali di Ducati e desuoi fornitori.

Il problemaé analizzatoesponendd e met odol ogi e e i risul te
di un workshop condotto in collaborazione con ptincipale produttore e

verniciatore dei componenti delle carene dei modelli Dudhtivorkshop si e

focalizzato sulla progettazione dei flussi produttivi e logistici tra le due aziende in

ottica ATO. Partendo dda mappatura dei flusssj € esaminga la convenienza di

introdurre un kit per la movimentazione e il trasporto dei componenti di
assemblaggioDefiniti due possibili flussi TO BEquesti soncconfrontatisia a

livello quantitativo, mediante KPI e savidmanziari sia qualitativg al fine di

individuare ilpiu vantaggioso.

Dalle analisi eseguiterisulta che l'implementazione del kitcomporterebbe

significative ottimizzazionidei trasporti,ddla gestione déo stock e dei flussi

produttivi, contribuend@nchealla riduzione dell'impatto ambientale di Ducaxal

punto di vista finamiario, taliottimizzazioniprodurrebberoayving pari a circa 100

kda/ anno

In sintesi, i risultati suggeriscono che la ricerca di ottimizzazioni logistiche ttastre
collaborazione con fornitori strategici possa generare vantaggio competitivo anche
in contest adalta complessit@aome la transizione dan modello ATS(Assembly

To Stock)ad uno ATO(Assembly To Order).
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Introduzione

Oggigiorno,| approccio ATO (Assembly To Orde2 ormaidiventato uno standard

del settore automotive. Tale approcciorichiede un costante impegno
nell'ottimizzazione della supply chain al massimo grado di efficieimfatti, la
complessita deprodotti e la competitivita dei mercatiodernihanno portata
produttori automotivead un sempre mggiore outsourcingdelle proprie attivita
trasformanloli in aziende incentratg@rincipalmente sulR&D, sulla gestione
logistica e dei processi di assemblaggidn questo scenario, la ricerca
dellb ot t i mi deizfussii noaterali e infaonativi lungo l'intera catena di
approvvigionamento € diventata cruciale per mantenere un vantaggio competitivo

nel settore.

Partendo d# classificazione dei modelli produttigroposa da Watmann[1], il

presente elaborata esamingatematicadell aflineamento dedl struttura delle
operationgon ilmodello consideratmedianei lavori di RomsaddR], Stravrulaki

& Co [3] e Ahager[4]. Al fine di applicare tali concetti al settore automobilistico,

si sono presi come riferimenti gli studi condotti@allins & Co.[5] e Milone [6].

L6éott i mida ftusseproduttige logisticime di ant e | 6 &pmpr occi o
statiapprofonditiattraverso le opergi Taiichi Ohno[7], di Rother & Co[8] e le

lezioni dei professaBattini [9] [10] [11] e Panizzold12].

In genarle 161 nt er o e | aaduiocoredttiocardindelle bgastone delle

operations esposti da Slack & {@3].

L6obi et t i v oprogeole qumdi b 6 a ndelle imetodologiee delle
possibili ottimizzazioninella gestione dil logisticainbound e irhousein un
contesto ATO automotive In particolare, questa analisi si concentra
sul 6 i nt r odnkizappositaenentkiprogettato per il trasporto dei componenti
d'assemblaggio Tale soluzione e stata esplorata nel contestandivorkshg
Kaizen condotto in collaborazione tra Ducati Motor Holding S.p.A. e uno dei suoi
fornitori strategici, specializzato nella produzione e verniciatura dei componenti

della carena dei modelli Ducati.
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Il problema in esame é stato affrontato attraverso leggbne di metodologie e

approcci caratteristici della Lean Productidhr a quest i, | 6i mpi ego
PDCA (PlanDo-CheckAct), l'analisi delle matrici prodotttatturato e

I'applicazione del principio di Pareto. Inoltre, é stata condotta la maplra

flusso AS IS e la definizione del TO BE utilizzanddMalue Stream Mapping

(VSM) e le Spaghetti Chart. L'intero processo e stato gestito all'interno di un
workshop di miglioramento, che ha coinvolto team interfunzionali provenienti da
entrambe le aende.

Dopo avermdividuato il perimetro di anai eidentificatoiKP,que st 6 ul t i mi s
stati misuratprincipalmente mediante un approccio engairil quale ha coinvolto

la raccolta di dati tramite misurazioni diregtendirette.

In seguitosono sati analizzat le possibili ottimizzazioni ottenibili in due differenti
configurazioniTO BE attraverso il confronto dei KPI misurati, dei possibili saving

economiciottenibili e ad una analisi qualitativa.

L'elaborato e suddiviso in sei capitoli.
Nel primo capitoloyengono delineati i fondamenti teorici del Lean Thinking e dei

modelli produttivi, con particolare enfasi sul modello ATO.

Il secondo capitolo  dedRateadodaualbrdvéd anal i si

excur sus st arvemgonopa analizzdta e iatualidstrategie dell
supplychain Ducatiele pratiche Lean inso, concludendo cam approfondimento
sulmodello ATOattualmente in fase di sviluppo.

Nel terzo capitolo engono presentate le metodologidizzate nel cordsto del
workshopLeanoggetto del presen&daborato. In particolare, vengomizialmente
espostee motivazioni che hanno portato alla selezione di VNI come fornitore
partecipante al workshomper poi analizzaréa fase preparatoria al workshop
condottainternamente a Ducati. Vengomafine riportati i risultati del kick off

meetingdel progetto.

Il capitoloquartoanal i zza | 6i mpl ementazi one del kit

obiettivi e confrontando la configurazione AS IS con dpeposteTO BE
Suwccessivamentesono definitii KPI di progettq illustrando la metodologia di
calcolo e i settori di applicazione.

Nel quinti capitolg vengonoanalizzatie confrontati i risultatdelle due possibili

[2]
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opzioni TO BEsu tre differenti livelli: a livello dei KPI selezionati; a livello di
savingfinanziari a livello qualitativo.Considerando questi tre livelli di analisi,

stata identificatiopzione TO BE piu vantaggiosa per Ducati.

Infine, nel sesto capitolo, vengono presentati uer@e sdi progetti collegati al
workshop che non sono stati ancora completamente sviluppati, ma che costituiranno
oggetto di futue analisi.
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1. Concetti teorici di base: il Lean Thinking e

modelli produttivi

In questo capitolsi espongono i concetti teorici fondamentali su cui si basa il
presente elaborato, ossia il Lean Thinking modello produttivoAssembly To
Order(ATO).

Riguardo ilLean Thinking, ngono presi in rassegnasiaa storia, i sugrincipali
strumenti e le ggicazioni.

A seguire, si analizzane vari modelli di produzioni esistenti secondo la
classificazione di Wortmamfocalizzandsiin particolar modaullecaratteristiche
del modello ATO

1.1.1l Lean Thinking

1.1.1. Storia e concetti basealel Lean Thinking

Con Lean Thinking, siintende una serie di concettilosofici e manageriali

sviluppati a partire dagli anni 50 e 60 in Giappone dalla Toymtaaperta
contrappos zi one con i concetti di Aproduzione
al | 6i ni z iUoo ddi eddri f@ndalori di tale approccio fu Taiichi Ohno,

i ngegnere meccanico di Toyota, i1l quale |
la chiave per parar e al success o posebelinad.sin ri a gi
particolare, il Lean Thinking individu8 tipologie di processlavorativi, come

riportato in figura 11:

attivita che aggiungono valore al prodotto

Muda attivita NON a valore aggiunto e NON eliminabile
riducibile

attivita NON a valore aggiunto e eliminabile

Figura 1.1 Tipologie di processo lavorativo

| muda (spreco, in giapponeg®)ssono essere poi essere suddivisi in 7 tipologie:

la principale e la sovraproduzioria,qualegeneraa sua volta gli altri 6 muda, ossia
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| 6 e c digiacenpe, di spazi di stoccaggio, di trasposti materiale, di spostamenti

del | 6oper at oedetempidliattesa. par azi on

Spazio di

stoccaggio

Trasporti di
materiali

Sovraproduzione

Spostamento
degli
operatori

Tempi di
attesa

Riparazioni

Figura 1.2 7 muda[12]

Al fine di eleminare i 7 muda, secondo la filosofia Lean € necessario seguire 5 step

fondamentatli

1. Definire il valore:individuare quali elementi forniscono valore aggiunto al
prodotto e al processo

2. ldentificare il flusso del valorenappare il flusso produttivo per individuare
dove avviene la creazione di valore

3. Far scorrere il flussoindividuare dove il flusso produtio viene interrotto
a causa della presenza di muda

4. Implementazione di un sistema PULdreazione di un sistema che tiri il
flusso da vallarzersomorte e non viceversa (sistema PUSH)

5. Ricerca dellaperfezione ricerca continua del miglioramento ogni fase

del processo

[6]



1
Definire il
valore

2

5 < .
) Identificare |l
Ricerca della flusso del

rfezion
periezione valore

4 3
Implementazione .
di un sistema Farchorrere il
PULL usso

Figura 1.3 1 5 step del Lean Thinkig.2]

1.1.2. Strumenti del Lean Thinking
Peri mpl ementare i@ 5 step fondamental i,

diversi strumenti, specifici per ogni fassme evidenziato in figurh4:

1 2 3 4 5
Definire il Identificare il Far scorrere il Implementazione Ricerca della
valore flusso del valorg flusso sistema PULL| perrfezione |
QFD VSM — VSM — VSM Kaizen
Spaghetti | | Spaghetti | | 55
Chart Chart
- SMED - Kanban
| | Tack Time
Analysis

Figura 1.4 Gli strumenti del Lean Thinking

1. QFD: Quality Function Deployment
Implementato da Akafd 4], il QFD & uno strumento che permette di tradurre le
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esigenze del cliente in specifiche intern

2. VSM: ValueStream Mapping
La VSM consiste nella mappatugeaficae quantitativadi tutte le attivita che
costituiscono un processagcludendo sia il flusso fisicsiaquello informativo,
al fine diindividuare le fasa valore @ muda.[8]
Talestument o  utile in molteplici step dell ¢
sia di stwudiare | 6AS | S dcenariT@BEOCessi si a
Al fine di rendere la VSM efficace e facilmente leggibile, &€ necessario
focalizzare la realizzazioneelfa VSM su un numero limitato di famiglie di
prodotto. Perfarci®@ solitol 6 ut i I i zzo di strumuetnti c¢come |
Quartity) e la PR (Product Routing)2]. La prima permette di individuare le

famiglie di prodotto piu rilevanti nel business aziendaleermini di volumi e

. ~ . . . p
fatturat o, medi ante | 0appome mastzaioonn e d i un ¢
figural.b:
Prodotto Q Q. Cumulata % % Cumulata
# 35000 35000 49,02% 49,02%
#n 22000 57000 30,81% 79,83%
#3 3000 60000 420% 84,03%
#4 2700 62700 3,78% 87,82%
45 2200 64900 3,08% 90, Diagramma di Pareto
#6 1900 66800 2,66% 93 oo - o7 100%
o0 ° 90%
35000
#7 1500 68300 2,10% o5 T p—_ i
48 1300 69600 1,82% 97 5 25000 o 8
2 g
#9 1000 70600 1,40% og & 2000 0% E
& 15000 % 2
#10 800 71400 112% 100 10000 b
5000 10“/:
0 r 0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Prodotto

Figura 1.5 Esempio di analisi PQL2]

Léanal i si PR per melefamiglie dnprodatt@aventi processid i vi duar €
di produzione simili. Per far cio, vengono solitamente realizzate matdiei cui

righe vengono riportati famiglie di prodottoe sulle colonne le
lavorazionimacchinari che vengono impiegate per la realizzazione del determinato

prodottq come illustrato in figura.6.
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M acchine
MAHL M2 M3 4 NS i Fed ] M7 MR
o 1500 Pil x x x b4 b4
F|_tz2000 Pii2 X x x x
C:;. 10000 Pi3 X X X x
; 5400 P4 b b H H x x
E 3000 P#S b x x % x
n% 2200 PH6 X % x X X x
2700 P&7 X x X % x
1500 PH#8 X x X x x
Famiglia Prodotii Quantiti tetale
F&l P#1,P#4 Pie 9700
Fel P#H2 Pi3 22000
F#3 P35, PHT, PHE 7200

Figura 1.6 Esempio di matrice per analisi HR2]
Individuate quindi le famigliepiu rilevanti econ processi simili, se ne rappresenta
il flusso attraverso la VSMiiportando dati fondamentali come le scorte o WIP
presente in ogni fase intermedia, i tempi ceEibnumero di operatori impegnati ad
ogni staziongoroduttivg la frequenza dei trasporti e del flusso informativo. Un

esempio di VSM completamostrato in figurdl.7.

Current State Map <~ ordinisogiomi |
ordini 12 A— CONTROLLO prima
AN settimane prima PRODUZIONE CLIENTI:
Indiana B o] Modficadm. | ~———— OE + post vendita
Casting Co. - ordine 2 sett.
Michigan ')
Steel Co.

// / specizani
2.2 mese 1 Ordiini aila fabbrica giormaiiero O]
8 setimane prima 1

della spedzone | Al Supanisors

A

v TAGLIA

\ ] SPEDIZ.
- = 1 3 ° @1 z| 72m|e 8 5
B - z -

24000 pz fmese

A et 2 tum
| Gaponbies 55000 v gomo I
/\
L.

I

2
3.3'3;

Priorits giormnaliere

Figura 1.7 Esempio di VSNIL2]

3. Spaghetti Chart
La Spaghetti Chag uro strumento atto a mappagk spostamenti dei materiali
e degl i o preordel tayout prodattivd 6 i nt e
Viene realizzad a partire dalla matrice PR permette di individuare quanto

razionale sia il flusso e il layout produttivo esisteMaggiori sono gli incroci
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di traiettoria e ritorni dei materiali nella stessa stazione, piu il flugsalta
scarsamente teso, con conseguente generazione di muda.

Come la VSM,la Spaghetti Chart € uno strumento utile sia alla mappatura
del | 6 Asta pet B definizione del TO BEin particolare per la
razionalizzazione dei flussi e dei layout.

In figura 1.8 si riporta un esempio di Spaghetti Chart

wisnosilarura

ape (@Hase

Joolihse

SMASCHERATURA
A'MASCHERATURA
I MASCHERATURA

r MAS@ATURA

MASCHERATURA

Figura 1.8 Esempio di Spaghetti Chaetalizzatan el | 6 ambi t o del caso studio

. SMED Single Minute Echange of Die
Si tratta dell dinsi eme di met odol ogi e att
up, siain termini di tempo internmacchingtempo di set up a macchina ferma)

sia esternanacchingtempo di set up in macchina in funziofig)

. 58

Metodologaattaal miglioramentae al mantenimentdelle condizioni di ordine
e di pulizia della postazione di lavo®i sviluppa in 5 passaggi, osSlaparare,

Riordinare, Rlire, Standardizzare Sostenerfl5]
Kanban

Insieme di strumenti, fisici o elettronici, che permettono il funzionamento a

PULL di un sistema produttivo At traver so | 6emi sasione di L
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necessitadla partd 6 e nt e elarocesa, vitneinnescéa la produzione a

monte

7. Tack Time Analysis
Analisiche permette dndividuare gli eventuali colli di bottiglia di un processo,
mediante il confronto tra il tengpeiclo di ognioperazione e il tack tie) ossia

il tempo massimadisponibileper rispettare la domanda di mercato

8. Kaizen
Con Kaizensi intende & ricerca continua del miglioramento, attraveygeoli
step, pianificazioni a breve term;e | 6 i mpl ement azi one di

Bottom-Up, come mostrato in figurh9

Miglioramenti innovativi a grandi Miglieramenti continui a piccoli passi
passi
Miglicramento Miglioramento
&
— 1
b —
=  Tempo + +  Tempo

Figura 1.9 Innovazione a grandi passi vs KaiZ@s3]

1.1.3. Principi del Workshop Kaizen

Léapplicazioneconcreta delldilosofia Leane i Suoi stnodime nt i al
contesto aziendalpossono avvenire in vari modi. Tra questi, ricopreruolo
fondamentale il workshop Kaizdt6]. Si tratta di un progetto di miglioramento

strutturato, in cui vengono definitiurante la fase preparataria

1 Perimetrod 6 a z: ideva esserél piu definito possibile, al fine dnon
disperdere le energie e le risorse del team su aree troppo vaste
1 Obiettivi del workshop gli obiettivi devonoessere chiari, raggiungibili e

sfidanti, al fine di rendere il workshop profittevole

[11



1 Team:deve essereompostoda 48 persone tra gkenti diretamentecoinvolti
nel perimetrod 6 a z. iDeve e&ssere definito un team leader, solitamente
appartenente al Kaén Promotion Offic§se presentael contesto aziendale)

1 Duratadel workshoppuo variare da pochi giorni a svariati mesi a seconda della
portata e degli obiettivi del workshop

1 Strumenti di lavord.ean adottati
Definizione della distribuzionedei saving e dei vantaggi ottenuti alla
conclusione del workshop cio risulta particolarmente importante per i

workshop condotti in collaborazione copropri fornitori e/o clienti
Il workshop durante il suo svolgimento, deve ess=mtterizzato da:

1 Presenza nebemballe attivita dianalisi e misurazione devono essere eseguiti
il piu possibile sulzemba (luogo di lavoro, in giapponesagjine diavere piena
consapevolezzedesperienza diretta dei processi

1 Comunicazione frequentstabilire meeting ricorrenti ad alta frequenza al fine
di condividere | e informazioni e | 6avanza
svolgersidel workshop

1 Metodologia PDCA(Plan, Do, Check, Act)applicazione di un approccio
scientifico basato $lapiani f i cazi one (Pl an), | 6esecuzio
risultati (Check)e la standardizzazione dei risultati (Act)

1 Condivisione dei risultatii risultati devono essere condivisi con gli enti
interessati, al fine dendere evidentevantaggi raggiunte mettere in evidenza

eventuali problematheemerse durante il workshop.

1.2 Classificazionedei metodi di produzion&l 6 a p p AT®c c i o

1.2.1. La classificazione di Wortmam

I modello di Wortmann prevede quattro tipologie di sistemi produttivi, differenziati
secondo il posizionamento deODPD (Custome®rderDecoupling Point}4], ossia

il momentoin cui lasupply chain produttiv@assadau n 6 aapushiad una pyll
secondo quanto illustrato dalla figurd.O:

[12]



Market interaction Purchasing &

Design Final assembly Delivery

strategy Production
Make-to-stock cobp—»
Assemble-to-order CODP >
Make-to-order CODP >
Engineer-to-order CODP >
More upstream More downstream >
Focus on flexibility Focus on cost

Figura 1.10 Modello di Wortmann, differenziato per CODH

| driver fondamentali pella scelta del modello di produzione di una supply chain

sono raggruppati in 3 macrogrugfl:

1. Driver Logistici
2. Driver di Prodotto

3. Driver di Produzione

La figura seguenteriassume le caratteristiche fondamentali di ogr@todo di

processo produttivo

>
Flexible
Low _volume

adaptable flow and

Quality, service focus

Price, reliability focus

<
Efficient
High Volume
constani flow and
storage of goods

Figura 1.11 Matrice allineamento prodottestrategia processi3]
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l22. Caratteristich®BO dell approcci o A
Seconddstavrulaki e Cq@3],1 6 a p p r o € caiatterizZafo @seguenti driver:

1. Driver di Prodotto
0 Prezzie marginalitdei prodottimedicelevate
0 Mass customization
o Forecast accurato
o Ciclo di vita del prodottenedio lungo
2. Driver di Produzione
0 Produzione in linedi assemblaggio
o Limitati volumi di vendita
o Design modulare del prodotto
o Buona efficienza dei proceass
3. Driver Logistici
o Media attenzione alla qualita del prodotto
o Medio-alto livello di servizio

0 Spinta nnovazione tecnologiagaobsolescenza del prodotto

Talecombinazione di drivetichiede percid 6 adozi one filLeagi ppyogcci
ossia una combinazione win approcciagile e flessibilea valle del CODP (ossia

| 6assembl ag gfinio) edlieuh flugso leearea efficiontea monte del

CODP, come illustratmella figura seguente

1. Ingegnerizzazione 1. Assemblaggio
2. Approvvigionamento 2. Spedizione
3. Produzione

CODP

Figura 1.12 Approccio "Leagility” del ATO
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2. |l contesto Ducati

In questo capitolo si analizza il contestadati, al fine di comprendere le logiche,

|l e pratiche e i progetti at tlupaticokeent e i n
dopo un breve excursus storioel primo paragrafcsi analizzano le attuali strategie

adottate dalla Supply Chain Ducati.

A seguire il terzo paragrafo si focalizzes u |l | 0 aen wdrkshepg Kaigen

attualmente svolti in Ducatie in particolare sui progetti DESMGvolti

internamente alla Supply Chain.

Infine, nel paragrafoquattro vengono analizzatg | i ef fetti che 160
i ntroduzione del model | o piDocdtiut ti vo ATO |

2.1.Storia di Ducati

Ducati ennefondata il 4 luglio 1926s ot t o i | nome di ASoci
Radi obrevett.i Ducati o0 dai fratell: Andr i
business dell 6azienda era | a ricerca e pr

radio ad uso civilg17]

Durante il secondo conflitto mondiale, la produzione venne convertita a scopo
militare. Nel 1944, | plant produttivo fu distrutto da un bombardamento alleato.
[17]

Nel 1946, | 6azienda vennnet “r idfeolnidéaltRal, (ilnstti
la Ricostruzione Industriale) un reparto motociclistico, al fine di creare veicoli
economici e a basso consumo per motori z

appena conclusogil7]

Nel 1954, Ducatfu scissain due divisioni, Ducati Meccanica (incentrata sulla

produzione di motocicli) e Ducati Elettronica (oggi Ducati Enerdi&)

Nel 1975, a causa della forte concorre
internazionali dei marchi motociclistici Giapponesi, Ducati pasdto il controllo

Statale. La ricerca e la produzione vennero focalizzati sulla produzione di motori a

Diesel [17]
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Nel 1998, Ducati viene acquisita dal gruppexas Pacific Group. Sotto la guida
della nuova proprieta, Ducati viene per la prima volta quotata in borsa sotto il nome
di Ducati Motor HoldingS.p.A.e inizio il suo percorso verso il successo odierno.
[17]

Nel 2012 Ducati iene infine acquisita dal gruppo Audi AG, entrando cosi a far

parte del mondo Volkswagen.

Oggi, Ducati & considerata una delle marche di moto piu prestigiose al mondo, con

una gamma di dieci famiglie di prodotti che spaziano da moto sportive a moto

cruiser Panigale, Streetfighter, Monster, Hypermotard, Supersport, Scrambler,

DesertX, Diavel, XDiavel, Multistrada.

Nel 2022, grazie anche agli strabilianti risultati sportivi ottenuti nei campionati

MotoGp eSuperbike | 6azi enda ha r agnpieganddld30 ri sul t at i
dipendentiDucati ha conseguito Uatturato di oltre 1 miliardo e 89 milioni di euro

e un utile operativo di circa 109 milioni di eyi8]. Nello stesso anno il numero

di moto vendute ha superato le 61anihita. La maggior parte dei volumi venduti

sono relativi a prodotti destinati alla circolazione stradale, ma per i modelli piu

sportivi esistono anche versioni esclusivamente dedicate al monda racing

2.2 a strategia della Supply Chain Ducati

Come evidenato da Collins R[5] e da Milon€g[6], le strutture delle Supply Chain

nel mondo automotive stanno radicalmente cambiando. Le cause sono da ricercare
principalmentenella sempre maggiore competitiai generata da un mercato
globalizzatoe nella necessita di sviluppaoempetenze specifiche dovute alla

complessita dei prodotti

Tali sfide hanno portato Ducati a decidere di organizzare la propria supply chain in
modo molto piu orizzontale,i cor r e nd o ,adzibndle einternazommate,c i n g

e all é6apertura d. stabil i menti of fshoring

2.2.1. Outsourcing Ducati
Comeriportatoda Slack[13], per outsourcing si intende |

A

prodotti o servizi invecd i real i zzarl:. I nternamente al |l 0a
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A partire dal 1996, Ducati ha gradualmente ridotto la propria integrazione verticale,
i ncludendo sempre pi%¥h fornitori alldintel
Le motivazioni sono molteplici e possono essere riassunteattd!lo decisionale

di outsourcing illustrato in figurd.1:

Does | [ Issignificant | |
gnit |Ma |

Is activity of | Nf' company N? ISQDZT;;%:";S NC' operations | | Explore
strategic |—; have = pe?furn:ance | performance [/ outsourcing
importance? | specialised i improvement | this activity
| superior? ; |-
. knowledge? likely? !
I ves I Yas Il Yes J: Yes
T b e .l

Explore keeping this activity in-house

Figura 2.1 Modello decisionale per I'Outsourcirf3]

Seguendo tale logic&ucati ha deciso di mantenere internateesolo le attivita
core del proprio business, come R&R, produzione di alberi motore e di
distribuzione el Marketing.

Tutte le altre attivita, comka produzione di componenti meccanici, motoristica,

carenatura, elettronieservizilT, sonostatiesternalizzatal fine di:

Ridurreicostifissi ner ent i ad attivit?’ non consi
Aumentarda flessibilita della supply chain

Sopperire alla mancanza di competenze specifiche estremamente verticali

A

Stipulare cooperazioni con braraffermati (come Brembo, Akrapoyic

Alpinestas etc) al fine di innalzare la percezioeel valoredel brand

Tali scelte hanno portato Ducati ad avere un ampio parco fornitori @#0a
fornitori), iqualisvol gono <circa | 680 %enerantifceil at t i vi

92% del valore del prodotto finale.

La tipologia di relazione instaurada Ducaticon i fornitori poi puo essere riassunta

in due macrdipologie, in accordo con quanto sostenuto da SIHH:

1. Ar mil@ngh relationship
relazione commerciale orientata teansizioni spot, di breve periodo,

focalizzataal prezzo.

[17]



2. Partnership commerciale

creazione di legami commerciali di lungo periodo, incentralkb swiluppo

di innovazione e occasioni di <@esign, ottimizzazione dei processi,

secondo

unawilnoogi c a

Awi n

| vantaggi gyli svantaggi delle due tipologie di relazisao riassuntella tabella

2.1:

Tabella2z.lVant aggi e

A R MBLENGHT RELATIONSHIP

s vsdemghtaedationship eedella Rartmeship commerciale

PARTNERSHIP COMMERCIALE

Vantaggi Svantaggi

Vantaggi Svantaggi

Ridotti switching cost Scarso controllo

Accesso rapido Scarsa acquisizione
all 6i nnov e diKnowHow

Costi della fornitura
inferiori

Flessibilita della
supply chain

Innovazione e Alti switching cost
sviluppo condivisi

Razionalizzazione de Rischio di spiltover
parco fornitori del Know How
(identificazione capi
commessa)
Forniture stabili Maggiore complessiti
della supply chain
Condivisione rischi e

benefici

Ducati stabiliscela relazione piu adatteon i propri fornitor principalmente sulla

base dB3 fattori:

1. Strategicita della fornitura

Utilizzando il modello di Kraljic, ogni fornitore e classificato in base alla

rilevanza delle sue forniture n

economico dell a

ter mi ni di

Arischi

forni ta2r ao, come

[18]

(0]

di

f

mostrato

(0]



High

Secure supply
Build long-term

Bottleneck Strategic relationships
s
@
-
=
joX
o
3
vy
o Tender frequently
Non-critical Leverage
Automate
Low High

Financial risk
Figura 2.2 Matrice di Kraljic [13]

2. Posizionamento geografico del fornitore
| supplier Ducati si distinguono in Local Suppliers e Global Suppliers.
| primi sono i supplier localizzati iftalia e rappresentano circa il 64% dei
fornitori Ducati. La maggior parte di questi sono localizzati principalmente nel
norc-centro Italia Tale scelta &€ dettata dalla volonta di mantenere una filiera
logistica il piu corta possibile, al fine di ridurrecosti e lead time legati ai
trasporti e, per quanto riguarda i fornitori strategici, instaurare partnership
commerciali duratura e proficue attraverso progetti di sviluppo dei fornitori
comei workshop Kaizen
| Global Supplier sono costitugrincipalmenteda fornitor strategici in quanto
leader del proprio settore e quindi in grado di fornire tecnologie uniche e con

un ritorno di immagine per il brand elevato.

o [talia (79.9%)

mGermania (7.5%)
Spagna (2.1%)
Francia (1.7%)

W Austria  (1.7%)

mRepubblica Ceca (1.3%)

W Portogallo (0.8%)

HPolonia (0.8%)
EUROPA 74% mUngheria (<0.5%)

- | mTurchia (<0.5%)

M Svezia (<0.5%)

mSlovenia (<0.5%)

mSlovacchia (<0.5%)

M San Marino  (<0.5%)
Romania (<0.5%)

W Paesi Bassi  (<0.5%)

M lettonia (<0.5%)

M Bosnia ed Erzegovina (<0.5%)

Figura 2.3 Distribuzionegeografiga defornitori Ducati

ASIA 25%

T~

AMERICA 1%

AFRICA <1%/
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3. Valutazione del fornitore
Ogni fornitore Ducati viene valutato seco
su 5 livelli:
a. Logistico
b. Qualitativo
c. Capacita tecnica
d. Sostenibilittambientale, sociale ed economica
e

. Stabilita finanziaria

Durante | 6analisi fAex anteod, un candidato
solo nel caso in cui soddisfi i requisiti minimi su ogni livello di analisi, ossia

ottenga un rating ABO su una scala da A
Léanal i si fieenxecepnougltmeantecg i fornitera viene rivalutato

suibSlivelii n base alle prestazioni mostrate ne
ratingC in anche solo un livello di valutazione, il fornitore diventa itwmeo

perb a s s e g n fatare aomneessdnital caso, vegono quindi organizzati

dei brevi workshop di miglioramento tra Ducati e il fornitore al fine di delineare

le linee guida per il raggiungimento di tatingalmeno sufficiente.

2.2.2. Offshoring Ducati

Per Offshoring, si intenda delocalizzazione degli impianti produttivi regioni

del mondo diverse dal alpfiaeeds redurrd Doostidigi ne del |
produzione e/o penetrare in mercati globali attraverso condizioni particolarmente

vantaggose [13]. Gli impianti produttivi possono essere di proprieta diretta

del | 6 a(aperationd aoffshore), oppure drovider esteni (outsourcing

delocalizzato).

Per competere anche i n deagi6tatiauniti Dueati had i fuor.i

deciso di aprire due plant produttivi delocalizzati in Asia e in Sud America

1. Ducati Motor Thailand Co. Ltcha sede imhailandiaed e stainauguraa nel
2011. Il plant e sotto diretto controllo Ducati (operation offshore)
Al suo interno vengono svolte attivita di assemblaggio veicolo ed é presente un
ufficio acquisti, il quale esegue attivita di scouting e procurement presso

fornitori locali.
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Tali attivita sono state localizzate nelant hailandeseper poter usufruire di
una ridotta tassaziorsellle importazionidi circa il 60%) e sfruttare il piu basso
costo della manodopera locale. In tal modo, Ducati si € presentata sul mercato
asiatico con prezzi altamente concorrenziali, aumentando sensibilmente il suo
market sharaella regione.

2. Il secondo plant DAFRA ha sede in Bragtkestatoinaugurato nel 2012.
Si tratta di un plansotto il controllo di un service provider (outsourcing

delocalizzato), in cui vengono assemblati i compdinewiati dallacasa madre

in ltalia.
Le motivazioni | egate all dapertura di
plantthailandese, ossia di sfruttare le agevolazioni fiscali fornite dal governo
locale e poter quindi aggredire il mercatsudamericanocon prezzi
concorrenziali.
2.3. Approcci Lean adottati inDucati
2.3.1. Storia dei Workshop Kaizen in Ducati
L6 introduzione della cultura Lean al/l
90,grazieald e s p e r i a&serie divorkshopiaizensvolti nelplant produttivo
di Bordo Panigale in collaborazione con il &bre Consulting Group.
In seqguito, la cultura Lean é entrata gradualmente a far parte delle pratiche
aziendali, generando notevoli miglioramenti e coinvolgendo trasversalmente le
varie funziomaziendali. Ad oggi, in Ducati sono presenti tipelogie diworkshop
Kaizenstrutturati:
1. GMK (Gruppi di Miglioramento Kaizen)
I progett. GMK nascono nel 2015 <con

produttivi e di assemblaggio interni a Ducati, antaedone la produttivita,

ri ducendo gl i scarti, i ncrementando
5S | GMK vengono organizzati e condotti dal GMK Office interno alla
funzione aziendale OIN (Organizzazione Industriale) e consistono nello
svolgimento dcantieri Kaizen focalizzati su perimetri limitatiiggant Ducati.

I GMK sono caratterizzati da un approcdiottom-up, in cui gli operatori
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impiegati nel perimetroal workshopvengono coinvolti direttamente per poter
analizzare é cause radicdelle prdolematiche, trovare soluzioni condivise e

di ffondere | a cultura Kaizen all éinterno

2. DESMO(Ducati Evolution & Supply Management Optimization)
| progettiDESMO mirano allo sviluppo dpartnershipdurature tra Ducati e |
propri fornitori stratgici attraverso la realizzazione di workshop Kaizen
collaborativi Gl i obiettiwvi dei wor kshop sono |
interni del fornitoredei flussi informativi e materiali tra Ducati e il fornitore,
lo sviluppo di una cultura Lean condivikaungo | 0i nt eela supply
creazione dioccasioni di dialogo e collaborazione tra gli enti di entrambi le
aziende.
Maggiori dettagli circa le metd ol ogi e adottate nel |l 6ambi
DESMOsono riportati neprossimo sottoparagrafo.

2.3.2. Metodologia dei progetti DESMO in Ducati
| progetti DESMO sono organizzati e condotti internament | 6 or gani zzazi on
Supply Chain Ducati, in particolare dagnti riquadrati in rosso in figurd.4:

SUPPLY CHAIN

Risk Mangament &

Purchasing R&D Purchasing Strategy

Direc Material After Sales

Indirect Purchasing Purchasing Purchasing

Logistic

Figura 2.4 Organigramma della supply Chain in Ducati
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I n particolare, | a decisione omorkshop qual i

viene stabilita da un gruppo composto dal direttore della Supply Chain e dai

responsabildi del Direct Mat eri al Pur chas
Logistica.
Il Direct Material Purchasingioccupal e | | 6acqui sto dell a compo

elettronica e motore che compongono la distinta base dei modelli Ducati.
L6OAfter Sales Purchasing si occupa invece

moto Ducati (on presenti in distinta base e acquistabili separatamente),

del | 6 Apparigitamidmatoat i e de
La Logistica si occupa dell 6approvvigion
acquistati dall éufficio Direct Purchasi ni

Gli obiettivi dei progetti DESMO sono molteplici:

1. Migliorare le performance dellaupplychain
Attraverso | 6ottimizzazione dei proces:
informativi e fisici tra Ducati e il fornitore, Ducati mira ad ottenere importanti
savingeconomicj la riduzione dei Lead Time e la riduzione delle scorte lungo

| 6i nt ediforniurat e n a

Campo di applicazione

DD DI,

Flusso dei materiali

CLIENTE

Flusso dell'informazione

Figura 2.5 Campo di applicazione derogettiDESMO

2. Generare partnership durature con i fornitori
Ducati mira a generare vantaggio competitivo attraverso le proprie relazioni di
partnership, in particolare con i propri Local Supplier strategici.
| workshop risultato occasioni di miglioramerdotali partnership, in quanto
permettono un contatto diretto tra le parti e creano occasioni di dialoge, di co

design e di apprendimento dalle esperienze passate attraverso meeting di
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fLessondo Lear ned

3. Migliorare il Vendor rating dei fornitori
I worksh@ sono occasioni per migliorare uno o piu parametri del Vendor rating
dei fornitori, al fine dapplychainDecatent are | 0
0 correggere le problematiche che hanno portato un fornitore ad ottenere una

valutazione insufficientéex posb.

4. Di ffondere Il a cultura Lean all odéinterno de
Grazie allo6utilizzo di concetti e strumen
hanno anche | 6obiettivo disumlychdnender e t al
non solo ai fornitori Dua t i di tier 1. Attraverso | 6

internamente ai DESMO, i fornitori di tier 1 possono essere poi loro stessi
promotorice | | 6 a p p r messo i proprifandtari, ottimizzando quindi la

catena di fornitura potenzialmente fino a monte.
lpr ogetti DESMO mirano all 6anal26&i di 3 modu
oxosti di trasformazione

uPrezzi della componenstistica
wCosti di trasporto e di imballaggio

oMappatura dei
procesi o
. . oStandar qualitativi
wAnalisi dei tempi nMateriaqu
wOrganizzazione . .
g oFFunzionalita

del lavoro
wGestione dei lotti

Figura 2.6 | 3 moduli DESMO
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1. KAIZEN

I modulo KAIZEN riguarda la parte di interazione diretta tra Ducati e il fornitore

e si svolge principalmente nel Gemba.

I n 'inea con quanto esposto nel paragr af c
fasepreim nar e vengono definiti i peri metro
la composizione dei Team Ducati e del Team fornitore, la durata del workshop, gli
strumenti di lavoro adottati e la distribuzione dei saving ottenuticalt&lusione

del workshop, eme mostrato in tabella2

Tabella2.2 Punti preliminari del workshop Kaizen

wiimitato
wilevante

PERIMETR

oxhiari
OBBIETTIV wambiziosi

arondivisi

WUCATI
uSupplier development engineer
uBuyer del Direct Material Purchasing
uBuyer del After Saler Purchasing
TEAM < o«Referenti qualita, logistica, programmazione
W~ORNITORE
uResonsabile delle operations
wOperatori
uReferenti qualita, logistica, programmazione, e commericdle

FRDEUQRLf\I-ErﬁZeA wila definire a seconda degli obiettivi del workshop
wWSM
uSpaghetti Chart
STRUMENT: wAnalisi dei Tempi
uKanban
WSMED

wil/2 Fornitore

SAVING oll/2 Ducati

e A
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I Team Ducati ésolitamentecomposto da: il Supplier Development Engineer

(figura facente parte dell 6ente Direct Mate
del Kaizen Leader; dal Buyer di riferimento del Direct MateriaicRasing per il
fornitore partecipante al workshop, il quale ha un ruolo chiave nella modulo
PREZZQ eventual ment e, i Buyer di riferi ment
fornitore partecipante al workshop, con compito analogo al Buyer del Direct
Matetial Purchasinga chiamataconsulenti esterne referenti degli enti qualita,
logistica e programmazione.
Il team del fornitore deve essere composto dal responsabile delle operations, da
almenoun operatore i mpiegato nel peri metro dboé
appartenenti ad enti qualita, logistica, programmazione e commerciale.
(
Buyer Direct Purchasing
.
2
Buyer After Sales
DUCATI Supplier Developmen
Engineer
Consulenti esterni
J
)
Referenti enti Ducati
qualita, logistica,
programmazione
J
R
Operatori
Responsabile delle \ J
FORNITOR Operations s — —
Referenti enti fornitorg
qualita, logisitca,
programmagzione e
commerciale
Figura 2.7 Composizione dei team Kaizen Ducati e del fornitore
'l workshop Kaizen si caratterizza per | 0af
dall danalisi diretta del Gemba, ossia i tea
possibile all odéinterno 2Basano rpatatiii passagyii del i ne:
fondamentali dell approcci o PDCA:
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wdefinizione
preliminare del
workshop

PLAN

wnappatura AS |

uDefinizione TO
BE

DO

arondivisione de
risultati

wipartizione dei

saving

ACT

CHECK

wWmplementazione
delle ottimizzazion

wAnalisi dei risultati

Figura 2.8 Metodologia PDCA dei progetti DESMO

Per ripartizione dei saving, sitende la distribuzione tra Ducati e il fornitore dei

vantaggi ottenuti in seguito alle ottimizzazioni introdotte durante il workshop. In

particolare, Ducati intende suddividere equamente i saving ottenuti. Ad esempio, Si

ipotizzi che una determinata otti z zazi one di
workshop produca un saving di costo di una cifra X sulla produzione di un
componente Y da parte del fornitore. Come regola del workshop, Ducati richiede
che il prezzo di acquisto del componente Y vengatoditella quantita X/2, mentre

il fornitore sara in grado di marginare un X/2 in piu sulla produzione del

process=ao

cons

componente. In questo modo, entrambi i business risulteranno incrementati grazie

alle ottimizzazioni conseguite.

2. PREZZO

La fase di analisi del prezzeiene svolta internamente a Ducati al fine di

riesaminare in dettaglio il Cost Breakdown delle forniture acquidiltirnitore

coinvolto nel workshop.

In particolare, in questa fase vengono rivisti i termini stabiliti in fase di

assegnazione, come.
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A =2 =4 =2

3.

Codi dei materiali in distinta base

Costi dei materiali ausiliari e di consum
Costo del lavoro diretto e indiretto: da validare tramite payroll

Logiche di ribaltamento dei costi: da validare con i risultati della izpa di

processo

Consistenza e rotazione dei magazzini: da validare con i risultati della

mappatura di processo. Ulteriori attivita da svolgere in tale ambito sono

| 6anal i si della performance dei subfornit

Order Quantity (MOQ), il rateo qualitativo dei subfornitori

SEMPLIFICAZIONE

modulo di SEMPLIFICAZIONEriguarda principalmente gli enti prodotto,

processo e qualita di entrambe le parti e mira alla riduzione delle criticita, se

esistenti, legate al design diogotto e al corrispettivo processo produttiio

particolare, verranno prese in considerazioni possibili soluzioni e ottimizzazioni

legate a problemi di oveengineering, limiti tecnologici specifici del fornitore e/o

connaturati nelle specifiche forniei assegnate, tolleranze qualitative e

dimensionali richieste

2.4 Progetto ATO Ducat

2.4.1. AS IS: il sistema ATS
Oggigiorno, Ducati adotta un modello produttivo ATS (Assembly To Stock):

seguendo una logica push, le fasi di approvvigionameagss@mblaggio vengono

determinate dal forecast Ducatl fine di generareno stock di motgufficiente a

soddisfare la futura domanda dealers e filialipresenti sul territorio.

[28]



AIS e e e e e e — == = » CODP —
PUSH PULL
ATIO === == = = = = =P CODP >
PUSH PULL
MTO = = =9 CODP »

Figura 2.9 Posizionamento del CODP nel modello ATS Ducati, sulla base del modello di Olhager
[4]

Questo genere di approccio presenta wuna
gestione della supply chaida una parte, il flusso produttivo pud essere fortemente
standardizzato e pianificato con largo anticipo, in quanto sia Ducati sia i suoi
fornitori sono in grado di pianificare i volumi e le varieta di prodotto con almeno 6

mesi di anticipo (periodo di ogelamento degli ordini). In particolare, i fornitori

sono in grado di sfruttare le economie di scala doaliteproduzioneali lotti di

dimensioni piu elevate. Allo stesso tempo, Ducati € in gradiagidardizzare i

propri processi di assemblaggio finaléornireun alto livello di servizio ai proprie

dealers, avendo a disposizione un elevato siopkodotti finiti.

Déaltro cant o, guesto approcci o costri
personalizzazione del prodotto finale: al momento, solo su puooldelli moto

premium e possibile eseguire personalizzazioni estetiche éaalmanatura, telaio,

serbatoio, cerchétc), mentrd 6 aggi unta di caratteristict
cavalletto centrale, paramotoetc) e accessori premium (scaricgpspensioni,
cambio,fren) possi bil e solo attraversaterl 6acqui
sales, cioé venduti separatamente alla moto. Questo genere di approccio costringe
Ducati ad un elevato di stock dei componenti e vincola strettamente le prestazioni

del |l 6azienda all accuratezza del proprio
foreast, Ducati difficilmente riuscirebbefatti a reagire velocemente, andando in

contro a stock eccessivi domponentio prodotti finiti in caso dflessione delle

vendite, oppure alla generazionerhumerevolibackorders éo mancate vendite

in case daumento repentino deldomanda
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Tabella2.3 Vantaggi eSvantaggi del modello ATS

2.4.2. TO BE: il sistema mistoATS/ATO

wElevata standardizzazione
dei procesi

wSfruttamento di economie
di scala da parte dei
fornitori

wAlto livello di servizio per il
cliente finale

wLimitata personalizzaziong
del prodotto

wElevata dipendenza dal
Forecast

wLivello di stock di prodotto
finito e semilavorati
elevato

v

La vision aziendale di Ducati stabilisce chiaramente quali siano, ad oggi, i driver e

giobi etti vi

del |

6azi

enda: Stile

Sofi

chiave per il raggiungimento dello status di brand di lusso che Ducdé ottenere

attraverso la creazione di prodotti raffinati, dal design inconfondibile e attraverso

la creazione di una community estremamente fidelizza¢§

Il raggiungimento dtali obiettivi, a livello di operations, passa anche attraverso lo

sviluppo di una metodologia mista ATS/ATO (Assembly To Ordkr)quale

allineerebbe Ducati alle best practice diffuse nel mondo automfgijve.

Design Procurement Assembly Shipment
ATS _.._——__PJE ——————— P CODP i’
) PUSH PULL
ATO = e = = = = = B CODP i
PUSH PULL
MTO =—= — -»cCopp >

Figura 2.10 Nuovo modello misto ATS/ATO Ducati, sul modello di Olh§gjer
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Con tale approccitrido, Ducati miraa | | 6 a dlicCOPDaliffezenziati & fine
di ottenere un corretto allineamento tra strategia e prqdotErentemente con

guanto esposto da Roms§i2|l.

Il modello ATSverr " mantenuto per [ model | i
prevedibilitd della domanda in fase di lancio, in modo da limitare almeno
inizialmente la personalizzazione da parte dei clienti e sviluppare efficienze nei
nuovi processi di procurement e asdaggio.

La metodologia ATO coinvolgera principalmente le famiglie di moto a piu alto
volume di vendita di Ducati, con lo scopo di introdurre una vasta gamma di
configurazioni di prodottoOgni famiglia di moto sara dotata diversi livelli di
personalizazione. In linea generale,il nuovo approccio permettera la

personalizzazione della moto da parte del cliente su 3 macroaree:

1. Personalizzino estetiche
Il cliente potra optaréra una vasta gammai colori dellacarenaturagel
telaio,dellepinze frenooltre che aliverse tipologieli cerchi e selle

2. Componenti funzionali
La moto potra essere personalizzata con componenti aggiuntivi come borse
laterali, cavalletto centrale, paramotore e griglia radiatore

3. Componenti moto
Tipologia di scarico, sospensiongmbio e freni potranno essere selezionati
dal cliente stesso, al fine di ottenere una motole@erformance tecniche

desiderate

In tal modo, le possibili combinazioni di moto ottenibili passeranno da poche decine
ad alcune centinaidnoltre, b assembl aggi o moto dovr?’
seguito della ricezione di un ordine cliente, e non solamente sulla base di modelli
di foreast.

Tale rivoluzionecomportergperciounaradicale modifica delle strutture Ducati
livello di gestione Master Data, Forecasting, Order Managment, Sales and
OperationsPlanning, Material Planning, AcquisBroduzione e Process Control.

Inparticolare] 6 uf fi ci o Acqui sti e Lmagpgionselldo c a

[31]
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di integrazione e collaborazione con i fornitori Ducati al fine di ottimizzare al

meglioi processi di:

Emissione e gestioni degli ordini
Condivisione dei datre-ordinee take rate doroduzione
Emissionee gestione degli ordini @issemblaggidel prodotto finito

Programmazione del carico delle linee

ok~ 0N PF

Controllo e ottimizzazione dei processi di part feeding delle linee e

assemblaggio

Tali modifiche saranno infatti necessarie al fine di rendeteabilela nuova

timeline di gestione degli ordini cliente, cosi strutturata:

1 | dealers o filiali Ducati potranno emettere mensilmente oidionsegna
partire dalprimo mese successivo@riodo di congelamento degli ordini.
In una prima fase, il tempo di congelamento degli ordilpatizzacompreso
trai4ei5 mesi

T Al'l 6interno dei periodi di gadregel amern tao,
delle finestre temporali durante le qual dealer potra modificare la
configurazione moto per ordini gia comunicati a Ducati. Le finestre temporali
avranno ampiezze differenti a seconda della tipologia di personalizzazione
consideratai componenti con lead time di approvvigionamento piu éteva
disporranno digate di ampiezzdimitata mentrei componenti con tempi di

consegna rapidi saranno modificabili piu a ridosso della consegte fina

Nella figura seguentsi riporta una possibile timeline per il modello Multistrada

Ducati
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Assemblaggio e vendita

Periodo di congelamento ordini
il - il .
< > < >
-20/25 wk
Inizio -12 wk -6 wk
peridio di Gate 2 Gate 4
congelamen Forcella Colorazione +2 wk
to Cerchi moto Consegna
0wk
Assemblaggio

-16 wk -8 wk
Gate 1 Gate 3
Telaietto
posteriore

Frizione

Figura 2.11 Possibile timeline djestione deglordini per un modello Multistrada Ducati

A seguire sono riportat vantaggi e svantaggi individuati da Ducatirca

l 61 nt r detlhuava appnoecio ATO/ATS
Tabella2.4 Vantaggi e Svantaggi del modello ATO/ATS

wComplessita di gestione

degli ordini
wMinore sfruttamento delle

economie di scala

prodotto
wRiduzione dello stock di
wMaggiore variera nel
processo di assemblaggio

prodotti finiti
wMinore dipendendenza dal

wPersonalizzazione del

forecast
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3. Faseinziale del workshop Kaizen

Il capitolotre riassume tutta la fase preparatoria al workdKapen analizzato nel
presente elaboratdNel primo paragrafo, sono riportate le caratteristiche e le
motivazioni che hanno portato alla scelta del fornitore oggetto del workshop. Nel
secondo paragrafo, vierfornita una panoramia#d team Ducatidegli strumenti
utilizzati e le prime analisi svoltaternamente a Ducainfine, nel terzo paragrafo,

si riportano i contenuti del primo meeting workshop svolto in collaborazione con il

fornitore.

3.1.Selezione del fornitore

Per motivi di riservatezza, la ragione sociale del fornitore oggetto del progetto

DESMO non potr~ essere riportata allodoint
fornitore verr ™ sopr ahon o nvierr entioodltatiayt og u i i n
VNI = u n 6 asituata netl lMord ltalize specializzata nella progettazione e

produzionedi carrozzeriav er ni ci at a per .ID@ponediBplant i a aut
produttivi in grado di eseguire processi di stampaggio di materiale plastico,
verniciatura industriale altamente automatiazatcataforesi, finitura e
assemblaggio. Il fornitore € igrado, inoltre,di sviluppare e industrializzare su
commissione dei clienti grafiche personalizzate grazie al suo reparto R&D dedicato.

La scelta deldrnitore VN per il progetto DESMO e dovutamolteplici fattori:

Rilevanza del fatturato

Importanza strategica delle forniter
Ruolo chiave del fornitore nerogetto ATO
Migliorare il Vendor Rating

ok w0 N PE

Pregressa esperienzeei workshopKaizen

Il fornitore VNI si colloca trai primi 10 fornitori in termini di turnoverannuale
nellasupply chainDucati ede il piuimportanteverniciatore @ | | 6 a inquantod a
fornisceprodotti aelevatovalore aggiunto in grandi quantita. In particolavél
produceinteramente componenti della carenatura e vernicia i serbatoi di 7 famiglie
moto Ducati (suLO disponibili), per un totale 23 modelli se si includono anche le

motoversioni speciali a numero limitato.
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Il fatturato del fornitore € in costante crescita (+45% dal 2018 al 2022, con un
risultato di 32 milioni dieuron e | 2022) , cos® come sta cresce
di Ducati verso VNI, +175% dal 2018 al 2023, per un ammontare di 12,1 milioni

di euroregistrati nel 2023Ducati rappresentava, nel 202#,36% del fatturato

totale diVNI, posizionandospercio comeuno dei clienti pit importanti e influenti

per il business del fornitore.

TotoH Y A/2 o

114YA 2 ¢

Figura 3.1 Compostione fatturatdo/NI nel 2022
Tenendo in considerazione la vicinanza geograficte dfthe aziend€il plant
principale di VNI distacirca 150 kmdal plant Ducaji il fornitore rientra nella
categoria dei Local Supplier strategici di Ducati, con i qualalzi enda i ntende
rafforzare sempre piu i rapporti di partnership al fine di ottenere importanti vantaggi

competitivi.

Al tra i mpor t amtiedelpmodetto\ABCzdi Ducate'N| saralintatti

il fornitore delle carenature e dei serbatoi dellecwatinvolte nel progettdTO e

ci0 comportera un notevole aumento delle varianti colore che il fornitore sara
chiamato a produrre. Il tutto generera una maggiore complessita dei processi
produttivi e dei flussi informativi e fisici tra Ducati\éNI. || management Ducati

ha percio ritenuto il progetto DESM@ n 6 o ¢ c ges la aefimzione delle

dinamiche ATO tra Ducati ¥NI, secondo un approccio collaborativo
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Un altro fattore per la sceltadel fornitdrdll~ st at a sudvendoaRafingi del

Ducati Il fornitore possiede una votazione massima per quanto riguamatang

finanziario, mentre a livello tecnologico, logistico, qualitativo e di sostenilbidita

ottenuto un rating B. Pur non essendoci al momento dekdta segnalidi

peggioramento dell e prestazioni del forn
stata ritenuta unbéopportuniitvotazimer anal

e provare andividuare @lle soluzioni pemcrementare le prestazioni del fornitore

I nfine, | 6esperienza pregressa del forni
fattore rilevante per la sua scelt#atti, VNI era gia stato coinvolto in un workshop

Kaizen agliinizi degli anni 2000Un progetto DESMO puo risultaten 6 e s per i enz a
sfidante a livello di risorse e di tempo per i fornitori, soprattutto nei periodi di alta

stagione del settore motassiatra marzo e luglioLa conoscenza delle dinamiche

e degli scopdei progetti DESMQda parte dNI e il fatto di essere un supplier

strutturato e competente nel settore, haonavinto il management Ducati a

intraprendere ugualmente tale progetto DESM@n inizioadaprile 2023.

3.2 Fasepreparatoria al workshop

3.2.1. Composizione del team Ducati

In seguito alla scelta del fornitore e alla conferma da parte di VNI di poter
partecipare al progetto DESMO, Dudagiquindi formatal proprio teandi lavoro.

La leadership del team e stata affidateSapplier Development Ejineer, nella
figura di Silvano Fini (ceelatore aziendale di questo progetto di tesi). Come
membri permanenti del team, hanno partecipato amechayer del Direct Material
Purchasingil qualegestiscel business tra Ducati ¥NI) e il sottoscritto, coe
rappr es ent a iifteeSaldsePurthasing don ikconpito specifico di

realizzaremappature VSM, Spaghetti Chat & e | a b o rdatizaccoltih e d e i

Secondo le linee guida del management Ducati, solo il Team Leader si sarebbe
dedicato full tine al progetto DESMQI buyer After Sales avrebbe dedicato invece

i 50% del tempo al progetto DESMO e il rimanente al business After Sales, mentre
il buyer Direct Purchasing sarebbe intervenuto ogniqualvolta gli altri due membri

del team Ducati necessit®so di dati e informazioni riguardanti il business di VNI
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Tale scelta é stata dettata dalla necessita di non interrompere completamente lo
svolgimento delle attivita quotidiane degli uffici DirddaterialPurchasing e After

Sales.

Come membri a chiamatasono stati selezionati due consulenti esterni gia
impegnati su diversi progetti interni Ducatpersonal®ucati facente parte delle

funzioni logistica, qualit@ industrializzazione

Fini Silvano
| Team Leadér
[ [ | |
Buyer Direct lacono Consulenti . .
Purchasing Alessandro Esterni Enti Ducati
Kaizen Staff Kaizen consultarlut Kaizen consultat

Figura 3.2 Team Duati peril progetto DESMQon VNI

3.2.2. Strumenti utilizzati

Per la raccolta e analisi dei dati utili, il team Ducati ha selezionato 4 diversi
strumenti:
1. SAP
SAP | 6 ERIRtutidli enti Duzati @ rappresenta quindi lo strumento
base per | 6 est r ap oalaagestiomen éei fldssi fisttiae | i ner en

informativi internied esterni a Ducati

2. Excel
Excele stato utilizzato pdr 6 e | a b o r a zacoolt durardegivorksth@pt i
e perla creazione delle Spaghetti Chart, attraverso la realizzazione di matrice
PR (Product Routing)
3. MIRO
Miro & un piattaforma collaborativa online gratuita, dove ogni membtmd

team puo lavorare creando grafici, strategie e progetti ghrtda un vasto
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portafoglio di

Il software e stato utilizzato principalmente per la realizzazione delle VSM,

t empl[20] e

of ferti

strumentd_eanfondamentale peolsvolgimento dei workshop Kaizen

La sceltadi MIRO é stata dettata dalla sua intuitivitadalla possibilita di

lavorare in maniera collaborativa a livello di team.

Figura 3.3 Esempio di VSM utilizzata durante il progetto DESMO

La simbologia adottata per la realizzazione delle VSM é ripartdigura 3.4:

Processo
produttivo

0
T—0"

Trasporto via
camion

1y
AN
o0
Trasporto
via forklift -
transpallet -
tow train

Zona di stock

o wip

Plant
produttivo

Figura 3.4 Simbologia VSM utilizzatg0]

Per differenziaréa natura dei processappresentati nella VSMono stati utilizzati

diversicolori: il rosso per i muda eliminabili, il giallo per i muda riducibili, il verde

per le attivita a valore aggiunto e il blu per gli stock/wip.
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Muda riducibili . Muda eliminabili
Valore aggiunto . Stock

Figura 3.5 Colori utilizzati per differenziare la tipologia di attivita all'interno del DESMO

Gephi

Gephi € un software gratuito per la creazione, visualizzazione e analisi dati sotto

forma di grafici, mappe e networkemposti da grafi e nodi21]

Nel | 6ambi t o ilcdtiare® etatd ilizzatp per la creazione di

Spaghetti Chart digitalie quali permettonb a vi sual i zzallei one e |
movimentazione (rappresentate dagli ar&hidlei processi (rappresentati dai

nodi ) all déd interno dei ddefficaxest produtti vi

Il processo per la realizzazione di una spaghetti chart comporta diversi passaggi:
a. MatriceExcelPR

La matricePRdeve essere composta da tante righe quanti sono i prodotti
analizzatie da tante colonne quante sono le fasi di processo & cui
prodotti sono sottoposti. Le colonne devono essere disposte con la stessa
sequenzadel processo di produzione. Se un prodotto della riga B esegue

il processo della colonna 3, allora la cella B3 dovra essere riempita con

il valore 1.In figura 3.6 si riporta un esempio di matrice PR creata
nell 6ambito del progetto

U
>
3
>
=
o x 3
&
2 tS$8¢% %5
: S 8382,
® T ®
5 " . 28 s 8 E A g g B 2
~ & E B E = § & § = ¢ § g = <2
o n . E = S £ a ®8 & £ 2 S £ =
= = 2 6 % = 5 5 @ & % 5 w = % 5 =
2 ~ 2 8 8 b ¢ § g ®m 2 3 2 w 2 § P owmog
€E a o w 8 T o w = £ = = E = ¥ = g = a £
g @ w I 5§ T £ € g S g = & 5 5 = £ 5 5 =2 ¥ o §
E g T o & 3 O o R R - = T - R =R
= £ 2§ 2 & & % 3 £ 8 E - & 3 E 4 8 & o z £ E
@ = @ = a = o o @ = = o ) = = @ o = = o @ £ 7
g 8 s g & P 8 ¢ s § & ¥ s § B 9 g § P @ g 5 ¥
[ @ a8 8 F O & @ a m® @ a ® & @ a m® o @
o3 5261311188 1 1 1 1 1 1 101 1 1 1 1 1
£l 160PM9B1AA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i3 460PM981AB 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
[l 480PC252AA 1 1 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1
3 480PC252AB 1 1 1 1 1 1 101 1 1 1 1 1
[l 480PC252AC 1 1 1 1 il 1 1 1 il 1 1 1 1
3§ 480PC252AD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Bl 480pc262AA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0] 480PC262AB 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i8N 1s0PC262AC 1 1 1 1 1 1 101 1 1 1 1 1
bY 480PC262AD 11 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1
Figura 3.6 Esempio dimatrice PR

[40]

(@}



b. TabellaExceldelle caratteristiche

Al fine di caratterizzaregni step di processo che compoagpaghetti
Chart & necessario creare una tabelBxcel che codifiche le

caratteristiche di ogni nodo.

Nell a prima colonna fAl D0, vengono ri
matrice. Nel |l a seconda itnomeclersia AL abe
vuol e visualizzare a scher ma all 6ir
Gephi . Nell 6ultima colonna ACol or o,

ad ogni attivita a seconda delle sue caratteristiche. In questo modo, i

nodi con lo stesso valore verranno rappresentati con lo stesso colore.

Al l 6interno del w aass&geadneoun ,detesnminato dec i
numero (e di conseguenza colore) ad ogni attsé@ondo lo schema

riportato nella precedente figuBeb. Si riporta aseguireun esempio di

tabella delle caratteristiche.

Color

1 N Labe

2 Ricevimento Ricevimento B
E pick_to_light H47 pick_to_light H47 1
4 vestizione_BS02 vestizione_BS02 2
5 prep_Syncro_H52 prep_Syncro_H52 1
& sequenz_H71 sequenz_H71 1
7 Creazione_STGR Creazione_STGR 2
g8 ass_linea_ MTS ass_linea_ MTS 2
9 ass_linea_ Pan/SF ass_linea_ Pan/SF 2
10 ass_linea_MS/SS5/DV/DX ass_linea_MS/S5/DV/DX 2
11 stock stock 3
12 controllo controllo £
13 spedizione spedizione 0

Figura 3.7 Esempio di tabella delle caratteristiche dei nodi

c. TabellaExcelUnPivot

At t r av er dianalQaenytExcéEneressarigeneraina tabella
UnPivot partendo dalla matrice PR. La matrice UnPivot permette di
eseguire la funzione inversa della matrice Pivot, ossia di disaggregare i

dati contenuti in una certa fordati. In particolare, attraveo la matrice
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UnPivot e possibile ottenere una tabella sulla quale ogni riga

rappresenta, in ordine cronologico, ogni step di procgsisibo da ogni

prodotta
Nel dettaglio: nella prima colonna é riportato il codice prodatadla

seconda colonna é riportato il

consideraton e | |

v al

ore ri

a terza

portato

col

i 0 0 procesb ¢ nella a

onna

sono

processo eseguito sul plato

riportat

esi

riga successiva verra riportato nuovamente lo stesso codicdtprdi®m

riga successiva verra riportato un nuove codice prodotto.

v al

or e

586P3111BA
586P3111BA
586P3111BA
586P3111BA
586P3111BA
586P3111BA
536P3111BB
586P3111BB
536P3111BB
586P3111BB
536P3111BB
586P3111BB
386P3113AA
586P3113AA
386P3113AA
586P3113AA
386P3113AA
586P3113AA

roi

Ricevimento
prep_Syncro_H52
ass_linea_ MTS
stock

controllo
spedizione
Ricevimento
prep_Syncro_H52
ass_linea_ MTS
stock

controllo
spedizione
Ricevimento
prep_Syncro_HS52
ass_linea_ MTS
stock

controllo
spedizione

portato

o oo oo alololalall

oo o oo

Figura 3.8 Esempio di matrice UnPivot
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1
2
3
4
5
6
7
8
9

d. TabellaExceldegli archi

Attraverso | 6utilizzo di una macro
e utilizzandocome input la matrice UnPivot, € possibile ottenere
autormaticamente una tabella delle precedenze di procdssquali
costituiranno gli archi del diagramma spaghetti.

Nel dettaglio: sulla primacolonna, € riportat lo step di processo

sor gent enelthsetohdaaonra,e riportato lo step di processo
immediatamente successivagaello riportato nella prima colonna
guindi | a de s;ndlateza cobma e rigpaetatd il@adicec o
prodotto analizzatdn questo modo, si forma una tabella con tante righe
guanti sono gli archi cheollegano i nodi (ossia gli step di processo)

attraversati da ogni singolo prodotto, nella stessa sequenza di processo.

Source v Target ~ Codice

Ricevimento pick to_light H47 480PA921AA
pick_to_light H47 vestizione_BS02 480PA921AA
vestizione_BS02 controllo 480PA921AA
controllo spedizione 480PA921AA
Ricevimento pick _to light H47 480PA921AC
pick_to_light H47 vestizione_BS02 480PA921AC
vestizione_BS02 controllo 480PA921AC
controllo spedizione 480PA921AC
Ricevimento pick to light H47 480PD0O01AA
pick_to_light H47 vestizione_BS02 480PD0O01AA
vestizione_BS02 controllo 480PD0O01AA
controllo spedizione 480PD0O01AA
Ricevimento pick to light H47 480PD0O01AC
pick_to_light H47 vestizione_BS02 480PD0O01AC
vestizione_BS02 controllo 480PD0O01AC
controllo spedizione 480PD0O01AC
Ricevimento pick to light H47 480PD0O11AA
pick_to_light H47 vestizione_BS02 480PD011AA
vestizione_BS02 controllo 480PD0O11AA
controllo spedizione 480PD011AA

Figura 3.9 Esempio tabell&xceldegli archi
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e. Immissionedati inputdi Excel

Al | 01 ret seftwareGepthi, si immettonaccome dati diinput le
tabelle degli archi e dei nogrecedentemente create. Regolando alcuni
parametri di sistema, il software elabora quindi una possibile
rappresentazione grafickella spaghetti chart, come illustrato in figura
3,10

Stock mO".’/B:t/ra/vaso .\\\ o 5 p‘ane
N \ - o
Etwbnmr*’ -~ Prligvo  proparazid@pediione card@orce

Figura 3.10 Esempio dBpaghetti Chart generaton Gephi

f. Adattamento del grafo al layout di impianto

by

A questo punto e possibile modificare la posizione, il colore e le
dimensioni dei singoli nodi al fine di rappresentare in maniera piu
dettagliata possibile la spaghetti chart. Aggiungendo inoltre il layout di

impianto, si ottiene infine una rappresentagi@ome in figura.11

Figura 3.11 Esempio di Spaghetti Chart completa
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323.Sel ezi one del peri metimlucaB mappatura d:
Come prima fase del workshop, il Team Ducatidmalizzato la struttura del

business VNI, cercando di individuare le famiglie di prodotto esisteré piu

impattanti a livello di fatturato annulnoltre, &€ stata eseguita una completa

mappaturalel flusso materiale e informativo nel perimetro Ducati.

Dal |l 6anal i si dei dat i e st rmadrafamiglidd S AP,

‘N

prodottofornite da VNIe i rispettivi fatturati annui

La famiglia piu rilevante eisultata quella delle plastiche verniciate, la quale
comprende tutti i componenti moto che costituiscono la carenatura, i parafanghi
sella motoetc. V M| S i 0 C C u p procassodde praddziorre tde tali
componenti, che si articola in stampaggio, verniciatura e rifinitura estetica.

La seconda macsfamiglia riguarda i serbatoi moto, sui quali VNI esegue il
processo di verniciatura, rifinitura e controllo di tenuta.

La famiglia meno rilevante e quella dei componenti verniciati in carboradi
componenti non vengono prodotti da VMI, ma solamente verniciati e rifiniti
esteticamente. | volumi di tali componenti sono particolarmente basgiainto
vengonoimpiegati solo su mo premium o progetti speciali. Esistono inoltre alti

fornitori Ducati specializzati nella verniciaturagliesta tipologia dcomponenti.

In figura 312e 3.13vengono riportati volumi e ifatturati dellemacrefamiglie di
prodotta

Totale 401361 pezzi/anno

20148 5% 3421 1%

377792 94%

= CARBONIO ®=PLASTICHE =SERBATOIO

Figura 3.12 Volumi2023per famiglia di prodottforniti da VNI
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m Plastiche = Serbatoio = Carbonio

Figura 3.13 Fatturato2023per famiglia di prodotti forniti da VNI

Avendo individuataelle plastiche verniciatela macrefamiglia piu rilevante per

il business di VNI, il team ha quindnalizzatda composizionéella stessa secondo

le famiglie moto Ducati, al fine di ridurre ulteriormente il perimetro del workshop.
Prendendo in consideraziond71 codici Ducati attualmente prodotti da VMI e
dividendoli secondo la famiglia moto di appartenenza, si € ottenuta la distribuzione

rappresentata in figuia 14

3000000,0 € 100%
90%
2500000,0 € 80%
o
2000000,0 € 0%
w 60% 32
=]
B g
= 15000000 € 50% €
£ 2
= 0% Z
1000000,0 € 0% S
0,
500000,0 € 20%
10%
- € 0%
Panigale Monster Diavel Supersport

Multistrada Streetfighter Desert x Kit accessori

Famiglia moto

Figura 3.14 Distribuzione fatturato dét plastiche verniciate pgamiglia moto
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Risulta percio evidente comenodelli Multistrada e Panigale siano di gran lunga
le famiglie piu rilevanti nel business di VMBppresentandaspettivamente circa
3e2mi | i oni di 0 miul iunit odial e dii t9ur5mover a

verniciate.

II team Ducati ha quindiscelto comeperimetro del workshod aadisi e
6ot t i mideizpaozesso inezentalle plastiche verniciate della famiglia

Multistrada per i seguenti motivi:

1. Rilevana del fatturato e dei volumi di vendita
La famiglia Multistrada &la anni la toeller tratutti i modelli moto Ducati.
Il team DESMO Ducatha quindi stimatochela ricerca di ottimizzazioni
lungo lasupply chain di questa famiglia di moto f@ssegeneare importanti
savingfinanziarie migliorare la redditivita del prodotto.

2. Introduzione deimodelloATOper la famiglia Multistrada
I modello ATO Ducati coinvolgera inizialmente solamente la fascia
premium dell a famigl i a eMraréitworkshapa d a . [
DESMO su tale categoria di prodotti risulta una scelta strategica per
comprendere appieno | 6AS | S idon produz

modalitaATS edefinire un TO BE coerente con le nuove logiche ATO.

'l perimetro mdrazii onlei mi tsataa al |l 6anal i si

sono stati raggruppatielle seguentfiamiglie:

Parafanghi

Assieme cover serbatoidPezzo unico
Assieme cover serbatoioPezzo dx e sx
Cupolino

Sottobecco

Assieme Convogliatore

N o gk~ wbdRE

Ali /assieme ali
| modelli moto Multistrada considerati sono invece

1. Multistrada V2
a. V2 standard
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b. V2S

c. V2S Trave
2. Multistrada V4

a. V4 standard

b. V4 S

c. Pikes Reak

d. Rally
Selezionato il peri metro doazpioeessedi il team
mappat ur a dflassideichioSnploTh ednetii all 6interno dei p
La mappatura  stata eseguita attraverso | 6

coinvolgendo direttamente il personale impiegato nelle varie aree di ldworo.
particolareg stata effettuata la mappatur@dgilant produttivi, come illustrato nall
VSM semplificata della figur8.15

VNI DUCATI

A1

PLANT 1 P SAIMA
L J Vestizione e =

assemblaggio
ddgi==
Q-

PLANT 2 '@—&

| 273 volte al giorno /\
I [ 1@
N SALA o

-~ VL 2/3 volte al

PLANT 3

giorno

@
@D

dai 3 a 10 giorni di

stock

Figura 3.15 VSMsemplificata del flusso delle plastiche vernicigteltistrada

Una volta completata la produzione presso i plant di VNI, i componenti vengono

spediti 2/3volte al giornoverso 2 possibili destinazioni di proprieta Ducati:

1. Plant SAIMA
Si tratta di un plant storico di Ducati, dove vengono attualmente svolte le
operazioni di vestizione (ossia assemblaggio dei componenti della carenatura
sulla motq di alcunefamiglie Ducatie la spedizione delle moto complete verso
| dealers.
Le operazioni di vestizione muestoplant verranno gradualmente trasferite nel
plant principale di Borgo Panigale Conseguent ement e, | 6anal
a1l 6inter no tdsolameate @bopzhta m guanto nentvieera alcun
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interesse ad ottimizzare i processi di un plamhaseout

2. Magazzino di SALA BOLOGNESE
La maggior parte dei componenti verniciati viene consegnato a Sala Bolognese,
ossia il principale magazzino logistico di Ducati, situato a circa 10 km dal plant
produttivo di Borgo Panigale. Al suo interno, vengono svolte attivita di
movimentazione e cordlio qualita (in giallo) e stock dei componenti (in blu),

ma nessuna attivita a valore aggiunto, come rappreseéaseguente figura

Sala Bolognese

Controllo
Inbound qualita Prep. spedizione
. [ Op. Ducati [ | 058 min
0 | > — L —>
LD 5 pz/lotto o &l\@ 2
30m T controllo . B transpallet
Transpallet .07 min —_ 3.45 min 1.15min <@
@ 120m @ statistico 290 m stock a terra 95m
Transpallet U— Forklift 3 gg di copertura Forklift

Figura 3.16 VSM di Sala Bolognese

pY

Dall@nalisi della spaghetti chart, il flusso fisico dei materiali € risultato

razionale, come € possibile vedere in figBirs’.

Figura 3.17 Spaghetti Chart di Sala Bolognese
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Per i componenti verniciati in esame, il ruolo del magazzino di Sala Bolognese

e quello di creare un punto di disaccoppiamentd ti@nitore VNI e Ducati.

Tal e necessi

t

n a s cdeDucha di deferaninarevagiios

la sequenza di vestizione delle proprio moto in uscita ditlea di

assemblaggiac a u s a

del |

6beccessiva difettosit

prevesizione |l magazzino di Sala Bolognese permette quandducatidi

stoccaraina quantita di componerftia3 a 10giorni di copertura) sufficient

coprireil fabbisognoscarsamentgrevedibile della linea di vestizione senza

sovraccaricare le limitate me di stock presennel plant di Borgo Panigale.

PlantBORGO RANIGALE

Si tratta del principale e storico plant produttivo di Ducati, dove vengono

assemblate e, in un prossimo futurestite tutte le moto della famiglia Ducati.

Si riporta a seguire la VSM e | | 6 1 mpBarga iPangaledinerentalle

plastiche verniciate del modello Multistrada in arrivo dal magazzino di Sala

Bolognese.

Borgo Panigale

@

Stoccaggio
Supermarket
Dinamico

Inbound 50% travaso
0,58 min
f 10m
] e
1,15 min —@
30m

transpallet

3,22 min 509 stock con stesso

280m
Transpallet

imballo

0,38 min
10m

muletto

©

Vestizione BS02

Controllo
Qualita

1 operatore

15,2 min
2m
1 operatore
<&

Trasp. in BS02
3,22 min
280m
tow train

<&

Figura 3.18 VSM del plant di Borgo Panigale

Una voltaeseguite le operazioni di inbound, i componenti vengono trasportati

nel magazzino dinamico R4e stoccate. || magazzino deve garantire circa 3

giorni di copertura.Una volta confermata la sequenza di vestizione, un

operatore

esegue

deiGpezpi dai ralativi mnbadli. Sdnioti

che al momento esistono varie tipologie di imballi e che non e presente nessun

kit di vestizionemoto; perciol] 6 oper at or e

deve eseguire

componentie depositarli su un carrello specifico parvestizione, riportato

nella seguente figura

[50]
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Figura 3.19 Carrello per trasporto dei componenti @éstizione

Una volta completo, il carrello viene trasportato nella zona di vestizione BS02
medianteun tow train. Il carrello viene quindi depositato presso la postazione

fissa di vestizione, dove un operatore esegue le operazioni di vestizione sulla

moto. L 6 o p ene dizvestizione | unica operazione a
presente nel flusso Ducatér quanto riguarda i componenti analizzati.
Unavoltac ompl et ata | 6operazione di vesti zi
qualita e infine le moto deliberate vengono trasportata al plant di SAIMA dove
verranno spedite verso i dealers.

In figura3.20si riporta la Spaghetti Chart del plant di Borgo Panicale

Ricevimento aSS_IiIQ_ MTS

llo

spedizione

Figura 3.20 Spaghetti Chart dglant BorgoPanigale
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by

Il flusso ottenuto e risultato sufficientemente razionale da una prima analisi

preliminare.

Come si puo evidenziare dal colori utilizzati nella VSM e nella Spaghetti Chart,

| 6operazione di picking dei singoel i

pezzi

in quanto si tratta di un operazione che non apporta nessun valore aggiunto e

comporta potenzialmente il danneggiamento dei delicati componenti durante la fase

di manipolazione.

Una volta completata la prima mappatura interna dei flussi, il team sindiq
potuto focalizzare sulla preparazione del primo meeting con il forngemmndo

guanto riportatmel paragrafo 3.3.

3.3 Kick off meeting

3.3.1. Condivisione degli obiettivi e primi feedback
Il meeting di kick off sfornitore, 8 sonol statd
stabiliti i seguenti punti:

Tabella3.1 Punti chiave del workshop tra Ducati e VNI

OBBIETTIVI DURATA e FREQUENZA
uDttimizzazione dei processi tra | «i2 settiamane
Ducati e VNI ol meeting a settimana presso |la
uProgettazione flusso ATO per|a | sede del fornitore
famiglia Multistrada uMeeting online di allineamentc
TEAM VNI PERIMETRO
WCEO oPlastiche Verniciate
uResonsabile delle operations uProgetto ATO
o2 Referenti Ufficio Comm. wAnalisi Vendor Rating Ducati

oEnti aziendali

STRUMENTI SAVING

wW/SM ol/2 Fornitore
uSpaghetti Chart ul/2 Ducati
wAnalisi dei Tempi
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Si riportano poi alcune informazioni chiave condivise durante il primo meeting:

1 Know How pregesso dVNIriguardo il modello ATO
VNI ha sviluppatoconalcusudac | i enti nel |l ambito aut om
del modello ATO, come il sequenziamento dei componenti e la creazione di kit
per | 6assemblaggio in |inea.
Per queste motivazioni, entrambi i team hanno concosidta possibilita di
sviluppareun kit di assemblaggiper il trasporto decomponenti plastici del
modello Multistrada, al fine di generare aumodello di part feeding piu

coerenteconmodello ATO[11]

1 Produzione con modello MTS
VNI adotta un modello Make To Stock, basato sulle previsioni fornite da Ducati
e caratterizzato dallproduzione dimedigrandilottit Al | a | uce del | 6i n
progetto ATO, entrambi i team hanooncordato che una revisione degli attuali
parametri di produzione fosse necessaria al diienizzare le nuove logiche
produttive caratterizzate dan maggior numero di set up dei macchinari per

produrre tutte le varianti colore previste.

Inoltre, nelbot ti ca di adottare un approcci o col
aggiunti alcuni obiettivi a corredo del workshop su suggerimenttedsi diVNI,

ossia

1 Definizione di una Returnable Packaging Instruction
VNI ha evidenziato come da tempo esistesggmablematiche legate alla
condizioni di restituzione degli imballi presso i loro plant. In particolghe,
imballi vuoti riconsegnati da Ducati spessontenevano sporcizia e rifiuti
mentre alcuni componenti degli imballi (ripiani divisori, perimetralc.¢ a
volte eranoassenti. Il team Ducati si € quindi impegnato a definire delle
istruzioni di restituzione degli imballi ad uso interno, al fine di migliorare le
condizioni di restituzione e ridurre i costi del fornitore legati alla pulizia degli
imballi stessie al riassortimenti dei componenti mancanti.

1 Meeting di Lesson Learned
VNI ha sottolineato la necessith essere coinvolto maggiormente nelle prime

fasi dei progetti Ducatl fine di adattare i processi sulla base del proprio
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know-how eimpianti. Data questa necessita, e stato deciso di organizzare dei
meeting di ALesson YN aDupnad porannedporreant e | e (¢

tutte le problematiche sorte durante i prog®ttlti in passato

3.3.2. Mappatura del AS ISin VNI

Contestualmente al primo meeting, i due team hanno svolto un primo sopralluogo
del | 6i mpi and NI prcoi drengona pramotti tutti i componenti
verniciati del modello Multistrada.

A seconda del tipdi componente analizzato, il processo produttivo puo includere
dalle 13 alle 19 fasi, la maggior parte della gualiltaa valoreaggiunto.

Nel dettaglio, il processo produttivo prevedere:

1) Prelievo delle materie prime dal magazzino
2) Stampaggio desomponenti plastici
VNI dispone di quattro presse di diverse dimensioni, le quali vengono impiegate
per la realizzaziondi componenti dal peso e dalle dimensioni differenti
3) Revisione del grezzo a bordo linea
| grezzi in uscita dalle pressesngono controllatie, eventualmenteviene
eseguita un operazione di sbavataaun operatora bordo macchina
4) Stock dei grezzi
| grezzi vengono stoccatiel magazzino dei semilavorati in attesa di essere
processat.i nell 6i mpianto di verniciatur a
5) Mascleratura
Se un componente deve essere verniciato con 2 o piu colori diffegenti,
necessaria | 6operazione di mascheratur a.
ricoperto da un film protettivo ad eccezione delle zone che si vogliono
verniciare La mascheratura viene eseguita da un operatore in una postazione
fissaLéboperazione di ma s c h e r quatttovolle. pu, esser e
6) Verniciatura
Il componente attraversa uanneldi verniciatura, dove viene verniciato da
robotantropomorfie subsce un processo di cottura. Il numero di componenti
verniciati ad ogni singolo passaggio nel tunnel dipende dalla grandezza dei
componenti stessi: i piu piccoli vengono verniciati a gruppi, mentre i pezzi piu

ingombranti vengono verniciati singolarment&d b per azi one di verni

[54



puo richiedere fino a quattro passaggno per ogni colore da applicare sul
componente.

7) Smascheratura
Una volta completati tutti i passaggi di verniciatura, il film protettivo viene
rimosso dal componente da un operatore

8) Applicazionedecalcomania sotto trasparente
Su alcuni componentdelle moto premium viene applicat@a decalcomania
p r i maappticaziohedel trasparental fine di proteggere la decalcomania
dal | OLubsouprear.azi one Vi ene es etgreatamantemanual r
specializzato su un banco da lavoro.

9) Applicazione trasparente
Il componete ritorna ora nel tunnel di verniciatura, dove viene applicaio
strato di vernice trasparente protettiva.

10)Controllo e lucidatura
Il componente viene controllatgei lucidato, in maniera che sia conforme agli
standard qualitativi stabiliti

11)Applicazionedecalcomania sopra trasparente
Su partedei componenti plastici viene applicata una decalcomania dopo
| applicazione deltrasparente 6 oper azi one viene eseguitze
operatore altamente specializzato su un banco da lavoro.

12)Assemblaggio o Vibrosaldatura
A seconda del tipo di compente, VNI esegue un processo di assemblaggio
manualeo una vibrosaldatursu una postazione fissa

13) Stock dei materiali finiti
| componenti pronti alla spedizione vengono imballati e depositati nel

magazzino di VNI, in attesa di essere spediti a Ducati

Siriporta a seguire una VSM semplificata del procgssaduttivo di VNI

Figura 3.21 VSM del processo produttivo dei componenti plastici verniciati
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Da una prima analisi della Spaghetti Chart, il flusso e @Bupiuttosto complesso

e di difficile lettura. Per i componenti dotati di piu colori, il processo presenta

ripetuti spostamenti dalla zona di mascheratura alla zona di verniciatura, generando

undel evata movi mentazione dmrduanmodoponente al
reparti non sono adiacenti.

Si riporta a seguire la Spaghetti Chart, rappresentante leittamiglie di

componenti montati sul modello Multistrada.

SALDATURA VERNICIATURA
VIBROSAB@ATURA WIP_OWEEOUND L2 A::ENTEASEAPP BASE
ASE,
ASE
IMB
SASCHEZAT STAMPAGGIO

SMASC| T
I"MASCHI

OP MANUALI

2° MASCHERATHRA

MASCHI T R' Be

APP, CA SOTTQ TRASP

FMIANUALE
Luci

ST MP

Figura 3.22 Spaghetti Chart dei componenti Multistrada nel plant di VNI
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In figura3.23 si riporta un sunto delle operazioni preliminari svolte

Selezione del fornitore VNI

Esperienza nei| Miglioramento
DESMO Vendor rating

Fatturato vs Local Supplier
Ducati Strategico PEEE AT

Composizione del team Ducati

Supplier Develp]  Buyer After Buyer Direct Consulenti Enti Ducati a
Eng. Sales Purchasing esterni chiamata

Selezione degli strumenti

Selezione del perimetro

Plastiche Verniciate della famiglia
Multistrada (44 codici) Progetto ATO

Mappatura dei flussi interni Ducati

Plant SAIMA (phase out) | Magazzino SALA BOLOGNE  Plant BORGO PANIGALE

Primo Meeting con VNI

Def. struttura Workshop Mappatura AS IS plant VNI

Figura 3.23 Riassunto delle operazioni preliminari d&lorkshop
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4. Kit di vestizione: progettazionedel flusso e KPI

utilizzati

Nel capitoloquattrosi illustrala principaleazione di miglioramento intrapresa nel
corsodelvor kshop, o0ssi a hltpemigrasposteinbbumdeiinone di
house dei componenti di assemblaggio. In particolare, si presentano gli obiettivi e i

dati preliminari del progetto, la mappatura della gestione AS IS e TO BE degli
imballi e, infine, la definizione dei KPI scelti pendalutazione diée configurazioni

TO BE

4.1 Obiettivi e dati preliminari

La progettazione dédit di vestizione per modelli Ducati Multistradda coinvolto
molteplici enti in Ducati, sono stati coinvolti la Logistica inbound ehouse,

| 6 Or gani zz a z,il epado Qualiteeil Sustaimahilitypepartmentin
VNI, la Logistica Outbound e le Operations; un fornitore terzo di Ducati e VNI,

incaricato di progettare e produrre il Kit.

L6i nt r od kitzseanmde lavidienk degli enti sopracitatha lo scopo di

ottenere i seguenti miglioramenti:

1. Creazione di uno standard Ducati per la movimentazione dei componenti in
ottica ATO e ATS

2. Riduzione deltempo ciclo delle operazioni di picking manuale e
sequenziamento intee a Ducati

3. Ottenere una miglior saturazione dei trasporti da VNI a Ducati

4. Riduzione dello spazio necessario per lo stock dei componenti e del livello
di stock complessivin Ducati

5. Riduzione della percentuale di componenti NC (Non Confoammualj a
cawsa deidanneggiamenteneratidurante il trasport@ la manipolazione
dei componenti

6. Ri duzione del | 6ellagupply thon Duzatimiteemintda | e d
CO, emessa e rifiuti plastici generati

| codici seleziomti per il trasporto mediante il kit sonappartenenti a cinque

famiglie dicomponentprodote daVNI. Tre di queste (Cover Serbatoio, Cupolino
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e Parafango) riguardano i componenti che nel futuro modello ATO potranno essere
personalizzate secondo le numeregeanti colore offerte. Le altre due famigtle
component{Convogliatore e Sottobecco) non avranno nessuna personalizzazione
e risultano identiche per ogni modello modo

In figura4.1 si riporta il dettaglio dei componenti destinati al trasporédiante

| 6i mpiki.go del

Cover Serbatoio

Cupolino

Convogliatore

Parafango

Figura 4.1 Famiglie di prodotto contenute nkit di vestizioneln verde i componenti disponibili
in pit varianti colore, in blu i componenti non personalizzabili

In particolare, i mdelli di moto Multistrada V4 coinvolti nel perimetro di progett

Sono:

1) Multistrada V4

2) Multistrada V4S

3) Multistrada V4 Rally

4) Multistrada V4 Pikes Peak

5) Nuovi modelliMultistradai n uscita nell danno 2024

Il kit dovra esserdotato delle seguenti caratteicste:

1 Ogni kit e dedicato al trasporto di componenti per una singola moto,
secondda personalizzazione scelta dal cliente
9 Il kit dovra avere dimensionali da poter essere inserito in uno dei vani del

carrello di vestizione Ducatvedasi figura 3.19)
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f E necessaria largsenza di inserti e supporti al fine di garantire il trasporto
dei component.i i n sicurezza € mini mi
attraverso una disposizione razionale dei componenti al suo interno

1 | kit dovranno esere impilabili, al fine di ottimizzare la saturazione dei
trasporti e | 6occupazione dell o spazi

T La scelta dei materiald.i dovr®™ essere
senza aumentare eccessivamente il pasb f i ne di tingppar ant i r

ergonomia e trasportabilita

Per eseguire itncomparazione r a | 6 AS | S e il TO BE e d
convenienza 0 men @it sbrelsthtiGelezionatio seguenti kPt e d e |

di confrontq valutati nel perimetro Ducati

! Tempoci cl o totale di moviment aplanone dei
Ducati

T Tempo ciclo dell d6attivit™ di Picking |

{1 Saturazione eostodei traspoti

1 Spazio occupatdagli imballi a magazzine livello di stock

1 Cost legati al danneggiamento dei peazausa delle modalita di trasporto

e della manipolazione dei pezzi
1 Impatto ambientale degli imballi in termini di rifiuti plastici generati exCO

emessa per il trasporto e lo smaltimenti dei rifiuti stessi

Verra inoltre riportata ancheu n 6 a niredert ei al | 6i nt roduzi one
sicurezzadei componenti in analisstoccate in imballi tradizionad | | 6 i At er no d
magazzino dBala Bolognese e nel plant di produzione DucatiL 6i nt r oduzi on
scorte di sicurezza e necessaria al fine di preveldessstituzione rapida dei

componenti che dovessero risultate danneggidti moment o del | asse

senza dover prelevare tali componentatts kit.
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4.2.Mappaturad e |

H AS

Dalla mappatura e | 11§ sheScompreso cHa movimentazion&lei componenti

e gestitaattualmentenediantd 6 u t i freidizerse tipalogie di imballisiportati

nella seguente tabella

Tabellad.llmb a |l | i

Cesta a rete

wDimensioni:
145x1,1x1,1m

wN° imballi impilabili:
2 imballi

wCodici trasportati
wConvogliatore: 45 pz
wParafanghi: 40 pz

wSacchetti in foam per
protezione di ogni
pezzo

Vassoio EPP
wDimensioni:
1,36 x0,27 x1m
wN° imballi impilabili:
5 imballi
wCodici trasportati:
wCupolino: 10 pz
w Sottobecco: 10 pz

wSacchetti in foam per
protezione di ogni
pezzo

Il flusso AS IS é cosi composto:

1. VNI

VNI, concluso | process di produzionejmballa i componenti nei rispettivi

utilizzat:i

n e€dmpahenth S

Cesta in HPPE

wDimensioni:
1x0,76x1,2m

wN° imballi impilabili:
2 imballi

wCodici trasportati:
wCover Serbatoio: 8 pz

wSacchetti in foam per
protezione di ogni
pezzo

contenitori Ogni imballo contiene una sola tipologia codice, sigermini di

famiglia di prodotto che di variante color®gni componente viene riposto

all 6dintern

dei pezzi

m Ccon un

o di

a Ccausa
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VNI

Produzione Imballaggio

0,22-2,2 min/pz
Operatore

2-3 volte al giorno
160 km
2,60 m altezza
Bilica 8-9 m
420 €/viaggio
4 tipologie di imballi

6 week

a~
v

Figura 4.2 VSM del flusso presso VNI

2. Sala Bolognese
Gli imballi giungono al magazzino di Sala Bolognese, deaegono scaricati,
controllati, stoccati e poi spediti al plant di Borgo Panigmlejuesta fase, gli
imballi vengono movimentaii mp i | at i uno sull déaltro
numero di movimetazioni necessarie.
Per il trasporto dal magazzino al plant di produzione, Ducati impiega un

motrice, dal c checonpie @3iviaggialfiainfo.gi or no,

Sala Bolognese

Controllo
Inbound g prep. spedizione
) E A Op. Ducati [ A\ 0,58 min hm
T 115 min B—@ 5 pz/lotto o 5 0 > 20m L4 —
et i controllo - . transpallet LO==0),
Transpallet 2,07 min . 3,45 min 1,15 min O
o 120 m o SR 290 m Stock a terra 95 m S 9km
Tr K = Forklift 3 gg di copertura Forklift 2-3 volte al giorno
420 €/giorno
< 8,4 mir >
555m

Figura 4.3 VSM delle operazioni cronometeaa Sala Bolognese

3. Borgo Panigale
Una volta giunti al plant, gli imballvengono scaricati e trasportati nel
magazzino H42. Per ragione di sicurezza, il trasporto in H42 non pud essere

eseguito con glimballi impilati analogamente a quanfatto al ma@zzino di
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Sala Bolognesdn particolare)e ceste a rete e le ceste in HPPE devono essere
trasportate singolarmente, mentre i vassoi in B&$30no essere trasportati 2
allavolta. Giunti nel magazzinoidamico H42 componenti vengono stoccati

a terra irunpostaziondedicate di dimensioni 1500x1100 mm, tali da contenere

le 3 tipologie di imballi Attualmente, sono presenti 20 zone di stock.

SMKT Dinamico MTS

- — e — —

Figura 4.4 Planimetria del magazzino dinamico H42. In rosso l'area di stocR@enballi
1501100 mm

La scelta dsviluppareun magazzino dinamiconascedaé si genza di Ducat |
trovare un compromesso tra la mancanza di spazio per lo stoccaggio dei
componenti di vestizionpr esso i | pl ant di Borgo Pani ge
congelarel a sequenza di vesti zione dell e mot
magazzino dinamico, Ducatipercioin grado di monitorare il fabbisogno dei

componentifino a 3 giorni di anticipo, potendpercio generareordini di

prelievo per i componenti necessardi riconsegna dei compenti che non

hanno domanda nell darco temporale stabild.i
I n seguito, Vi ene es esgcandd ilametbd@iokpiee r azi one ¢©
l i ght: | 6operatore esegue il picking dei
l umi nosi a scaffale <c¢cheddédlol 6guubidaicaanzor ome| | 6

componenti necessari peawmporreil carrello di vestizione
Una volta giunti nella zona di vesitbne, i componenti vengorssemblati sulla

motao

Si riporta a seguire la VSM del flusso di Borgo Panigale
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Borgo Panigale

Inbound Stock Superm. Din.
Controllo
50% stock imballo Qualita
. —Dﬂ_—) 0,38 min
EnE 10m 1 operatore
30m 322 min e Trasp. in pe
transpallet 280m P BS02 @
© Transpalle —_— 3.22 min
t 280m
tow train
24 min 3
430m

Figura 4.5 VSM del flusso AS IS di Borgo Panigale

Si riporta a seguire la mappatura compkbta | |19 d&lSlusso fisicada VNI al
plant di Borgo Panigale:

Sala Bolognese

Controllo
qualitd

e otorme 5 —‘—Aw

Imballaggio

0,22-2.2 minfpz
Operatore

207min | conralio 3,45 min 1,15 min
120m satistico 20m 5“‘;"(: e . ®m
Transpall Forklift 55 “oPe Forklift
et

Borgo Panigale

Stock Superm. Din.

Cantrollo
50% stock imballo . Qualita
038 min 3
115 min
0m 322 min Tm:‘g";net e 1 operatore
tranzpalier 280m B 302 =
L Tranzozlie 322 min
B0m
tow train
B4 min
om

:

Figurad6Mappatura compl et a
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4.3. Mappatura del TO BE

La progettazione tecnica del kit ha vistoinvolti gli enti Logistica di VNI, la

logistica Inbound Ducati e un fornitore di imballagiga collaborazione di questi

enti ha portato alla progettazione di kihdi dimensioni 1200x80(B885 mm, dal

peso di6,5 kg da vuoto ecirca 9kg da caricp a seconda della tipologia di

componenti trasportatil kit si compone di una cassa con cornittgata didue

maniglie disposte suilaticortka un fondo i n espaoittso per |
espansi che garantmoo il corretto posizionamento e bloccaggio dei componenti

plastici al 6 i n dek kitreanfine da un coperchio in materiale cannettato. |
componentisono disposti senza alcuna sovrapposizione, al fine di permettere

| 6estrazione dei equenpaopnedefinitda e agevolazeale una s
operazioni di controllo qualita e assemblaggio.

La disposizione deiomponentsenza contatto direttoapermessé 6 el i mi nazi one
dei sacchetti in foarprotettivi, presenti negli imballi AS IS.

Per quanto riguarda il tragpo, i kit sono stati progettati per esserevimentatisu

un europallee impilabili fino a 6 livelli.

A VISTA ESPLOSA:
! : COPERCHIO
uw
& B
f—t _~~ _—ESPANSO "B"
'y &
1200 = ESPANSO "C"
i o Pl
o ¥ —ESPANSO "I

ESPANSO "E"
. ESPANSO "F"
VISTE SENZA COPERHIO: s
1162
INT.
; ESPANS| "H"
2 A\
N ESPANSO "A"
~Z | 2 8
1 Sy CASSA CON CORNICE

N° 2 MANIGLIE
ACCC013

Figura 4.7 Dettaglio del kit di vestizione
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Figura 4.8 Vistadall'alto del kit con componenti alloggiati all'interno

Nella fase di implementazione dei progetti di miglioramento, sono stati ipotizzati

due possibili scenari TO BE:

1 Ipotesi A:introduzione del kit nel flusso AS IS

1 Ipotesi B:introduzione del kit e bypass del magazzin&ala Bolognese

4.3.1. Ipotesi A: introduzione del kit di vestizionenel flusso AS IS

L6i potesi A prevede i seguenti passaggi

1. VNI
Nel perimetrodVMI, s ar ™ necess amsupermargeavaler oduzi o

del processodi produzione pera preparazione del kit di assemblaggio

L6éintroduzione del super mar ket i ntrodu
tempo ciclo di preparazione dell 6i mball
in VNI.

Al | 6i nt supemrmarketdvalll procedera alla creazione di europallet

composti al massimo daukit, tutti contenenti i medesimi pezzi.
Le modalita di trasporto rimangono invece le medesineel 1 A S
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VNI

) Imballaggio
Produzione
Supermarket =
— > _
2-4 week TBC: 5 min - 3]
O Operatore
<@

160 km

-~

v

6 week

Figura 4.9 VM del processo TO BE in VNpotesi A

2. SalaBolognese
1 flusso all dinterno del thdiffteeerza i no di S
rispetto afflusso AS IS.
La prima e la gestione dei componenti NC rilevati durante il controllo qualita

mentre laseconda riguarda la fase di preparazione del kit.

L6i mpdelé&ipemderenecessar i a | 6i nt rsofftienia one di s a
garantire | a sostituzione dei sol i compon
durante il controllo qualittssenzadoverg@ ner are | o scarto del |l 6i 1

aspetti verranno analizzati piu approfonditamente nella sezidie 4.

Per quanto riguarda fasedi preparazione di spedizione, un operatore dovra
preparare pallet contenenti al massimat4mpilati. Tali pallet avranno altezza
massima di 1,70 m, tali da permettere il trasporto nella motrice Ducati e per
rendere piu agevoli le operazioni di pickingl magazzino dinamico H42. Cio
comportera un aumento del tempo ciclo necessario per la preparazione della

spedzione.
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Sala Bolognese CI

safety stock

Controllo
Inbound

A
1,15 min
30m o—¢
Transpallet 2,07 min

o 120m
Tr

qualita Prep. Spedizione

Op. Ducati > A Al TBC: 12 min > .
ﬁq o o— o

5 pz/lotto o 20m
transpallet
controllo 3,45 min 1,15 min P ©

statistico 290 m Stock a terra 95 m — 9km

Forklift EEECHCOPR SIS Forklift 23 volte al giomo
420 &/giorno

<

8,4 min
555 m »

A

x6_ x4_

Figura 4.10 VSM del TO BE nel magazzino di Sala Bologngseesi A

3. Borgo Panigale
L a di fferenza pi % ril evant econsidt@at a dal
nell 6ottimizzazione del | 6o0ocancpHizda one de
nella drastica riduzione déel e mpo ci cl o del | Operpler azi on
preparazione del carrello di vestize
Per quanto riguarda | a saturazione degl
dimensioni europallet permettera di incrementare le zone di stocgaggio
passandalalle attuali 20 a 337, equivalenti a un massimo di 150 kit. Tale
quantitativopermetteebbe di garantire la copertura del massimo fabbisogno
Ducati per circa due giorni.
Per guanto riguaric&i hgo pdbviceegagorend o d e
prelievodi un sol o component edi5®&comporentil 6i nt er

come nella situazione AS IS.

“uda Q

PR

N

Op picking x 5-6 Op picking x 1

v~

Figura 4.11Picking, AS IS (a sx) vs TO BE (a dx)
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Borgo Panigale

St
Inbound o Vestizione BS02 Controllo
Supermarket Qualita
[ | Dinamico ‘ 15,2 min
1 by —>
1,15min
A5 mi B—e 1 2 1 operatore
30m 3,22 min . Trasp. in BS02 operatore
o transpallet 280m o 3,22 min o
et Transpallet 280m
tow train

8,4 min
430 m

~

X4

Figura4.12VSM del TO BE di Borgo Panigale, ipotesi A

Si riporta |l a VSM delATO BE completo nel

Sala Bolognese

Imballaggio
Supermarket

Produzione

2 wakc
3

THC: 5 frin
Operatore

Borgo Panigale

wei t‘
& ¥

Figura4.13VSM del TO BE, ipotesi A

4.3.2. Ipotesi B: bypass @&l warehouwse
LOi popreesv e de | Odelpassadgio derkit atrawerso il magazzino di
Sala Bolognese, determinando il seguente ftusso

1. VNI

Léeliminazione del decoupling point tr

di due nuove fasi al liléontroltoqualitaeffeduatd
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da personale Ducatiiesequenziamento dei kit

Léintroduzione del controll o qualit”™ e
sede di VNI ha molteplici motivazioni: eliminazione delle operazioni di

controllo in Ducati, rendendo il flusso materiale piu teso; spostamento a monte

del controllo, al fine dridurre muda legati al trasporto e movimentazidne

componenti NC; velocizzare la ricerca delle cause radice dei NC.

La fase di sequenziamento sara necessaria al fine di allineare la sequenza dei kit
posizionatisuis i ngol i pall et con | a sequenza di

del plant di Borgo Panigale.

VNI

Supermarket QUALITA' a
- TBD —
e S Speratore
Operatore o & 2-3 volte al giorno

(o)
bt 160 km

2,6 m altezza
Bilico 8-9m
420 €/viaggio

1 tipologia di imballo

v

6 week

A

X6 .

Figura 4.14VSM del TO BE presso VNI, ipotesi B

2. Borgo Panigale
'l flusso all 6i ntedrrred bcei | Badrng a oRlaurzii goanlee
di de-palettizzazione dei kit, al fine di stoccare pallet di 4 kit partendo dai pallet
di 6 kit inviati da VNI.
Il nol tre, dovr "~ essere creata wuna safet
magazzino H42 al fine di per sostituire i componenti che dovessero risultare

danneggiati o NC all déinterno del kit, s
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Borgo Panigale

Safety stock

Inbound Stoccaggio
Supermarket

Dinamico

Controllo
Qualita

1,15 min 1 operatore
30m 3,22 min

transpallet
&

o

X6 .

Figura4.15VSM del TO BE di Borgo Panigale, ipotesi B

Siriportaasegi re | a VSM completa per | 0i potesi B

Figura4.16 VSM del TO BE, ipotesi B

4.4 .KPI utilizzati

4.4.1. Metodologia

Al fine di poter confrontargli imballi attualmente in uso cahkit di vestizione si

e reso necessarindividuare delle unita di misura omogenee per il calcolo dei KPI

selezionati.

Léapproccio utilizzato ~ stato quindi il s

1 I KPI sono stati calcolati confrontando un kit destizione contenent®
componenti(1 parafango, 1 cover serbatoio, sbttobeccp 1 cupolino, 1
convogliatore) con b imballi AS ISimpiegati per il trasporto dei medesimi

componenti
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1 Essendo gli imballi AS IS non omogenei in termini di dimensionmerodi
componenti trasportadi di numero di imballi impilabilisi € optato per il calcolo
dei parametri di confronto su base unitati;omponentePer esempio, per la
valutazione del componentedurante la &sedi processd, il tempo ciclo di
movimentazione di un singolo compone(ifex) € stato calcolato dividendo il
tempo di movi me njnalafasd () pet ienurhedoidipdza | | o
present i (Gieelil hunerodhimballi toasportati impilatiNjk)

. YO

© %o
Noti i valori unitari per i5 imballi AS IS, questi sono stati sommati tra di loro
per ottenere grandezze comparabili con quelle registrate dal kit di vestifione
BE. In altre parole, si sono calcolate le performancerdkit di vestizione
fittizio, dato della sommadelle prestazionunitariedegli imballi AS IS.
Per esempio, te mp o ci ¢l o dSecbmpbénerti(3:) eedate dalld e i
sommatoria dei tempi cicldel componente (Tcik), con M uguale al numero

di fasi di process& analizzate:

“y Y&
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4.4.2. Tempi e costi di movimentazione iFhouse

Il cronometraggio dei tempi ciclo della attivita interne a Ducati & stato eseguito in

coll aborazione con i di parti mento
del | 6 or ganusiziaden 4 itempi ecicloi sor stati misurati  attraverso
l utilizzo di un cr on o mepdplicalunecoeHiadent® g n i

di maggiorazione del 15%, secondo lo standard Ducati. Tale maggiorazione é
dovuta alla variabilita delle prestaziodiel| | 6 oper at or e
molteplici fattori, che possono essere riassunti nelle percentuali di Rest Aluance

previsti dalla Cronotecnica di Bedeg@?], riportati nella seguente figura

Metodi Bedaux

Coefficienti di Riposo

NECESSITA FISIOLOGICHE Donna 5% Uomo 4%
Leggera Med, Leggera Media Pesante
FATICA SEZSKg =5 Kg: 215Kg =15 Kg
2% 4% 6% 8%
POSIZIONE LAVORO Normale Disagevole
Seduti 0% BHE
In piedi 2% 3%
In marcia (carica) In piano In piano S‘aiita @ Con carrello
SCONNesso discesa
2% % 4% 1%
PERICOLOSITA' Bassa Moderata Costante Alta
0% 1% 2% 4%
ATTENZIONE Modesta Leggera Continua Alta
0% 1% 2% 4%
MONOTONIA Nulle Ciclo < 1 min. t":j 0,3
0% 2% 4%
TEMEPATURA - UMIDITA' | Condizionam. Mormale Moderata Forte
0% 1%
20-22°C-Um. 80% 3%
24 °C-Um.80%
27 °C-Um. 80% 8%
30 °C- Um. 60%
RUMOROSITA Debhole Mormale Forte Lacerante
0% 1% 2% 3%
ILLUMINAZIONE Bucna Mormale Scarsa Insuffic.
0% 1% 3% 6%
INQUINAMENTO Debole Polveri Maschera
0% 3% 5%

Figura 4.17 % di Rest Aluance previste dal metodo Beddalix

nel

| KPI utilizzati per la gantificazione delle movimentazioni dei componenti sbno

seguenti
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.Tempo ciclo di movi meconpangniione del | 0assi

[min/assieme pz]

~

Y Y

con Tck = tempo ciclo di movimentaziordella fasek del componentee M

uguale al numero totale di fasi di processo analizzate

. Tempo ciclo delle operazioni di pickingldé 6 a s s icempanentd reei

magazzino dinamicBl42 [min/assieme pz]

conTcp = tempo ciclo dpicking di un singolo componente

.Costo di movi mentazione dell 6assi eme de

6 Y& 6
ConChcosto orario degli operatopari2 5, 31 0/ h

.Costo movimentazione su base annua [ U0/ a
(o T zQ
con 1 = numero di moto Multistradarodotteannualmente da Ducaiti,
ipotizzato di11000 moto/anno
. Indice diflussal el | 6assi eme[%]dei component i
00 B Y
B aQoa®aQ
Dove:
1 Tassi € il tempo diassemblaggio/vestizione [deomponente, ossia
[Bunica attivit ™ ibflussoantemo &DueatiTgle unt o |
valore econsideratdl medesimo nella situazione AS IS e TO BE
1 Leadtimee il tempatotale di attraversamento del componeraknetto
dei tempi di attesaNello specifico,sono stati tenuti in considerazione

soloi tempi di movimentazione non il tempo di stock.
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LO6i ndi c éF édtatoimpiegasopear stimdeebonta del flusso materiale
dei componenti: maggioreledi ndi ce di flusso, maggi or e

tempo a valore aggiunto rispetto al tempo totale di movimentazione.

4.4.3. Trasporti inbound e in-house
Lédanalisi delle efficienze di: trasporto s

1) Trasporto da VNI a Sala Bologse
il trasporto viene eseguito mediante bilico di dimensioni interne di 9,60x2,48x
2,70 m (L x L x H),volume utile di circa 60 A con un costo complessivo di
420 04 di wviaggio di andat2knetotalii t or no su u
2) Trasporto da SalBolognese al plant di Borgo Panigale
Il trasporto viene eseguito mediate | Outi
di 8x2,442,6 m ( x L x H), volume utile 50 micon costo complessivo di 420
G4/ gg, indipendentemente dradcompiutmRer o di Vvi a
tale motivo, | 6analisi dell ealektdloi ci enze p:¢
della saturazione dehezzq escludendo la quantificazione dei possibili saving

finanziariottenuti
| KPI utilizzati sono i seguenti:

1. Saturazione ddfrasporto
Per il calcolo della saturazione del trasporto, € stata utilizzata la formula
N 61 b (‘Pf’q GEGCID O N OO £
CTUE OB nEE QA Q

in quanto la tipologianerceologicaconsiderata appartienddaafamiglia delle

Amer ci vol umi nos e ogcifico xs260360 Kg/mf{23].p e s o spe
Analizzando infatti i paramettecnia del kit di vestizione, isuopeso risulta

pari a 9kg e il suo volum&0,36m°. Di conseguenzal, peso specifico del kit &

di circa25 kg/n?. Per analogia, anche gli imballi utilizzati nel AS IS possono

essere considerati appartenenti alla stessa classe merceologica.

Per il calcolo dellsaturazionelei duemezziu consideratisono sté calcolati

i seguenti parametri.

Per prima cosa, siiedividuatoil numero di imballidi tipoj caricabili sul mezzo
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u(Ry).Sia inoltre val i dausla@drigato inensrierac he o0g
omogena di imballj

'Y Wi ‘Qzad
Wi QW

DoveNju il numero di imballi impilabilinel mezzau.

Si e calcolatapoi la saturazione % delmezmal a par t e jdomel 6i mbal |
LEOOAX

[ PO
LEAQOAQ

Infine, la saturazione mediadli imballi AS IS per il mezzau (sat%),) e stata
calcolata facendo la media pesata trée0 e in numerdB;j di imballi di tipo
j contenenti componenitinecessari pesoddisfare il bisogno annuo di 11000

moto di Ducati

e

B { &0 26

B 0
. Saving di trasporto
Per quantificare i possibili savinginanziari generati da una migliore
saturazione dei trasportra VNI e Ducati sono stai usati due approcci
differenti.
Il primo ha preso in considerazione la variazionsadurazione dei trasporti.
Nota la saturazionelei trasporti,i | costo dei trasporpsilpor ti d
numero di kit trasportabili per traspoBa: e il numero di moto annue il
savingeconomicoe stato calcolateome la differenza tra Isat% AS IS e la
sat% TO BE, moltiplicato il costo del singolo trasportd numero di moto
annue dalivisoil numero di kit per trasportp annug :
[ apro [ apo Z1 ¢ 3te
0

0 »

Il secondaapproccicsi basa invece sul calcolo del numero di traspeadtessari
all danno
Noto il numero di imballij trasportabili per viaggiaRyj), il numero di

componenti per imballoj (Z;) e il numero di moto prodotte anigo , €
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possibile calcolardd numerominimo di trasportitas is € tto e Necessari per
rifornire Ducati dei pezzi necessari per la produzione anffwagporti/anno]:

€
Y z®
Moltiplicando poi la differenzara il numero di trasportias ise il tro seperil
costodeltrasporto, si ottiene il savirgconomicaannuo dei trasporfi 0 / a:n n o ]

0 0 o} ZT QT
Si noti che entrambi gli approcci hanno portato allo stessitato; pertanto,

nella presentazione dei risultagl capitolo Sverranno riportati solo i cosG:

4.4.4. Saturazionedel magazzinoe livello di stock inrhouse
Per i cal col o dimoldégh imbadi @ m bvello di atocknkeig a z z

componentisi sono stabilitée seguentassunzioni:

1 Ogni imballo AS IS contiene la stessa tipologia di componenti, adatta

all 6assembl aggi o di un sol o modell o di

1 Si presuppone che gli imballengano sempre spediti completamesateiri
di componenti

1 Ogni magazzinducati devegarantire un determinato numero di giorni di
copertura. Per il magazzino di Sala Bolognese sono stati considerati 3 giorni

di copertura, mentre per il magazzino H42 Irigiodi copertura.

1 Gliimballi sonostoccati e trasportati secondodeguente tabella

Tabella4.2 Numero di imballi impilabili a seconda del magazzino Ducati considerato

Imballo | Sala Bolognese H42
Cesta arete (AS Ip| 2 piani 1 piano
Cesta in HPPE 2 piani 1 piano
Vassoio EPF 5 piani 2 piani
Kit di vestizione Pallet 6 piani Pallet 4 piani

1 Siastabilitoil piano di produzione medio giornalienei periodi di massima

produziongoer ogni modello di moto Multistrada V4 oggetto di studiale
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assunzione necessaria al fine di misurare le efficienze del kit sulla base del

reale mix di componenti presenti attualmente nei maga2ziocati
Note quese assunzionie stato possibile calcolare:
1. Ingombrounitario [m?/assieme pz]

. Wi Qw
(@)

Dove:
T Ot Q® | 6ar ea jpeeilcompdnendi pmf] | o

1 Njéil numero dicomponentic ont enuti j[pzel | 6i mbal l o

Tal e valore quanti f icombindteddesingoiiimbale nz a di
AS IS rispetto d un solo singolo kit di vestizione, senza tener conto ldel

condizioni di stoccaggio degli imballi riportati in tabella 4.2

2. Ingombro unitarioper magazzino [I? /assieme pz]
. ®wi Qw
O S o
@ z0

DoveZiy e il numero di imballi impilabilinel magazzina (vedasi tabella 4.2)
Con tale KPI ~ possibile stimare | 06ef

considerandde condizioni dimmagazzinamento nei due warehouse

Al fine di verificare i risultati ottenuti con i 2 precedenti KPI, siceltodi calcolare

| 6ef fici enza de iprodkziohe sscontibseglentd appgocced mi x  d i

1. Si é stabilito ilfabbisognducati per ogni modello Multistrada V4

MODELLO MOTO PRODUZIONE
[MOTO/GG]
Modello 1 2
Modello 2 19
Modello 3 15
Modello 4 15
Modello 5 11
Modello 6 11
Modello 7 11
TOTALE 84
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2. Sulla base del fabbisogno Ducati, si € calcolawuihnero di imballi AS IS e TO
BE necessaiper ogni tipologia di componenitea seconda del modello di moto
consideratp arrotonddt per eccessoOgni imballo e stoccato e movimentato
secondolelogichesepost e i n figura 4.2. Lo6éanali si
considerato, data la differenza di giorni di copertura richiesta. Per semplicita, si
riporta a seguire solo esempi inerenti ai calcoli effettuati per il magazzino H42.

Tabella4.3 Numero di imballi necessari per soddisfare il fabbisogno del magazzino dinamico H42

N° IMBALLI NECESSARI

COMPONENTE | IMBALLO 041 Mod.2 Mod. 3 Mod. 4 Mod.5 Mod.6 Mod.7 | Tot

PARAFANGO Cesta a retg 1 1 1 1 1 1 1 7
Vassoio

CUPOLINO EPP 1 2 2 2 2 2 2 13
Cesta

COVER SERB. HPPE 1 3 2 2 2 2 2 14

CONVOGLIAT. Cesta a retg 2 2
Vassoio

SOTTOBECCO EPP 9 9

5PZ Kit 4 20 16 16 12 12 12 92

3. A [m2 /gg]: Numero di minecessari per lo stoccaggio degli imballi
Tabella4.4 Numero mper soddisfare il fabbisogno giornaliero del magazzino dinamico H42

A [MYASSIEME PZ]
COMPONENTE | IMBALLO

Mod. Mod Mod. Mod. Mod. Mod Mod.

1 .2 3 4 5 6 7 sl
PARAFANGO Cesta aete 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6
CUPOLINO Vassoio EPP| 1.4 2.7 2.7 2.7 2.7 2.7 2.7

COVER SERB. Cesta HPPE| 1.2 3.6 24 24 2.4 2.4 2.4 46.1

CONVOGLIAT. Cesta a rete 3.2
SOTTOBECCO | Vassoio EPP 6.1
5 PEZZI Kit 1.0 4.8 3.8 3.8 2.9 2.9 2.9 22.1
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4. E [numero pezzi/gg]Numero di pezzi in eccesso stoccatisurato come la

differenza tra il numero di componenti contenuti negli imballi necessari e il
fabbisogno Ducati

Tabella4.5 numero di componenti in eccessal magazzino dinamico H42

COMPONENTE  IMBALLO E [PZ/GG]
Mod. Mod. Mod. Mod. Mod. Mod. Mod| Tot.
1 2 3 4 5 6 .7
PARAFANGO Cestaaretd 38 21 25 25 29 29 29
Vasoio
CUPOLINO EPP 8 1 5 5 9 9 9
Cesta
COVER SERB HPPE 6 5 1 1 5 5 5 282
CONVOGLIAT. Cesta a retd 6
Vassoio
SOTTOBECCO EPP 6
5 PEZZI Kit 10 5 5 5 5 5 5 40

5. Ce[ u/ gapieeconomicalei componenti in eccesso

Tabella4.6 Valore economicalei componenti a Stock nel magazzino dinamico H42

Cr[ U/ GG]
COMPONENTE IMBALLO Mod. Mod. Mod. Mod. Mod. Mod. Mod. 7 Tot.
1 2 3 4 5 6 ) k U

PARAFANGO Cestaarete] 943 521 620 620 719 719 719

120 216 216 216
COVER SERB. Cesta HPPE| 360 300 60 60 300 300 300 7,85
CONVOGLIAT. Cesta a rete

CUPOLINO Vassoio EPP] 192 24 120

198
SOTTOBECCO Vassoio EPP 14
5 PEZZI Kit 288 144 144 144 144 144 144 1,15

4.4.5. Valutazioned e | | 6 i deicemponenti ithouse

Per la valutazione delle efficienze in ambito qualit@egritadei componenti, sono
stati utilizzati i seguenti KPI:

1 Percentuale di componenti danneggiati su base annua

06
PU O =
0
Con
T NGhovpar i al numer o di

component i dann
manipolazione dei componenti internamente a Ducati

[81]



1 P il numero totale di componenti Multistrada ¥dnsegnati annualmente
da VNI, stimab pari a circd6000mila unita
1 Costo di danneggiamenfol / a n n o ]

6 06 28

conC; costo medio di acquisto e gestione dei componenti danneggiati, stimato

pari a 50 a4/ pz.

4.4.6. KPI per la sostenibilita ambientale
In linea con il progettdi g o T O zd& groppoVolkswagen [24], la normativa
europea 2019/9025] e il progetto Green De§26], Ducati si impegna nel ridurre

le emissionidiC@e | 6utilizzo di material.] pl astici

| KPIl impiegati sono i seguenti

1. Costi | e g atsacchetli di fdamtmiorousz[ @amno]
Il cosbtotakelegaba |l | 6uti |l i zzo denousschgotehggetot i di f oa
i pezzi negli imballi AS 1S cosi composto:
o Costo di acquisto del sacchetto: 0,77
o Costo di smaltimento dei sacchetti 19
o Costo del trasporto dei sacchetti al «ce
o Costo manodopera Ducati per gestione d

2. Supeficie equivalente di rifiuti generata gn%anno]

Per il calcolo di tale KPI, si € considerata la superficie totale occupata dai

sacchetti di foam monousoonsiderando la loro superficie da apertisposti

non sovrapposti

Come unita di confronto, si e calcolato il numero equivalente di campi da calcio

100x70 mricopribili dai rifiuti prodotti annualmente

3. Emissioni di ©:peril trasporto dei componenti e dei rifiuti [G@&NNO]
00 'QznR
Dovee | 6 emi s s i o cokutlizeatdperd tradperto der emponenti
da VNI a Ducati e infine presso dentro di smaltimento dei rifiytcalcolata

pari a0,54908 Kg CQ@km, mentreg € la distanza totale percorsa.
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La riduzione CQ media emessa annualmente e stata poi confroobatde
emissione generate da un viaggio aereo di linédildeno a New York

4.4.7. Safety Stocks irhouse

Con | 6i nt rkiotdudii omes tdiezi one, si rende
stock nei magazzibucati al fine di sostituire i componenti che dovessero risultare
NC o danneggiati durante la movimentazione inteNella situazione AS IS, i
componenti NC vengono scartditirante il controllo qualitaConseguentemente,
un operatore procede al preleedi un altro componente kdimedesimamballo da

cui é stato prelevato il NC

Nella situazione TO BEJa presenza di una NEostringerebbe allo scarto

NneceE

del |l 6intero kit o al prel i awagazazhdb compone.l

Per ovviare a tale pbtema,e stata analizzata 6 i nt r di dnsupermmanket di
safety stock presso i magazzini Dugatcui stoccareomponentin imballi AS IS.

Dal supermarket potranno essere attinti i pezzi sostittjvielli individuati come
non conf or meikitdiltrasportm i processo di gestione degli scarti
rappresentato dallo schema seguente:

B —— e 8 Flusso AS IS
__________ » Flusso TO BE

1. Scarto del
componente

Prelievo componente a stock

o

ASSEMBLAGGIO

I

DUCAT
WAREHOUSE

1GG

Identificati
scarti?

PRODUZIONE

Assemblaggio su moto

&

<
1
1
1
1
1
1
1

Invio componenti in imballl
consegna 1 volta al GG
Livello di riordino

1. Scarto dei

componenti NC
2. prelievo da
Safety Stock

ad iy
Figura 4.18 Gestione delle non conformita mediante I'utilizzo delle scorte di sicyr&azES vs

TO BE
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Il calcolo delle scorte di sicurezpar ogni modello di motand statarealizzato
mediantda seguentéormula[11] :

YY Qz, zUOTY
Dove:

1 k rappresenta il livello di servizio desiderato, espresso come numero di
deviazioni standard tali per cui & SSsono sufficienti a non generare una
rottura di stock.

Nel presente caso, il livello dervizioselezionato e del 99%, al fine di garantire
un contiruo rifornimento delle postazioni di vestizione e dare cosi contialita
flusso produttivo, gia caratterizzato da uron trascurabiletasso di
imprevedibilita Adottando una distribuzione normalizzata, € stato percio

individuato un valore k=2,4, pagia un livello di servizio del 99%

Tabella A
k LS (%) Dgs

0,0 50,00 0,80* dev-std D
0,2 57,93 0,78 dev-std D
0,4 65,55 0,67* dev-std D
0,6 72,57 0,62* dev-std D
0,8 78,81 0,57* dev-std D
1,0 84,13 0,53* dev-std D
12 88,49 0,49 dev-std D
1,4 91,92 0,46* dev-std D
1,6 94,52 0,43* dev-std D
1.8 96,41 0,40* dev-std D
2,0 97,72 0,37* dev-std D
2,2 98,61 0,35* dev-std D
24 99,18 0,32* dev-std D
2,6 99,53 0,30* dev-std D
2,8 99,74 0,26* dev-std D
3,0 99,86 0,21* dev-std D
3,2 99,93 0,13" dev-std D
3,4 99,97 circa 0

Figura 4.19 Tabella di conversione del fattore k in livello di servifia]

¢ Um: deviazione standard della domanda
In questo caso, é stato considerata la domanda mensile di Bungteriodi.
I n particol ar e, Igebhnairgiugng ossid illpexiododialta i der at o
stagione, al fine di dimensionare in maniera cautelativa le scorte di sicurezza.

Per ogni modello di motm e intervallo di tempa, notela domanda medidy
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eladomandan e | | 6 i dnt, &g stadolcélcolato come:

B Q Q
E P

1 LT: lead time di approvvigionamento [mesi]

Il lead time considerato in questo caso € di 0,033 fdegiorno) in quanto
mediamentd 6 i nt r odl spEeimarket predso VNIa disponibilita di
componenti presso il fornitore satale da potemarantire un rifornimento

giornaliero del supermarket Ducati

Essendo il lead time di approvvigionamento inferiore o uguale ai giorni di copertura
richiesti dai due magazzini Ducati, le SS sono statedjuicalcolate sui seguenti

intervalli temporali su base giornaliera invece che mensile:
1. Sala Bolognese: 3 gg di copertura richiesti

Y

Z0
Cp

2. Magazzino dinamico H42: 1 giorno di copertura richiesto

e YUY
Y'Y _—
cp

Il riassortimento delle scorte di sicurezza verra gestito mediante riordino giornaliero
sulla base del consunregistrato: verranno pertanto riordingini componenti
guanti ne verranno consumati in una giornata, al fine di mantenere costante il livello

delle scort di sicurezza.
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5. Risultati ottenuti

In questo capitolosi confronno i KPI e i savingeconomicicalcolati nella

situazione AS IS e il TO BE, sia plendotesi A (passaggio per il magazzino di Sala

Bol ognese), si a p anagatzida dpSala BotognesB)olfeb y pa s s
entrambe le soluzioni sono analizzate nehe livello qualitativo, al fire di
individuare la miglior soluzione tenendo conto del maggior numpessibile di

fattori.

5.1.1potesi A

5.1.1. Tempi e costi di movimentazione irhouse
Per quanto riguarda i tempi e costi di movimentaziode, ht r oduzi one de

generebbe i seguenti effetti:

A

§ un aumentael tempadi movimentazion§ Y@25%)a | | 6i nt erno del me
di Sala Bolognese, in quanta movimentazionalei kit su pallet a 6ivelli
risulta meno efficiente rispetto alla movimentazione degli imballi AS IS
impilati. Di conseguenza, il costo di movimentazione per Kit@ a mmont ar e
annualeisultano piu elevatnella configurazione TO BE
1 Unadiminuzione sostanziale deltempocitlo movi ment azi one al |
plant produttiva("Y®71%), grazie alla possibilita di trasportare i kit su pallet a
4 livelli, mentre gli imballiAS 1S devono essere trasportati singolarmente per
motivi di sicurezzalnoltre, si riscontra unaotevole riduzione del tempo di
picking del kit(-"Y 76%).Cid permettera un sostanziale abbattimento dei costi
di movimentazione
1 Sommando i risultati ottenuti nel warehouse e nel plant produttivo, si riscontra
una diminuzione generale deimpo e decostidi movimentazione del 579%,
in particolare &isultanotevolmenteidottoil tempo dipicking”Y, individuato
come muda fondamentale da eliminare e/o ridurre a monte del progetto
T L6i ndi c eisutfaimigliotatonglia configurazione T@E (IF +11%) in
qguanto il lead timeisulta inferiorerispetto a quello nella configurazioA& IS.
Cio é dovuto alla maggiore efficienza di movimentazionekiteg il ridotto
tempo di picking alldéinterno del pl ant
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Tabella5.1 Tempi e costi di movimentazione, AS IS vs TQiREesi A)

KPI UNITA DI WAREHOUSE PLANT TOTALE
MISURA PRODUTTIVO
'?‘SS E(é Saving ?s? E(é Saving Saving %
Te min/assieme pz| 7 13 142 028 | 677 1,99 -4,78 449 -57%
Tee min/assieme pzl ND  ND ND | 288 069 -2,19 219  -76%
C wov G/ assi g 48 060 012 | 286 084 -2,02 -1,90
Cuovamo ka/lann 556 658 132 | 314 925 2217 | -20,86 7%
IF % ND  ND ND | 55%  66% +11% +11%  ND

5.1.2. Trasporti inbound e in-house

LO6i mpi ekig permdtterebbe un sostanziale aumento della saturazione dei

trasporti sia da VNI al warehousesébb +28%) sia dal warehouse al plant

produttivo at% +22), con conseguente abbattimento del numero di trasporti

a |l 6anno e te@PAM. Takefficenresdomo (gener ate dall 6ut |
kit con dimensioni europallet quali permettono di saturare maggiormente i

trasporti grazie ad unmaiglioratasimmetriae verticalita rispetto agimballi AS IS

di dimensioniextra standard

Tabella5.2 Saving di traspoitinbound e irhouse, AS IS vs TO BE (ipoté3i

PLANT
KPI UNITA DI WAREHOUSE PRODUTTIVO UELE
MISURA 5 ve Savin A5 e Savin Savin %
IS BE 91 1s BE 9 g
Sat% % 57%  85% 28% 65% 87% 22% 42% ND
t trasporti/anno| 103 80 -23 ND ND ND -23 -22%
C: ka/l an 43 34 -9,66 ND ND 0,0 -9,66 -22%

5.1.3. Saturazione del magazzino e livello di stock #house
Analizzando le efficienze dtit al | 6i nt erno dei due magazzin

riscontrati i seguenti risultati:

1 L 6ngambro peassieme ptrisulta sfavorevole nella situazione TO BE
(I +93%), data la minor capacita d&hgolo kit di trasportare amponenti
rispetto asingoliimballi AS IS a Tale valore risultgoco indicativo in quanto

non rmappresentael condizioni di utilizzo reali dedit nel contesto Ducati
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1T Per guanto r i gly air stineano linecen gigliordmerdi sia

all 6i nt er n o0-4%) sid soprattutteehnagaszeo dinamico H42

(-34%), per un miglioramento complessivo d&l4% Come evidenziatoel

paragrafo 5.1.1le ragioni sono da ricercare nella miglior efficierds kit

rispetto agli imballi AS 1Sd caso vengano movimentati impilati

Dal | 6 anal ipreduziodeedDucati adi giornddi piccalella domanda

si sonostimate ottimizzazione ancora superiori rispetto al parametrim

particolare, per il parametr@d (spazio necessario a magazziper coprire il

fabbisogno di produzione), 6 i mp i kitgenerebleel un saving di spazio

notevole sianel warehouse 15%) siasoprattutto neiagazzino dinamico H42

(-52%), per un miglioramento complessiveld33% Analogamente, si nota

come | 0O i kitpearneeigada sostanziale riduzione dello stock in eccesso

rispetto al fabbisogno Ducasia nel warehousé64%) sia nel magazzino

dinamico H42 {86%) in termini di numero di pezzE in eccessce, di

conseguersn, valoreeconomicaa stockCe, per un miglioramento globale del

-75%.

Tali risultati sono dovutalla notevole differenza di unita minima di trasporto

tra gli imballi AS IS e ikit di vestizione il trasposto di elevate quantita per

imballo genera un dallineamento tra la quantigntrant in Ducati e il reale

fabbisogno produttivaS i ricordi che in tale elabor
imballi siano sempre saturi di componenti.

Attraverso | 6uso del kit, 1 lariguparl e pr es
ogni tipologia di pezzo, risulta possibile, ipoteticament&]ineare

perfettamente il fabbisogno Ducati con il numero di pezzi tenuti a.dimtk
presentelaboratgcio non si verifica in quanto si € ipotizzato che VNI spedisca
palletda6&iti denti ci , perci ., | 6 uktirigultadir6i ni ma d
pz per ogni tipologia Tuttavia, anche in questa ipotesi la riduzione di eccesso

di componenti circolanti risultalevante
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10
l 8

Cupolino

approfondita in futuri studi.

o

Cover serb Convogliatore Sottobecco

6
Kit

Tabella5.3 Saturazione del magazzino e livello di sto&8 IS vs TO BE (ipotesi A)

A PLANT
UNITA
kPl D) WAREHOUSE PRODUTTIVO TOTALE
MISURA | ASIS TOBE Saving| ASIS TOBE Saving Saving %
| mz""“f;ieme 0497 0960 046 | 0497 090 048 | 0,926 93%
ly mz""“JSZSieme 0,167 0160 -0,007| 0361 0240 -0121 | -0,128 -24%
A m2/gg 51 43 -7 46 22 -24 -32 -33%
E n° pezzilgg | 248 90 -158 282 40 -242 -400 -75%
[ KCE /G kal/ gd 736 2,59 -A77 7,86 1,53 6,71 -1148  -75%
514.Val ut azione del |l 6i nthouger i t dei
Nelle stimepr el i mi nar i condotte in <col

component

aborazi

| 6i nt r o dkit davrebbesproduerd un azzeramento dei danneggiamenti da

mani pol azi one

dei

component.i

al |

0l

riduzione drastica delle operazioni di manipolazione e alla migliore protezione

offerta dalkit.

Tale assunzione andra necess i

Come si puo vedere, il numero®@NC annualie stimatopari 0,3% sul totale dei

[90]

ament e

v e r i iftrodazeonedelkit. n

nterno

or

seguito



componenti oggetto di analigienerandain extracostdq annuale dicirca 10ku
dovuti ala necessita di acquistare nuovaméctamponenti NG alla loro gestione

Tabella5.4 Miglioramenti di qualita dei componenti, AS IS vs TO BE (ipotesi A)

WAREHOUSE + PLANT PRODUTTIVO

KPI UNITA DI MISURA
‘ AS IS TO BE Saving
%NC ‘ Pz/anno 0,3% 0% -0,3%
Co ka/ anno 9,33 0,00 -9,33

A latere di questa analisi, si sono identificati ulteriori vantaggi dati dadlacata

manipolazione dei componenthe andranno quantificati in studi successivi

f Riduzione dei contenziosi tra fornitore e Ducati @dlt t ri buzi one

responsabilit@lel danneggiamento dei pezzi

1 Riallocazione delle risorse Ducatpiegateper la gestione di questi casi

5.1.5. KPI per la sostenibilita ambientale
Léel i mi nazi tdi fmamdperiil traspartoddi eomponeattraverso il

kit ha permesso ditimarei seguenti risultati:

1 Una sensibile riduzione dei costi di utilizzo dei saccli&ttiato principalmente
dal costo di acquisto dei sacchdid 3 k 0 / margmalment@al costo di

smaltimentodk U/ anno), p&krd/uannntootrailsep adrimidat i

f Una riduzione del |l 0i mpat t48000antdixifiue nt al e

plastici prodotti annualmente, pari alla superfici& dampi di calcio
Per quanto riguarda le emissioniQ@Dy, i risultati stimatisono i seguenti:

1 Unarilevanteriduzione delle emissioni generate annualmente per il trasporto
dei componenti da VNI al magazzino di Sala Bologne8840 Kg/anno),
grazie alla riduzione del numeedi trasporti annuali di circa il 20%

1 Unalimitatariduzione delle emissioni dovute al trasporto dei rifiuti al centro di
smistamento-(7 kg/anno)

1 In totale, le emissioni verranno ridotte di circa 4000 kg/anno, equivaldnti a

viaggi aerei di linea dia tratta MilaneNew York
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1 In tale analisi, nhon sonstate considerate leemissioni di CO2 legate alla
produzione dei sacchetfl processo di smaltimentteglistesse alla riduzione
dei trasporti da magazzino di Sala Bolognese a plant produttivoAlifife di
sviluppare un Life CycleAssesmentcompleto dei propri prodottiPucati

approfondiran successivi studi tali aspetti

Tabella5.5 Sostaibilita ambientag, AS IS vs TO BE (gbesi A)

. UNE;ITA WAREHOUSE PROP'[;ﬁ'INO TOTALE
MISURA | ASIS TOBE Saving| ASIS TOBE Saving Saving Note
Cr ka/ an 43 0 -43 5 0 5 -48 ND
S m2/anno | ND  ND  ND | 48000 0 41 | -48000 glamel
COo Kg/anno | 17645 13705 -3940 17 0 -17 -4000 Mill\?gvc\)l T

York x4

5.1.6. Safety Stocks
Calcolando le scorte di sicurezza per i 2 magazzini Ducasprso ottenuti i

seguenti risultati:

1 Nel magazzinali Sala Bolognese, al fine di garantire la copertura di 3 giorni, &
necessario introdurre una scatiad8 pz per ogniipologia di componenteer
un totale di 240 pper le 5 tipologie di componenti analizz&onsiderando il
saving di pezziin eccesscE di 158 pz(analizzato nel paragrafs.1.3), il
bilancio totale € un incremento di +82 pz a stock.
1 Per quanto riguarda il magazzinod a mi co H42, sar”™ necessar.i
di unasafety stocldi 16 pz per famiglia di pezzi, per un totale di 80 pz tetal
fine di garantire la copertura di 1 giorn@onsiderando il saving di pezzi in
eccessd di 242 pz(analizzato nel paragrafo 5.1, d)bilancio totale e di162
pz a stock totale
Notiil i mi t i di spazi o al |iéfutarit seudiandra d e | ma g a:
attentamente analizzakfattibilita della di ursupermarket per le safety stock
T Insintesi] 6 i nt r o kil edele relativedsaféty stock permetterebbe una
riduzione totale di 8@z/gg lungo tutta la catena interna Ducati, corrispondente

a un valore immobilizzatodi 1, 5 ku/ gg.
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Tabella5.6 Safety Stock e analisi dello stock, ipotesi A

MODELLO  DEV \ iqueqy | TSaa . SSPZGol
BOLOGNESE
Modello 1 13,8 2,4 0,033 3 1
Modello 2 36 2.4 0,033 3 1
Modello 3 51 2,4 0,033 6 2
Modello 4 26 2,4 0,033 3 1
Modello 5 53 2,4 0,033 6 2
Modello 6 84 2.4 0,033 6 2
Modello 7 81 2,4 0,033 6 2
Modello 8 92 2,4 0,033 6 2
Modello 9 99 2,4 0,033 9 3
Tot pz x tipologia +48 +16
Tot 5 pz +240 +80
Saving eccessh -158 -242
DeltaSSE +82 -162
Saving tot -80
5.2.1potesi B
Nel | 6i,phypasssdl maBazzino di Sala Bolognese permaiteirgcremento

dei saving per quanto riguarda la riduziatlee movimentazione delle stocldei
componenti nel perimetro Ducafiermettendo di sviluppare un flusso piu teso tra
VNI e Ducati

5.2.1. Tempi e ccsti di movimentazione irhouse

Saltando il passaggio per Sala Bolognelseéempo ciclo di movimentazione i
relativi costi risultanonotevolmenteridotti (Tc -75%). Non vi saranno invece
cambiamentnel tempo di pickingrcprispettoa | | 6 i pLobtiensdii cAeF d i
risulta invece ulteriormente migliorato X6%) in quantoviene eliminato li lead

time di attraversamenttel magazzino di Sala Bolognese.

Tabella5.7 Tempi e costi di momentazione, AS IS vs TO Bpotesi B)

KPI UNITA DI WAREHOUSE PLANT PRODUTTIVO TOTALE
MISURA ["as 7o : : )
S BE Saving | ASIS TOBE Saving Saving %
Te minfassieme pz} 113 o 113 | 677 1,99 -4,78 591  -75%
Ter min/assieme pzl Np  ND  ND 2,88 0,69 -2,19 2,19  -76%
C wov u/assigoag 0 048 | 286 084 -2,02 -2,49
C ka/ -15%
MOVIANNO urann sos 0 526 | 31,4 9,25 -22,17 -27,43
IF % ND ND ND 550  71% +16% +16%  ND
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5.2.2. Trasporto inbound e in-house

Per quanto riguarda i traspoitgcomponenti verrebbero consegnati direttamente al
plant produttivo Ducati, eliminando percio i cadtitrasporto della navetta Ducati
in uso tra Sala Bolognese e Borgo Panigale. In futuro, Ducati analigeetale
cambianento potra generare una riduzione del numero di viaggi giorndéta
navetta,quantificando i relativi saving. Essendo il costo della navattdbase
giornaliera e non sui viaggiseguitj in tale elaborato non sono stati quantificati

savingper taleaspetto

Tabella5.8 Saving di trasporitinbound e inrhouse, AS IS vs TO BE (ipotesi B)

UNITA DI PLANT PRODUTTIVO TOTALE
KPI MISURA
AS IS TO BE Saving %
Sat% % 57% 85% ND 42%
t trasporti/anno 103 80 -23,00 -22%
Ct ka/ ann 43 33,6 -9,66 -22%

5.2.3. Saturazione del magazzino e livello di stock
Eliminando il passaggio per il warehouSala Bolognese, verrebbe eliminato lo
stockAS IScorrispondente a 3 giorni di coperturafidbisogno Ducatriducendo
cosilo spazio occupatd a magazzino-{7%)e lo stockgiornalieroE in eccesso
(-92%). Inoltre, sono valide tutte le consideraziespresse nel paragrafo 5.1.3 in
merito alla maggiore efficienza dé&it rispetto agli imballi AS IS grazie alla
riduzi one del | 6u nalldpossibiitamiimovéanentare estoceaeep or t o e
I kit impilati
Tabella5.9 Saturazione del magazzino e livello di stock, ASIBQ BE (ipotesB)

PLANT

- UN[;-II—A WAREHOUSE PRODUTTIVO TOTALE
MISURA | ASIS TOBE Saving| ASIS TOBE Saving Saving %
| mz"";)SZSieme 0497 0960 0463 | 0497 0960 048 | 0,26  93%
Iy mz""“f‘;ieme 0167 0160 0007 | 0361 0240 0121 | -0128 -24%
A m2/gg 51 0 51 46 22 24 -75 -17%
E n° pezzilgg | 248 0 -248 282 40 -242 -490 -92%
Ce kal gd 736 0 -7,36 7,86 1,53 -6,71 -14,07 -92%
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524.Val ut azione del |l 6i nthaauger it~ dei compon:
Per quanto riguarda qualita dei componentj vedano le considerazioni esposte

nel paragrafo 3.4. Potenzialmentgrazie allariduzionedel numero di trasporti e
movimentazioni dovut@l bypass del magazzino di Sala Bolognésé& as sunzi one

di azzeraré&NCannui risulteebbemaggiormenteaggiungibile.

5.2.5. KPI per la sostenibilita ambientale

Si vedano le considerazioni fatte nel paragrafo 5.1.5.

In aggiunta a tali considerazionsj € ipotizzata ubhul t er i ore ri duzi c
emissioni diCO; pari a circa 1100 kg/annodata da | 6 el i mi nazi one del
mediante navetta Ducati dei componet#i magazzino a plant produttivim tale

modo, la riduzione complessivaeatnissioniequivarrebbe a circa 5 viaggi aerei da

Milano a New York

5.2.6. Safety Stocks

Si vedande considerazionesposte nel paragrafo 5.1.6.

Bypassando il magazzino di Sala Bolognese, il numero totale di Safetys Stoc
diminuirebbe sensibilmente nel perimetro Ducai7f6), cosi come il totale di

componenti a stock totaki{7%) rispettoalb AS | S

Tabellab5.10 Safety Stock e analisi dello stock, ipot@si

"Noro. s K ttwesy | SPEEO
Modello 1 13,8 24 0,033 1
Modello 2 36 2,4 0,033 1
Modello 3 51 2,4 0,033 2
Modello 4 26 24 0,033 1
Modello 5 53 2,4 0,033 2
Modello 6 84 24 0,033 2
Modello 7 81 2,4 0,033 2
Modello 8 92 2,4 0,033 2
Modello 9 99 2,4 0,033 3

Tot pz x tipologia +16
Tot 5 pz +80
Saving eccessh -242
Saving tot -162
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5.3 Confronto ipotesi A e B

5.3.1. Confronto dei KPI

Da un

vantaggiosaispetto alla soluzione ANello specifico, esspermette una riduzione
sostanziale defiempi cicb e dei costi di movimentazionel8%), dello spazio
occupato a magazzind (-44%), del livello di stock(-17%) e delle safty stock
necessae(-75%). 1 nol t r e,

confronto

IF épiu elevato £5%).

tra

S i n g o Inotevddniehte

Tabella5.11 Confronto KPI Ipotesi A vs B

UNITA DI SAVINGb
OTTIMIZ. KPI MISURA IPA IPB BVS A
Mov. In-house Te min/assieme pz -4,49 -5,91 -18%
Mov. In-house Tep min/assieme pz -2,19 -2,19 0%
Mov. In-house C mov G/ assi € -1,90 -2,49 -18%
Mov. In-house C movianno kua/ ann -20,86 -27,43 -18%
Mov. In-house IF % 66% 71% +5%
Trasp. Inbound sat% % 42% 4% 7%
Trasp. Inbound t trasporti/anno -23,00 -23,00 0%
Trasp. Inbound C kua/ ann -9,66 -9,66 0%
Stock inhouse I m2/assieme pz 0,93 0,93 0%
Stock inhouse lu m2/assieme pz -0,13 -0,29 -30%
Stock inhouse A m?/gg -31,52 -74,56 -449%,
Stock inhouse E n° pezzilgg -400 -490 -17%
Stock inhouse Ce ka/ gg -11,47 -14,06 -17%
Qualita inhouse %NC pz/anno 0,00 0,00 0%
Qualita inhouse Cd ka/ ann -9,33 -9,33 0%
Saving ambientali Cr ku/ ann -48 -48 0%
Saving ambientali Sr m? /anno -48000 -48000 0%
Saving ambientali CO Kg/anno -4000 -5088 -28%
Stock in House gfggg Pz/gg 320 80 -75%

5.3.2. Ulteriori parametri di progetto

Al fine di confrontarecorrettamente i savineconomicidi entrambe le ipotesi, e

necessario primelencare gli ulteriori savingi costientranti ndi vi duat i

del progetto.

In particolare sono stati stimati i seguenti parametri:
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Costruzionel el super mar ket presso VNI: +46kual/
VNI ha previsto & costruzione di un supermarket dedicato per i modelli

Mul tistrata Ducati di circa 1000 mg ad
creazione del supermarket, VNI potra incrementare il proprio stock,
aumentando conseguentemente il proprio livello diis® e disponendalello

spazio necessario per il sequenziametdo kit, secondo quanto previsto

dal | 6i pot esii B

Costo di sequenziamentod@dt +42 Kku/ anno

Per | 6attuazione dell 6i potesi B, @ nec:
sequenziamento dkit secondo la sequenza di produzione di Ducati, al fine di

ridurre al minimo lo stock interno a Ducati e permettere il bypass del magazzino

di Sala Bolognes. Da una prima stima preliminare, il costo di sequenziamento
ammontaa i rca 42 ku/ anno, dato dal costo ¢
preparazioneddlit(+2 6 k t/ anno) e dal <costo di pall
Costo dekit: 5 /0na tartum

Noto il costo unitario dl kit di 50U Kit e stimato la necessita di disporrecifica

1000kit per la gestione del fabbisogno massimo diDutabh i nv e pedri ment o

| 6acqukitst di deirca 50 ku

Incremento della qualita del prodottet k G/ anno

Grazieal | 6i ntroduzione del super mar ket , Vv
qualita eki propri prodottdovuto alla possibilita di rispettare con piu regolarita

i tempi di ascigatura della vernice dei componemtiuscita dagli impianti di

verniciatura Attualmente,VNI non sempre riesce a rispettare tathpestiche

di asciugatura aausa dellstringentideadlinedi consegna alla mancanza di

uno stock

Raggiungimento OEE targetperle pressel Kk U/ anno

Dal | 6 anal i ®©veraldquipmentEEdetivenesy delle 4 presse

utilizzate da VNI per la produzione dei componératsportata | | 6 i rkit,er o del
e emerso chéa meta elle pressenon raggiungaun OE E  d &6) vhl@re8 5
standardlel settoreautomotive.

Dal |l 6anal i si dei p aelleaue e@ressm quekiior, ién z i on an

compreso che
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0 entramldbi macchinarisonocompletamenteledicat alla produzione di
componenti Ducati
o il loro OEE € pari al 73% e @b%

o le presserengono utilizzate per due tufgiornoda 7,50rd 6 u n o

0 enoto il costo orario della presga,a r i a circa 87 0/ h.
Con tali parametri, S i ~ stimato che | 6at
inefficienza di adunapressaletuivelente eon @QEE parii spett o
all 6 85 %.
Da una prima analisi, é statwlividuatou n possi bil e i ncremento d

pressedi 2 punti percentualmediantela produzione diotti piu grandj con

conseguente diminuzione del numero di set up tolale soluzione sara
possibile grazi e all 6i ntr oduzquaten e del S |
permetterain aumento dello stock interabfornitoree permettera sequenze di

lavoro ottimizzate.

In futuro, Ducati e VNI organizzeranno cantieri Kaizetedicati

al | 6ot t i nalipresaealifine dieaggtungere 6 OEE t arget del | 68!

Aumento del livello di servizie5 k G/ anno

Attraver so | 0 aiWwhleerstatoprevistd un aumento det likello
di servizio pari al 5,8%] quale incrementerdal 92% AS IS B98% TO BE.
Da una prima stimatale incremento dovrebbgenerare un saving di circa
5 k 0/ ,adovuto alla riduzione dei mancanti in lineadegli anticipi di
consegna del materiale.

Spostamento del controllo qualipsesso VNI:30 k G/ anno

Lo spostamento del controllo qualifaucati presso VNIcomporerebbe
molteplici vantaggi lungo tutta la supply chain: riduzionesidtrasporti e
movimentazioni di componenti N@pssibilita di individuare piu velocemente
le cause radici dgbrodotto NC; riduzione dei contenziosi tra il fornitore e
Ducati per le responsabilitteedNC; riduzione delle operazioni e dello stock
interno a DucatiCome stima preliminare, € stato ipotizzato un saving di circa

-30 kd/ anno
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5.3.3. Savingeconomici
Quantificando infine la convenienzdi ogni singola proposta, tenendo in

considerazione tutti i pametri fino ad ora esposti, si sono ottenuti i seguenti

risultati:
1 Entrambe le ipotesi risultamw ant aggi ose rispetto all o
saving dicirca-50 ku al primo annold o v ution wéd 4 t6i ment o di 50

| approvvi gi o kitaimestiziore)e dreailOKLO/0&Dnno a part
dal secondo anno

71 1l saving stimato corrisponde a circa il 3,3% dello spendidigDucati peri
componenti verniciati di famiglia Multistradaverso | fornitore VNI

1 Le due ipotesi danno risultati del tutto analoghi a livdllsavingeconomico
Tale risultato era inaspettato, in quanto dassesmenpreliminai si era
i potizzato un saving noteimnglanietale e magg
soluzione grebbe permesso di bypassare step di processo non a valore
aggiunto e rendere il flusso maggiormente teso
La scelta di una delle tue soluzioni dovra esggprelata percio da ulteriori
considerazioni quantitativénon economich® e/o qualitative esposte nella
sezione 5.3.4

1 In entrambe le soluzioni, costi legat allo stock di materialé ungo | 6i nt er
filiera risultanoaumentdtrispetto alla soluzione AS Ii0 e dovutaal fatto
che VNI dovradotarsi di una infrastruttura aggiuntiva (il superkesy mentre
Ducati non potra diminuire i propri costi fissi di magazzino in maniera

altrettanto rilevante

T 1l saving principale nel perimetro di V
sacchetti di foami quali impattano sui savimdj VNI peril41%nelbi pot esi A
eper il 31% nell 0i potesi B

1 I saving nel perimetro di Ducati sotmralizzati principalmente presso il plant
produttivo di Borgo Panigalgrazie ai saving diandling In particolare, questi

pesanoperb5% dei saving i epeBR2dmtniel nd élilplit pct
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Tabella5.12 Savingeconomiciipotesi A vs B

Perimetro Attivita Kdlyear U Kit Kulyear G Kit Assunzioni
Ipotesi A Ipotesi B
Inj. Moulding -41 -3,73 -41 -3,73 | OEE 85%
. Eliminazione
Packaging -43 -3,91 -43 -3,91 foam
Livello di LDS +5,8%
servizio -5 -0,45 -5 -0,45
Qualita dei Riduzione difetti
componenti i1 -0,09 e -0,09 superficiali
Saturazione
w Trasporto -10 -0,87 -10 -0,87 trasporti +20%
Controllo Spostamento
ualita = = -30 -2,73 | controllo qualita
q presso VNI
Creazione e
Supermarket 46 4,18 46 4,18 | gestione
supermarket
. Picking e
Stelueizln ) ) 42 3,82 pallettizzazione
Totale -54 -4,87 -42 -3,77
Ottimizzazione
Handling 1 0,12 -5 -0,48 | Inbound e in
SALA house
BOLOGNESE Riduzione stock
Stock -5 -0,43 -7 -0,67 a magazzino
Totale -3 -0,31 -13 -1,15
. Riduzioneop.
Handling -22 -2,02 -22 -2,02 picking
Smaltimento casio ge ot
sacchetti foam = -0.18 -5 -0,18 | smaltimento
BORGO rifiuti
PANIGALE Qualita dei Riduzione
componenti -9 -0.85 -9 -0.85 danneggiamenti
Riduzione stock
Stock -7 -0,64 -7 -0,64 a magazzino
Totale -40 -3,68 -40 -3,68
Totale Ducati -46 -3,99 -56 -4,83
TOTALE VNI+DUCATI -99 -9,04 -98 -8,87
MARGINE 3,31% 3,25%
IMBALLI Capex 50 50 50 50 I//qumsto 100
TOTALE 1°
ANNO -49 -4,31 -48 -4,06
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5.3.4. Analisi qualitativa

Analizzando le due ipotesi da un punto di vista qualitasvegono individuati i
possibilipunti di forza e debolezza di entrambe le soluzioni.

I vantaggi d e ¢ohsBtonp m t umas Minore icomplessita  di
implementazione, in quanto non sono ps#vil bypass dl magazzino eil
riposizionamento déd operazioni di controlloqualith no | t r eAperimétte pot e s i
di mantenere ufivello di stock tale da alimentare unagsenzadi assemblaggio

Ducatinon ancoraufficientemente stabiléa consentireun flusso diretto tra VNI

e Ducati.

Déaltro cant o, | 6i pot esi B pedelleet t er eb
movimentazionnon a valore aggiunt® dello stock presente in Ducati, rendendo il

flusso piu tesoe in linea con i principi dellaLean production Per contro,

| el i mi nazi oendeebbd edtrénmmeste foagilk il flusgEnerando
potenzialmentdrequentiblocchi di produzionen caso di radicali cambiamenti

della sequenza di assemblaggio di Duchtoltre, la mancanza di un buffer
intermedio tra VNI e Ducati sottoporrebberibgazzino dinamico H4&d ulteriori

stresdi capacita
Infine, entrambe le ipotesi sono caratterizzialue punti critici:

1. La gestiom a livello informaticaleikit e deglieventualiNC nel kit & ancora in
uno stato embrionaléacostruzioneli un robustsistemanformaticoé infatti
un prerequisito necessam e r | dielgprogeitodTO e per lo sfruttamento
delle possibiliefficienzeindividuate nelle due ipotesi
2. Al momento in entrambe le ipotesnécessarih 6 i nt r oduzi one del | q
di de-pallettizzazionedei 6 kit in arrivo da VNIper comporre pallet dé kit.
Tale operazione € necessaré il trasposto dei kinediantenavetta Ducati dal
warehouse al pfat produttivo ( A)ee percparmaitered e | | 6 |
| operazione di picking nel magazzino
possibiita di trasportare kit in pallet da 4 direttamente da VNI e stata scarta in
guanto tale soluzionavrebbe eliminatosaving di trasporto individuati
In futuro dovranno essere esplorate ulteriore soluzioni per ottimizzare o

eliminare tale operazione di-gallettizzazione.

[101



Tabella5.13 Analisi qualitativaTO BE (ipotesi Ars B)

IMPATTO IPOTESI A IPOTESI B
Flussocollaudato X
Riduzione scorte

Riduzione movimentazion
Flessibilitaassemblaggio XX
X

Gestione informatica X
De-pallettizzazione X

5.3.5. Scelta della configurazione ottimale

Alla luce delle analisi quantitative e qualitative, il team Ducatiopbsato per

| 61 mp | e meel fprassiinc faterod e | | 6 i .pQut eessti 6 &I ilvfdtti ma
caratterizzatada un flusso piu flessibile adatto alle esigenze della linea di
assemblaggiducati. Inoltre, non sussistono differenze sostanziali in termini di

savingeconomicit r a | e due i potesi tali da far propeé¢

Tuttavi a, sarh 6gpeptadi fitari stud approfondimenti, in quant®

obiettivo di Ducati rendere i propri flussi sempre piu sreelidattid | 6 appr occi o
ATO, in particolare attraverso la riduziowdello stock irhouse e lungo la sua

supply chainPerapplicare tale strategidovranngrima pero essere implementate

delle azioni di miglioramenteia pergarantire unmiglior congelamentaella
sequenza pr o dtimizzazionedelledogieche ginbaundle @i oontrollo

qualita, alfine di costituireun flusso robustedefficiente.
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6. Ulteriori campi di indagin e

In questo capitolo, vengono ripokdt e mat i che affrontate all 0i
in maniergparzialee che saranno approfondden il proseguire del progetfrO.

In particolare, spresentante possibili azioni di miglioramento implementabili nel

perimetro di VNI, la creazione delle Returnable Packaging Instryctioh 6 e st ensi or
del kit ad altre famiglie moto e plaproduttivi di Ducati € infine, si riporta

un 6 a rergdnomicapreliminaredd | 6 operazi one di pi cking

6.1. Ottimizzazioni press¥ NI

Comemenzionato nel paragrafo 3.3.2, nelle fase inziali del workshop sono stati
raccolti i datifondamentali dl process@roduttivo diVNI. In particolareper ogni
componente, sono statnalizzatil tempo ciclo, il lead time, la dimensione dei lotti
produtt i viimacehinhrid @& &l ddte stato possibile individuare una

serie di possibili aziordi miglioramento da sviluppare in futuro:

1. Ottimizzaziomesselel | 6OEE del | e
Come accennato nel paragrafo 5.3.2, in futuro sara necessario lo svolgimento di
un workshop incentrato sul raggi ungi men
al di sotto di tale parametro.

2. Ottimizzazione della fase di verniciatura
Come evidenziato dla spaghetti chantiportato in figura6.1 a momento il
flusso risulta poco razionalizzato a causa delle ripetute movimentazioni tra
| 6i mpi anto di verniciatura e | a zona di
necessarioindividuare delle possibili azioni di miglioramento, come la
riconfigurazione del layoutproduttivo in maniera che le stazioni di
mascheratura siano adiaceati | 6 i mpi ant o di verniciatur
stat valutatid e g | i upgrade del | 0i dappermettéreo d i Vo
| 6 app !l didue eolorenruea sola ciclo di verniciatura
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SALDATURA VERNICIATURA
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Figura 6.1 Spaghetti Chart del flusso di VNI. Si niatipresenza idmolteplici movimerazionidei
componentiral 6 adeleaperazioni manuale quelladi verniciatura

3. Progettazione del supermarket
La progettazione e | 6ottimizzazione del
undattivit?’ fondament al e per |l a corretta
| 6avvio del p r to by earticotare, SdrdOneadsaridstiabilae il
corretto livello di stock da allocare, le logiche di chiamata della produzione e di

movimentazione/preparazione dei kit.

6.2. ReturnablePackaginglnstruction

Come menzionato nel paragrafo 3.3.1, nelle fadirpirari del progetto &€ emersa

la problematica legata alle condizioni di restituzione degli imballparticolare,

VNI ha pi% volte segnalato | a presenza di
resi e elo ec@ess® diivizoa e perimetral impiegati per la salvaguardia

dei componenti drante iltrasporo.
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Figura 6.2 Esempio di errata condizione di restituzione degli imballi

Il team Ducati, in collaborazione con gli uffimmbound e Irhouse logistic, ha

gui ndi sviluppat oagdneg | len sfitRreutcutrinoanbd ,e oPsasciks
stepby-step per la corretta restituzione degli imbaplersonalizzate per ogni

tipologia di imballoconsiderato.

Al Il 6i nt er no ledackagirg InRredtiarer ripatata la distinta dei
component.i che devono essere presenti al
restituzione e le istruzionaccompagnate da immagiper lacorrettapreparazione

del | 6i mball o.
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K

Returnable Packaging Instruction

Aggiornata al:
16/05/2023

Descrizione:
Contenitore in HDPE da 700 Lt

Proprieta:
Ducati

ISTRUZIONI PER RESTI

TUZIONE AL FORNITORE

Distinta componenti

Q. ta per contenitore:

Ferimetrale

Divisorio

Piano divisorio

Coperchio

/ 1. Stato di consegna
(Foto A)

2. Usuale stato dopo
prelievo del
materiale
(Foto B)

N

/3. Rimuovere eventuali
residui di imballo e
sporcizia

4. Posizionare piano divisorio
(se presente) sul fondo
(Foto C)

5. Posizionare coperchio

\ superiore ove previsto

NB E buona pratica restituire gli imballi
nel medesimo stato di pulizia e decoro

rifiuti personali o di altri imballi al loro
interno.

con cui sono stati ricevuti. Non depositare

Figura 6.3 Esempio di Returnableéackaginglnstruction

Attraverso

seguentrisultati:

1 Riduzionedelle operazioni di pulizia e riordino degli imballi alcevimento

presso VNI
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Creazione di uno standard di restituzione imigh tutti i fornitori Ducati
Allungamentadellavita utile degli imballi
1 Eseguire una appaturacompleta degliimballi e dei trasporti al fine di

identificare possibili ottimizzazioni

6.3. Estensione perimetro di impiego del kit

Dopo | 6introduzione e | a standardizzazic
Mul tistrada V4, il team prevede | 0estensi
famiglie motoe plantDucati, in particolarex

1 Multistrada V2
La famiglia Multistrada V2 presentaomponenti simili o uguali alla famiglia
Mul tistrada V4, per cui | 6i mpi ego del k
avvenire senza sostanziali modifiche alla struttur&idel
Per far ci0o, sara prima necessario valutare la convenieneatatinalizzare
pressoVNI diverse operazione di pr@ssemblaggio che oggi avvengono in
Ducati. Se tale opzione dovesse risultare conveniente, i satt@rgbile con il
kit si estendereldyo ad ulteriori2000 moto/anno, per un totale di circa 120
ku/ anno di saving contro i 100 kud/ anno
1 PanigaleV4
Il progettokit di vestizionepotrebbe esseresteso alla famiglia Panigale, la
seconda piu venduta da Ducatprodottaa n ¢ h @la fersitare VNI. Per tale
famiglia, saranno probabilmenecessaridelle modifiche tecniche al kit, dat
il maggior ingombro e ldiversanumerosita dei componenti che costituiscono
la carenaturaei modelli Panigale
1 Plant produttvi in Thailandia e Brasile
L6i mpi ego del edstedoanchs due glantppmduttive Bueati in
Thai |l andi a e Brasil e. Per far ci B |, sar’
produttivi di entrambii plant, al fine di individuare sinergie e ostacoli per
| 6i ntroduzione dei kit
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6.4.Valutazione ergonomical e | | 6 operazione di pi ckir
L6i ntr oduizdi vesteionad @mpoekalav al ut azi one del |l 6er gc
del | 6oper azi esegeita mei magazznk dinamico H4Ria nella

configurazione ASISe TOBE, 6 o per az i opreeeddl solleyamentei n g

uno o piu componeng il deposito di queshel carrello di vestizion®ucati (si

veda la figura 3.19).

Le principali differenzen e loderazioni di picking AS 1® TO BE sonp

1 Incremento della massa sollevata
Nel | a Ssitauzione AS | Ssingolartnente® r at or e d e
componenti dal peso massimaldig, mentre nella sitauzione TO BE dovra
sollevare un solo kit dal peso di 9kg

1 Frequenza di sollevamento
Nella situazione AS 1S, | 6i ntwira operazi
ossia circa 0,58 mutia compone® Nel TO BE, | 6operazione

richiedera circa 0,69 mirti in tutto

lteeamDucati, per | 6anal i si hadegsod othiztzacea di ques
la normativa ISO 11228 e il metodo NIOSH i qual definisonole linee guidae

valutano il sollevamentce il trasporto per distanze infericai 1 metro, a velocita

moderate e per componenti di massa maggiore o uguale f.8]kg

Nel casoAS IS, i componentdi assemblaggio vengono sollevati singolarmente e

hanno un peso minordi 3 kg, per Cui | 6 amdeebbeeseguitae r gonomi ¢
mediantdecniche alternativeeome ad esempio il metodo OWA®)]. In tale fase

di analisipreliminare si & deciso di impiegare una metodologia uniforme per |l

confronto tra la situazione AS IS e TO BE.

Il metodoNIOSHp er met t e di stabi |l i r eperilelaziaghipes o | i mi
di sollevamento eonsiste nel calcolo del parametrb(Lifting 1ndex) calcolato

come.:

dove:
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1 LOAD éla massaollevata
1 RWL(Recommended Weight Limi& il prodotto di molteplici fattori

(3}

Y0 0 F00z2wd20020 020026 0

i quali possono assumere i valori riportati nella tabella seguente:

LOAD CONSTANT
MEN WOMEN
30 20

HORIZONTAL MULTIPLIER (HM)
His the horizontal location of hands from the midpoint between the ankles (higher distance reached during
the movement)

H{cm) 25 30 40 50 55 60 >63
HM 1 0.83 0.63 0.5 0.45 0.42 0
VERTICAL MULTIPLIER (VM)
V is the vertical location of hands from the floor
V (cm) 0 25 50 75 100 125 150 =175
VM 0.77 0.85 0.93 1 0.93 0.85 0.78 0
DISTANCE MULTIPLIER {DM)
Dis the vertical travel distance between the origin and the destination of the lift
D (cm) 25 30 40 50 70 100 170 =175
DIV 1 0.97 0.93 0.91 0.88 0.87 0.86 0
ASYMMETRIC MULTIPLIER {AM)
A'is the angle of asymmetric-angular displacement of the load from the sagittal plane
A (degree) 0 30° 60° 90° 120° 135° >135°
AM 1 0.9 0.81 0.71 0.52 0.57 0

FREQUENCY MULTIPLIER (FM)
Fis the average frequency rate of lifting measured in lift/min

F (lift/min) 0.2 1 4 6 9 12 >15
Duration < 1 hour 1 0.94 0.84 0.75 0.52 0.37 0
Duration < 2 hours 0.95 0.88 0.72 0.5 0.3 0.21 0
Duration < 8 hours 0.85 0.75 0.45 0.27 0.15 0 0
COUPLING MULTIPLIER {CV1)

Couplings Good Fair Poor
V<75¢em 1 0.95 0.9

v >75¢em 1 1 0.9

Figura 6.4 Schema generale per la stima del RQ]

In base al valordi LI ottenuto, il metodo NIOSkbrnisce le seguenti valutazioni:

Tabella6.1 Valutazioni del metodo NIOSHO]

FASCIA RISCHIO AZIONI CORRETTIVE
Nullo otrascurabile Nessuna azione necessaria
Significativo Necessari@zionidi miglioramento

Necessarie azioni immediate:
introduzione sistemi di sollevamento
meccanicazzati, variazione del layoul
ect.

Presente
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Perdefinire quali valori utilizzareper il calcolo delRWL, s é ricorso sia ad un
approccio diretto (tramite osservaziahe | | 6 esecuzi one del l e oper a
sia di simulazione (tr angliimbllieéldf@quentai si dei d

di prelievodegli operatori).

In entrambe le configurazioni AS IS e TO BE, sono siatdizzate le situazioni di

soll evamento pi% rischiose, al fine di rend

Si riportano a seguire i risultati ottenuti intambi i casi

Tabella6.2 Valori del metodo NIOSH pembperazionali picking, AS IS vs TO BE

PARAMETRO AS IS TO BE
L[KG 20 20
LM 20 20
H[cm] 60 50
HM 0,42 0,5
V[cm] 50 150
VM 0,93 0,78
D[cm] 70 100
DM 0,88 0,87
INE 90 90
AM 0,71 0,71
. . 1,74 15
F[lift/min] oh oh
FM 0,72 0,72
C POOR POOR
V<0,75cm V>0,75 cm
CM 0,9 0,9
RWL 3,2 31
LOAD 1 9
vl s mmmzemmm
Comes i pu., not ar e, | 6 opeirmzd wah mterotcsé d S r i sul

inferiore a 0,85.

Per quanto riguarda | allérotevolmenie maggioreone TO BE
di 1, ossiasono presenti rischi legati al sollevamento che dovranno essere
necesariamente attenuatin particolare, gli operatorincaricati di eseguire il

picking del kit hanno evidenzio come principale problematicia difficolta

nell 6afferrare | e maniglie @20 mRiet , a cau:

profondita (800 mmyel 6 i miParlgliesta motivo, nonostante al presenza di
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maniglie ergonomiche sul kitsi € considerat un valore 0,9 per il moltiplicatore
CM.

Come mssibiliazioni correttie, sono state valutate le seguenti soluzioni:

1 Modifica del layout interndo del kit
Tramitelamodi fi ca del |l a di sposzione dei <co
del kit, sarebbe posibile ridurre le dimensioni del K908x800 mm (LXxL).
Tale azione non permetérbe per | | &deed H ab&lsaAadimecret o
sotto del valore 1, oltre che a complicare le operazioni di estarazione dei
componenti e rendendo il kit di dimensioni fustandardePAL
1 Sollevamento del kédffettuatoda due operatori
Tale soluzione permettdsbe di incrementarg fattore presa sul carico e
dimezzarela massasollevat da ogni singolo operatore. Tuttayvi@nche
ottenendaun valoreLl minore di 1, tale soluzione inficerebbe tutti i saving
stimatiper quant o r idgluitmelleapeaziobehdapicidny i n g
{1 Utilizzo di un éevatore elettrico
Léoperatore eseqguir ™ il sol | gainla ment o
uso nei supermarket Ducafi processo di sollevamento sarebbeicos
strutturato
oL 6 agioee, tramite i controlli del @evatore, posizioa la piattaforma
disollevamenta | | 6al tezza del kit da prelev
oLoboper at or e f l&pisttaformas senzasolevariol ki t s u
OAttraverso | comandi del |l 6el evator e,
dd cassetto del carrelldi vestizione adibito al trasporto del kit

oL6boperatore fa strisciare il kit al/l

Léausi | i o permétterdguindici moaitmentareia carichiaterra
siain quotasenza&c h e | 6 o p e solkevarit, araht@do blla stesso

tempo velocita e ergonomia.
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Figura 6.5 Posizionamento del kit all'interno del carrello mediante elevatore elettrico
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Conclusioni

Il presente elaboratba lo scopodi fornire unapanoramica @ progetti e le
metodologie attualmente in uso in Ducati Motor Holdirfgp.A. per
| oftimizzazione della logistica inbound e irhouse durante la transizione
del | 6 aaunappraceo ATS (Assembly To Stock) ad uno AT&ssembly
To Order). h particolare,questo documentsi focalizzas u | | 6 a@irpeodett s i
DESMO Qucati Evolution & Supply Management Optimizatipossiaworkshop
Leanorganizzatdallasupply chain Ducati in collaborazioneon i propri fornitori
locali strategici Il workshopin esame coinvolgd fornitore VNI, specializzato
nella verniciaturalelle carenature dei modelli Ducatilirettamenteoinvoltonela

transizioneal modello produttivo ATO.

Attraverso un approccio collaborativo, i team Ducati e VNI hdanorato a stretto
contatto per circaei mesi al fine di mapparenalizzare e ottimizzare gli attuali
flussi materiali e informativi tradue enti.Sono statimpiegati strumentiipici del
Lean Thinking, come le VSM (Value Stream Mapping) §paghetti Chaytoltre
che a moltepliciKPI in ambito logisticeproduttivq sostenibilita ambientale,

qualita e finanziario

Tali analisi hanno condotto alla progettazioneudikit di assemblaggio per il
trasporto dei componerdella carena dei modeMultistradaV4. Lo scopo del k

e ridurrei muda presentin Ducati attraverso un approccio maggiormeng in
time, standardizzare gli imbalki formati EPALe i ncr ement alae
sostenibilitadei componemtdurante il trasporto

Dopo averanalizzato il flusso AS IS e defimitduepossibili flussi TO BE, i team
hanno calcolatoKPI rilevanti del progettpstimato isavingeconomiciottenibili e
gli investimenti necessariper6i nt r oduzi on e indogruna kielle
due configurazione TO BE considerate.

LOi potpesiveAde | oddelrkit in sodtiuzion® aegli attuali imballi,
mentre | 0i pibhypassdel @Bincipaleenagazazieo logistico di Duahti
fine di creare un flusso direttor a i | plant del forni

Ducati.
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Dal | 6 an a Indal perimetdb®ucatinhiambe le opzioni TO BE sono risultate
migliorativerispetto alAS IS. In particolare: tempi e costi di movimentaziomi

componenti risultano abbattutiagie dla possibilitadi movimentara kit impilati;

la saturazione dei trasportisulta migliorata grazie ala maggior simmetria e

verticalita dei kitrispetto agli imballi AS ISé possibile ridurre il livello di  stock

nel peri metro Ducati, grazie adekitai ri duzi one
danneggiamenti dei componeintifase di movimentaziorsaranno potenzialmente

ridotti a zero grazie alla riduzione delle mangmobni dirette dei componenti;

verranno ridoit i rifiuti plastici prodotti ele emissioni di © grazie @ una

maggiore efficienza ddrasportiealld el i mi nazi one dei sacchett]i
degli imballi.
In conclusione,l 6i pot esi &ticolarmenie syantaggiash, agrazida

possibilita di bypassare completamente uno step di processo (il magazzing Ducat
presente sia nell.0AS IS sia nell dipotesi A

Valorizzando i saving e i costi entrantlig ipotesi TO BE, estato calcolatan

savingeconomico dil 0 0  k (pér @mramdepari a un margine del 3,3% sul

turnover Ducativerso VNI per il modello Multistrada V4In questo caso,

nonostante psenti migliori KPI,1 6 i p ot e s risult&a piwvantaggiosa

economicamenta causa demaggioricosti entranti legati alla sua attivazerin

particol are, i codsetlil 0l oepgesetaenziachehtdaihit r o d uz i on

presso il fornitore VNEono risultati elevati.

Infine, sono state analizzate qualitativamente entratebgotes, al fine di

individuare possibili punti di forza e debolezze non considerati medieaialisi

guantitative.Da cio, eemersoche entrambe le ipotegiresentanalue punti di

debolezzacomuni il primo éla mancanza di usistemainformatico adattoalla

gestione del flusso fisicdO BE; il secondo é datoalla necessita di introdurre

unoéoper apaletizzaziode dei Kiten arrivo da VNI.

Inoltre,ést at a i dent iBurcdaitrmc cmmddrdiilpdattiettsiial e mode
Ducati. In particolarePucatinon & al momento in grado dongelare la propria

sequenza di assemblaggan sufficiente anticipdsenzaunflusso di assemblaggio

consolidato, lad i mi nuzi one di stock proposta nell 6i

ripetuti blocchi @lla linea di assablaggioper mancanza di cqmonenti.
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Per queste motivazione, il team Ducatithat t ez zat o | Oiighoot e s i A
soluzione nel breve peri oAl ®ndgregirteam 6 avvi o
riesaminer”™ e prover” ™ ad i mplementare | 6

linea con i principi Learche guidano la strategia aziendale

Nel complesso, ipresente elaboratta messan luce diversi aspettilevanti.

Primo su tutti € emersala necessita da parte di Ducati sliolgereworkshop
DESMO con tutti i fornitori coinvolti direttamente nelrpgetto ATQ al fine di
progettare un flussimgistico TO BE ottimizzato e funzionalesfruttando il know

how dei fornitor sul tema In questo modosara possibile trarregantaggio dal
cambiamento nonostante la maggiore complessitanzativa che un sistema
come quello ATO comporta.

Per far cio, sara necessaria la creazione dieam Kaizendotato di risorse
impegnateull time nellarealizzazione devari progett. Cio permettera di ridurre
notevolmentda duratadei workshope/o di condurne moltepligarallelamente, al

fine di poter avviare il progetto ATO in tempi piu rapidi

Inoltre, il progetto ha fatto emergere cor@eduratadd workshoprisulti un tema
critico, in quantogquesta tipologia di approcci risultaparticolarmente sfidanti in
termini di energia e tempo che entrambe le parti devono investire.

In aggiunta a quanto detto, | wor kshop si ~ diepersitrat o a
miglioramento a 360 del rapporto tra Ducati e i propri fornitori strategici
Attraverso un dialogo costante e al contattarteanbri appartenenti a diversi enti
aziendali,sonostate identificarde causeradici di problematichera Ducatie |l
fornitore VNI al di fuori del perimetro del workshpmpermettendo cosdi
identificare soluzioni e nuovi approdca le parti.

Dal presente elaborato, € emerso molt valore aggiuntache la ricerca di una
maggiore sostenibilitd ambientale pud generanel contesto aziendaleln
part i celiminaziore,dei $aéchetti di foam presemgli imballiha permesso

di stimare unsavingeconomicop a r i a ci r,dmagglo8 inkeamina n n o
assolutid el | 61 nt eQuesto pappeegeata ancchiaro esempio di come la
ricerca diunamaggiore sostenibilita ambientale debba essere sempre perseguita in

coerenza con la sostenibilita economica e sociale.
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Il presente elaborataonapprofondisce aspetilevanticome il flussomformativo

tra VNI e Ducati, | 6ot t i,milzbzeasztieonnsel odneei dfellu
altre famiglie e plant Ducat non presenta unodanali si erg
del | 6i mpi ego del kit i n ogni sua fase.

Tali aspetti sono staimessperché nomitenutistrategicio in quanto non vé stah
|l a capacit?’ di af f intermodeh wdrkshopsatcaugat dellar al ment e

limitata disponibilita di tempo e risorse da parte del tEaroati.

In futuro, Ducatiapprofondia tali temi al fine di implementare correttamente
| 6i mpi ego del kit e s.inparttdaredaranecessago i r i sul t
analizzare e ottimizzareflussi logistici di tutti i fornitori coinvolti nel progetto
ATO, al fine rendereperativo d efficiente un sistema produttiaaratterizzato da

una maggiore complessita gestionale.
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