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Nel progetto “Oltre la crisi” I’Efficienza Operativa
e emersa come principale sfida del territorio

Sfide settoriali

Azioni di sviluppo

Efficienza

Internazio-
nalizzazione

Innovazione

= Avviare una fabbrica modello per la diffusione delle best practices
operative e delle metodologie lean

®Supportare un progetto pilota di internazionalizzazione

®Predisporre attivita prioritarie di supporto nel day-by-day
®|_anciare un processo strutturato di innovazione (Polo Tecnolog. leader )
®|dentificare uno/due trend su cui focalizzare innovazione (inclusi Incentivi)

Aree di intervento

FONTE: Team di lavoro

®"Rendere prioritari gli interventi di costruzione banda larga per Pordenone
® Favorire il piano di informatizzazione per aziende sull’uso del broadband

® Adottare mezzi urgenti per agevolare la liquidita delle imprese
®Condividere azioni di cambiamento dei rapporti tra banche imprese
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Infatti, c’@ margine di miglioramento nell’Efficienza Operativa per le imprese
locali

Indagini svolte Principali tematiche emerse

* Concorrenzadi produttori a basso costo da paesi dell’est
a pochi chilometri

* Margini di miglioramento presenti in relazione a metodologie
di valutazione della performance operativa e di best
practice per il miglioramento operativo

A s

3= * Competenze di gestione delle performance migliorabili

(es., tavole di controllo, obiettivi ai dipendenti)

* Miglioramenti potenziali legati alla mentalita (es., ridotta
propensione al cambiamento)

* Perdita di competenze chiave dovuta alla difficolta di

" Interviste trasferire conoscenze nel passaggio generazionale e a
= Focus group recenti pre-pensionamenti
* Diagnostici Potenziale recupero

di produttivita grazie a

tecniche lean stimabile
al 10-15%

FONTE: McKinsey, workshop UIP, interviste del team 4



Rispetto ad altre province simili, Pordenone sconta un valore aggiunto

manifatturiero inferiore

Valore aggiunto ai prezzi per addetto, anno 2008, Euro

'

Aumentare la produttivita
dei settori manifatturieri

67.231
52.348
41.458
Pordenone
39.042
N Dipendenti
Serviz Industria in Cosfruzioni Agricoltura
senso stretto
Bergamo 70.332 69.723 49.214 46.023
el
Vicenza ‘ 69.727 62.698 H0.149 39.555
Friuli 70.233 50.486 45.145 34.385
Italia 64.374 58.704 44.094 66.656
5

Fonte: elaborazione dati Istat
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La crisi di produttivita nel tempo

Valore aggiunto per addetto, per il settore industria in senso stretto
75.000

70.000 /

65.000 /

60.000 == Pordenone
== \/icenza

Valore aggiunto ai prezzi (Euro)

55.000
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50.000 == |talia
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Lean Experience Factory (LEF)

Location: S. Vito al Tagliamento, Pordenone

Soci: Unione Industriali di Pordenone, Confindustria Udine, McKinsey & Company, Comune di Pordenone, Provincia di
Pordenone, CCIAA di Pordenone, Polo Tecnologico di Pordenone e Keymec

Focus: Lean manufacturing Lean service operations, quality improvement, and pharmaceutical
Apertura: Giugno 2011
Miglioramento dei processi di qualita e implementazione di sistemi di produzione zero-difetti

* Curricula di formazioni costruiti valorizzando
I'esperienza dei partecipanti lungo la linea di
produzione (macchinari, assemblaggio e controllo
qualita) di compressori per elettrodomestici

* Processo di erogazione mutuo e di liquidazione
sinistri per banche e assicurazioni

* Applicazione della metodologia lean a vari settori
industriali con particolare focus sull’industria
farmaceutica

Y
Z
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w
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FARCSCXio &N

LEF 7 7 Macchinari e

assemblaggio

FACTORY DETAILS

* Capacita complessiva di
130 giornate/anno di training

* Oltre 90 moduli di training pre-ingegnerizzati

* Gruppi fino a 20 participanti/giorno

* |nserita nel network internazionale delle Model
Factory di McKinsey

Quality control lab Model office



Governance e organigramma della Lean Experience Factory

Comitato CdA ) .
Tecnico PreS|dent_e (M. Agrusti) _
Scientifico Vice I_’rgsmente: (G. Meqrdl)
(A. Camuffo) Amministratore: (A. Luci)
| |
l
Business Direttore
Development | . Generale
(F. Scolari) (P. Candotti)

Direttore
Operations
(S. Barel)
Segreteria
Amministrativa
Docenti
Senior
Coordinamento
: | didattico- Caposquadra
organizzativo Techico
: | (B. Comini)?t (A. Montico)
Docente
Junior
(M. Nali)
Operatori
(2 gruppi)
T

1 Sono incluse anche attivita di ufficio stampa & comunicazione e aggiornamento del sito internet



McKinsey ha sviluppato un network internazionale di

fabbriche modello EXAMPLE EUROPE
Munich
Darmstadt McKinsey Capability Center
Lean Model Factory (ampia copertura di funzioni di
supporto ad es.digital Munich
Atlanta marketing) Energy Model Factory

McKinsey Capability Center
(Integrated operations
Model Factory;

Continuous flow Model Factory) :" Beijing
Lean Model
M Lyon Pordenone ¢ Factory (under
¢ Lean Model Lean Model construction)

Morocco Factory e Lean Factory and Lean

Lean Model Model Office Model Office con

Factory per PMI focus su qualitae &

farmaceutico Singapore

Green Process
Model Factory

SOURCE: McKinsey 9



La Model Factory € un concept innovativo di formazione

Ambiente di produzione reale ...

= Area produttiva affiancata
allaula formativa

* Macchinari destinati al reale
processo produttivo

* Produzione di un prodotto
finito, collaudato e
funzionante

, : [ )= Offerta formativa teoricae
e ™) [ :
“" pratica erogata attraverso

1, (base) !, (avanzato)
3 programmi adatti a diverse
tipologie di audience

* Attrezzature per la
formazione nell’area
assemblaggio (ad es.,
scaffali mobili “Supermarket’,
pedane mobili per materiali)

... per una formazione distintiva che ...

* ... comprenda tutte le best practice
internazionali

= ... formi sul campo (“‘go, see and do”)

* ... sperimenti la trasformazione Lean
passando da una configurazione iniziale
tradizionale a una intermedia fino a quella
finale Lean

* ...Includa moduli formativi su qualita,
manutenzione e logistica oltre che sul Lean
manufacturing

= ... Offra un ambiente controllato per la piena
‘ripetibilita” delle esperienze di
trasformazione pre-ingegnerizzate

FONTE: McKinsey

10




La Model Factory e molto piu efficace dei modelli tradizionali di

formazione

Metodo
Durata

Percentuale di
ricordo dopo
3 mesi

Livello di
competenze

FONTE: McKinsey

Libri e
presentazioni
Ascoltate, lette
4 ore

10%

Giochi di
simulazione
(modello di
fabbrica)

Visti e provati
6 ore
30%

Full transfor-
mation pilot

Effettuata
4 mesi
65%

I ————————
Capita la teoria

_____________________________________________________________________________|
Sperimentato il concetto

|
Condotto una trasformazione

Fatta esperienza

Il vantaggio
risiede nella
possibilita di
sperimentare
sul campo una
trasformazione
Lean (proprio
come avviene in
azienda), main
un ambiente di
prova, senza i
rischi del mondo
reale

11



Efficacia apprendimento esperienziale

Maggiormente efficace: dimostrato dagli studi dell’educatore americano
Edgar Dale, divenuto famoso per il “cone of experience”.

Le persone, generalmente, ricordano Le persone sono capaci di
(Amivita di apprendimento) (Risultat di apprendimento)

10 % di quello che leggono Definire, Elencare, Descrivere,

\ Spiegare
20 % di quello che sentono Ascoltare x\‘
\
/ Enanizicass
o immagini L
30 % di quello che vedono 4 A,
/’K Guardare video \
g " i > Dimostrare,
L ),fr Guardare esposizioni, mostre, \ Applicare, Praticare
50 % di quello che vedono / sitl ‘a_\
e sentono r
/ Assistere a dimostrazioni N
J)"rf( : .J‘l \l
),J’r Partecipare ad un Hands-on Workshop
70 % di quello che dicono £
e sCcrivono i o ]
./ Bole-plav, lezioni collaborative Anali
/ > Analizzare,
),’ Definire.
£ Modellare o simulare un Esperienza Reale R Creare,
90 % di quello che i N Valutare
fanno ),fr E , , , , . .
Y, sperienza diretta intenzionale - "Fare la cosa reale
A& A

12



| curricula di formazione sono adattati alle diverse tipologie di audience

AD e
Management

Design /
Trasforma-
zione dei
sistemi
roduttivi

Agenti del

leader / X
cambiamento

facilitatori [

FONTE: McKinsey




| curricula standard di formazione della Fabbrica Modello

Tipico target

Descrizione, obiettivi e prezzi

* Amministratori delegati
* Top management

= Awareness

Workshop

* Direttori operativi
* Quadri d’azienda
* Agenti del cambiamento

* Responsabili operativi
* Responsabili di linea

FONTE: McKinsey

* Applicazione pratica dei principi
lean nella fabbrica modello

* Durata 0,5-2 giorni
(1 sessione)

* Prezzo listino: 1.200€

* Spiegare strumenti per la
implementazione delle
tecniche lean su specifiche : :
aree aziendali Dlagnostlcgl
* Durata 5 giorni follow-up di
(consecutivi) vernjlca_ )
* Prezzo listino: 4.250€ dell'efficacia
__________________________________________ / della
formazione
* Approfondire tutti gli in Azienda
elementi principali del lean (opzionale)
* Durata di 22 giorni (in un
anno)
*Prezzo listino: 16.500€
14



Il prodotto e un compressore ermetico per refrigerazione domestica

Gruppo di testa di un compressore per elettrodomestici

Corpo

Scatola

Guarnizione
di spessore

Valvola a
foglia
Piastra valvola

Fermo valvola
di scarico

Smorzatore

/ valvola di scarico

Area Collaudo

/ \

( 1

N O) Operatore 4 @
N _2 di

Area Assemblaggio

= Statore

= Piedini di
~ plastica
~
A Y

= Viti statore

Area Lavorazioni Meccaniche

Piastra a

N ®,
Wﬁ Gruppo Testa

vglvola

A di
Coperchio
alluminio

| P Assemblaggio P
=T - ! giuppg valvola ; ____________
‘< N
1

/ D

\

Guarnizioni \

= Guarnizigni testa

Corpo di testa
(senza statore)

— Operatore 2./ * Foglia a
Misurazione —~ ®
corpo | Tv~o__ _ — FAsSemblaggio

A Piastra a | piastra valvola

: valvola ;

e ===

gpessore

alvola

guarnizioni

* Piastra valvola
= Stop/retainer/valvol

Magazzino
prodotti finiti

Magazzino
pezzidi
ricambio e
materiali di
consumo

Magazzino
materie prime

FONTE: McKinsey

15



Back office operations — Il prodotto e il processo

Esempio processo erogazione mutuo

N
nn

SOURCE: McKinsey

-

DISPONIBILE PER BANCHE, CALL
CENTER E BACK OFFICE AZIENDE

INDUSTRIALI

Banca del Tagliamento

Sede
centrale

Prestiti con tassi preferenziali o che eccedono limiti prestabiliti (a sede centrale)

» Controllo
€)E-Form |
@ Pratica e . Invio lettera a !
cliente AR Verifica Scrittura lettera L ‘_’i‘;:'::z;:;:‘a cliente, |
dalle filiali requisiti approvazione file cliente scansione e :
(cartacea) archiviazione i
Chi Sorter = Checker = Writer = Manager = Sender = Sede/Ufficio
centrale
Attivita Raccogliere = Verificare se: = Verificare di = Controllare la = Introdurre = Controllare
chiave materiale cliente — L'azienda avere tutti i richiesta per lettera cliente in che I'e-form
Se prestito con esiste sul web documenti verificare che la busta con sia stato
tasso preferen- N necessari sia stata presa la indirizzo corretto ricevuto
ziale inviare — Il montante ¢ = Scrivere lettera giusta decisione = Effettuare la = Contattare
inferiore ad un ] N . ; . . X
e-form alla Sede dato % del (di approvazione = Firmare la lettera scansione di tutti il manager
Centrale fatturato / rifiuto / di approvazione / i documenti della in caso di
Altrimenti. se : . richiesta di rifiuto pratica e problemi
Y — Il cliente e su ulteriori : archiviare la
prestito con black list inf - = Correggere errori el
tasso base, . . informazioni) laddove caTI,e ah' )
preparare pratica — L’e-form e identificati nelfarchivio
e spedire coerente con
materiale al la pratica
Cheker cliente
16




La trasformazione Lean é “vissuta” dai partecipanti in prima

persona attraverso fasi ben definite

Principali
attivita

Condurre un

Conoscere la Comprendere i diagnostico Progettare lo Osservare lo

Fabbrica Principi Lean dello Stato Stato Futuro Stato Futuro
Attuale

= Capire il lllustrare i * Analizzare il * Comprendere * Analizzare il
prodotto e i principi base Sistema limportanza Sistema
macro-flussi dei del Lean Operativo della Operativo
processi Imparare a " Analizzare la standardizza- * Analizzare la
produttivi riconoscere gli struttura zione e di altre struttura

= Comprendere elementi di gestionale tecniche gestionale
in dettaglio il perdita di * Analizzare principali * Analizzare
processo nella efficienza Mentalita, * Progettare la Mentalita,
configurazione Imparare ad comportamenti configurazione comportamenti
attuale usare la “Value e capacita futura e capacita

= Condividere le Stream = Condividere i * Gestire la * Condividere i
prime Mapping” e a risultati delle Performance risultati delle
impressioni dei prioritizzare le osservazioni * Gestire il osservazioni

partecipanti

FONTE: McKinsey

aree di
intervento
Disegnare
I'approccio alla
trasformazione
Lean

Cambiamento

* Quantificare gli
impatti della
trasformazione

* Disegnare gli
elementi per la
sostenibilita

17



Un giorno in Fabbrica — “Conoscere la Fabbrica” (1/2)
PR - & |

FONTE: McKinsey



LEF: bandiera di un movimento di efficientamento

Universita di
Trieste e di Udine

Consulenti LEAN Fornitori di

soluzioni LEAN

Imprese multinazionali
(attraverso il canale
McKinsey

Imprese del
territorio

Luogo (ba - gemba) dove condividere saperi, scambiarsi best practice,
confrontarsi...

20
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| principali risultati ad un anno di distanza dall’inaugurazione (23 giugno 2011)

Lean Awarness
Lean Week
Corsi custom
Fabbrica aperta

Totali

Inaugurazione: oltre
200 persone

4+8

5+
3+9
12

41

199
5099
299
2 99
4199

29 45
2+4 42 + 110
100 220

Da giugno 2012 ad
ottobre mantenuti gli

stessi trend!
22



Feedback molto positivo dai partecipanti

“Il training é cosi interessante
che oggi e stato davvero difficile
alla fine del corso riportare in
hotel i colleghi...”

“Terrei tutto del corso!
Sono davvero
interessato ad
approfondire
ulteriormente i concetti”

7

“Il materiale e chiaro e
estremamente
dettagliato, stimola il
nostro interesse”

“Sarebbe utile avere
ancora piu sessioni
pratiche per andare
maggiormente in
profondita”

FONTE: McKinsey

“Le sessioni pratiche
sono situazioni davvero
reali, ben ingegnerizzate

=

per condurre le analisi”

“Gli esercizi reali in prima
persona sono stati un

modo efficace per capire
meglio i principi di teoria”

“Il corso dovrebbe durare
un giorno in pid...”

“Le sessioni pratiche
sono la motivazione

principale per cui
raccomandero il
corso anche agli al
miei colleghi”

tri

N

trasformazione in prima
personal”

“Davvero una esperienza
unica, quella di vivere la

23




Fabbrica aperta

SElEE
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L’iniziativa per la diffusione del Lean nel territorio

OBIETTIVO: Favorire la formazione e fornire un’assessment all’azienda
riguardo efficienza produttiva

Percorso svolto:

Lean Assessment
Corso Lean Week -+ in azienda
(5 giorni) (1 giornata)

CAMERA b1 CORMERCIO @m@ Unione Industriali

INDUSTRIA ARTIGIANATO E AGRICOLTURA Pordenone tEAAN CEXTPECR,IE:cs
PORDENONE




Dati quantitativi

Giornate
formazione erogate

Giornate di
assessment
aziendali

Num aziende
coinvolte

20

21

24
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Il report consegnato ad ogni azienda
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Situazioni riscontrate

15,00

OMCC mSG mSO

10,00 |

5,00

0,00 -

[ Chek-up in 21 imprese del territorio ]

29



Soluzioni consigliate (1/3)

Sistema Operativo

2%

OEE

m5S
SMED

ETPM
Manutenzione preventiva

m Allineamento produzione delle
macchine
Produzione pull
Pianificazione produzione
Quantificare le rilavorazioni

m Quantificare sprechi e/o perdite
Quantificazione takt time

® Analisi Va - NVA
Introduzione strumenti standard

(dime, ecc..)
Visual management

30



Soluzioni consigliate (2/3)

Struttura Gestionale

Introduzione di standard e
riferimenti

® Ridisegno Layout

Spaghetti chart
S 14% Pas

4%
4% ®VSM
4%
= PCA
14%
FMEA
FTA

Nuovo metodo di riconoscimento
del merito

® Creazione di un piano di
introduzione della Lean

PDCA

31



Soluzioni consigliate (3/3)

Mentalita Comportamenti e Capacita

Correlazione
raggiungimento obiettivi

® Formazione
Coinvoglimento personale

B Comunicazione e
costruzione teamwork

Responsabilizzazione
personale

32
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OFFERTA SPECIALE PER LE AZIENDE
ASSOCIATE A CONFINDUSTRIA UDINE

Prossima Lean Week — 5gg consecutivi (19-23 novembre 2012):
Prezzo di listino: 4250€

Sconto 35%: 2.762€
Se iscrizione prima del 30 ottobre. 2.125€

VI
ASPETTIAMO
IN FABBRICA!

34



| ; Lean Experience Fackory | +

6 : v leanexperiencef actory,com | | = Softonic-IT Custamized We

c Corriere della Sera :: Fideuram W 'wall Street Italia hktp: /v, pordeno. . :Snldinnline.it R AffarigFinanza *iz Osmer % Meteao Italia r:,':f] Confindustria r—i wiaMichelin =] UnindustriaPl & IGiornale. i

- .

LEAN EXPERIEMCE
FACTORY

23.06.2012- 1° ano di alvi, Pid efficienza nelle imprese ~ CHI SIAMO | PERCHE LEAN' | I NOSTRI CORSI |~ STORIE DI SUCCESSO ~ NEWS & MEDIA ~ CONTATTI

Apprendere e applicare

igiglior mix di srument d Iaiad|2|onal| e

Come re i tempi di Trasfen il “zaper fare” “my
S i B i
conseg
--Per approfondimenti

flussi fisici e informativi, al fine di
ridurre i tempi di

’VEI‘SELI'I"IEI"‘IT.IGI e di consegna

ﬁ.r‘w

a e territorio

5

Motivazione e cambiamento

| CORSI CASI DI SUCCESSO IN PRIMO PIANO
LEAN AWARENESS Azienda operante nel settore moda Corso LEAN WEEK: per guidare il cambiarmento!
- 15/10/2012

™ Promucvers | Cambiaments

Yedi scheda »»

Target: Direttori Cperativ
— &genti del cambiamento, Quadri

d'azienda )
bietti FABBRICA APERTA: Un ewento per COnOsCerc
Oblettivo 24/09,/2012
LEA_N EXFERT ) Ridurre il ternpo di fabbricazione per meglio . )
Redlizzare | Cambiarnento penetrare un mercato maolo sensibile alle novit ed FARBRICA ’*:PERT‘&_" Un evento per conoscerci
Taroet: Resnonsabili di linea affettn dal fernmenn della contraffazinne Obiettiva Un'occasione per testare la funzianalita

39
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