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INTRODUZIONE

La tesi in oggetto analizzera i risultati otteredh la razionalizzazione dell’
area spedizione e delle operazioni di carico efédtt presso lo stabilimento
produttivo di un’ azienda operante in Emilia-Romaghe produce imbottiti e
distribuisce arredamenti grazie alla collaborazidnmarchi prestigiosi.

La committente ha indicato nell’ambito della logiatin uscita, con
particolare riferimento ai locali e agli spazi ini iene effettuata I'attivita di
spedizione, I'area di questa consulenza di cuMudoanecessita al fine di:

Individuare gli idonei sistemi di stoccaggio e nmaentazione per articoli
voluminosi, nel rispetto della sicurezza e dell@rgmicita degli operatori.
Ottimizzare i flussi all'interno dell’area .

Rendere maggiormente efficiente il sistema inforveaé supporto di queste
attivita.

Fornire strutturazione e regole ad un’area cheritra molte difficolta in
seguito alla grande crescita aziendale di quetstnihnni.

Il progetto commissionato, da me effettuato ed eygio dal Relatore, su un
ristretto tema da approfondire, circa il repartedipioni, ha comportato, per
dare risposte coerenti ed affidabili, un esamalavasto raggio dell’Azienda,
in particolare nella sua seppure superficiale cosioza e nei suoi metodi di
movimentazione dei materiali.

Sarebbe stato infatti irresponsabile dare singsposte di tempi di
movimentazione, e delle conseguenti necessitavels¢énza valutare
complessivamente, non solo nel reparto spedizmaianche nei locali attigui,
il modo di lavorare con i mezzi a disposizione vatentemente manuali, 0
peggio identificare macchine da sostituire od @rersenza partire dalle
capacita dei locali razionalizzati, vedere le maaitazioni, i numeri di codici
da gestire e le loro caratteristiche.

Ricevere dal CED i dati di movimentazione e la ditamlei codici in
produzione, capire come sono gestiti, indagarspgli di miglioramento
eventuali e le loro controindicazioni.

Di seguito, all'interno della relazione, si trovaleaisposte alle istanze
definite, di volta in volta sotto forma di tabettemparative, altra volta con
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schemi o con articolate descrizioni, sempre tdogmesente che la
produzione aziendale € impostata su commessa a fumlo magazzino.

In particolare il progetto si articola in questinpiyorincipali:

Nel primo capitolo troviamo una descrizione sirtztilella teoria che e alla
base della logistica di un magazzino industriale.

Il capitolo 2 e dedicato ad una descrizione di masslell’ azienda.

Nel capitolo 3 vi € un’ approfondita analisi dedituazione as-is, per illustrare
il punto di partenza del progetto, gli aspetti dgliorare e le criticita.

| capitoli 4 e 5 saranno centrati sulla LOGISTICEIDMAGAZZINO
INDUSTRIALE, in cui saranno descritte quelle clmictbbero essere le
migliori procedure di gestione logistica aziendaleun’ ottica razionalmente
economica oltre che moderna.

Il capitolo successivo € la conclusione di quekigedenti, in cui si completa
la parte “ fisica” del flusso logistico in uscitarcl'introduzione di una nuova
metodologia di carico piu efficiente della precedes la scelta della definitiva
mappa di lay-out dell'area.

Il capitolo 7 analizza la GESTIONE INFORMATIVA dpfogetto. Nello
specifico si illustrera I'etichetta parlante, oladgrovare un ampio cenno
relativo alla gestione informatizzata delle movirt@aoni, strutturale alla
riduzione dei costi aziendali ed una descrizionkgwocedure migliori atte a
raggiungere lo stesso scopo.

Nella seconda parte del capitolo si esaminerasis@auccessivo che velocizza
ulteriormente la gestione informatizzata, rendeadoimpletamente
automatica e quasi autogestita, per mezzo di p#cepglicativi di soft che
0ggi sono usati dalla maggior parte delle aziende.

La relazione termina con una valutazione econohégdi investimenti
effettuati, al fine di verificare una riduzione sifjcativa nei costi di esercizio.

In conclusione, prima di lasciarvi alla lettural@ghborato, tengo brevemente
a precisare 2 cose:

L’esame di quanto da me rappresentato potra natardaé essere oggetto di
discussione e la necessita di chiarimenti da paidee fin d’ora promessa e
doverosa.

Volutamente non si sono esaminati gli aspetti nidaati I'organizzazione
della produzione, con particolare riguardo allagpamnmazione della stessa,
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come anche quelli riguardanti gli acquisti (peolumi unitari conseguenti
alla programmazione) ed infine il CED e relativgamizzazione e procedure,
sia attuali che da sviluppare, in quanto esulaaltieima della tes che
comungue meriterebbero trattazioni analitiche irtgour, diffuse ed incrociate
con gli argomenti trattati.

ORIGINE DEI DATI

Nel seguito dell'elaborato il nome dell'aziendaifirimento viene omesso
per doverosa privacy; si e deciso che la stessa viehiamata con il generico
terminel’Azienda.

Per la valutazione di tutti i costi attuali ci siamvvalsi delle quotazioni (per
ciascuna voce), forniteci da aziende di primanello nazionale, in
particolare per impianti fissi € mobili, hard etsodttrezzature. Per i costi di
manodopera ci siamo avvalsi dei dati ufficiali fitioa dalle locali associazioni
di categoria del’Emilia Romagna sia per cio clgaiarda il costo per
operatore che per i conseguenti costi unitari a#&nPer i costi relativi ai
pallet ed ai roll-box, € da tenere presente chreZzi sul mercato oscillano
sensibilmente in funzione delle quantita ordinaelptto, anche se noi
abbiamo usato i costi presunti massimi per pidodti.

Ne consegue che per tutti i costi espressi esistaargine significativo che si
avrebbe in caso di reale trattativa di acquistiGhEoggi € prassi comune
strappare sconti che possono giungere al 25/4G%@edii fornitici e da noi
considerati, costituendo cosi un margine apprekzdbsicurezza per la
valutazione in questa sede degli stessi. Per iitdmmpanodopera rilevati ci
siamo avvalsi di una verifica sul campo, caso psp¢in modo analitico,
utilizzando un cronografo centesimale per definteampi esatti di ogni
operazione rilevata. Esulano da questo gruppo poglrzioni che non
potendo essere rilevate direttamente poiché noeraxe o molto variabili,
sono state valutate per similitudine o interpolaeifra tempi di operazione
analoghi

12



CAPITOLO 1: LA LOGISTICA DEL MAGAZZINO INDUSTRIALE

La logistica di un’impresa industriale si puo eséfigare col seguente
grafico:

SETTORI OPERATIVI DEL FLUSSO DEI MATERIALI

Logistica Logistica Logistica

> >

dell’approvvigionamento della produzione

della distribuzione

/\

Logistica del magazzino

———"~ (merci in entrata, semilavorati

finiti, merci in uscita)

La logistica dell'approvvigionamento, con le suafioni ed i relativi costi &
normalmente tenuta sotto sufficiente controllo detgodel Servizio Acquisti
che é abituato, per cultura propria e corsi di afgqprdimento, ad analizzare in
termini di costi e di tempi tutti i vari passag@i anateriali fino all’entrata in
magazzino o direttamente in produzione.

Analogamente la Produzione svolge i suoi processihe molto complessi,
con attenzione costante ai costi di mano d’opesadizzando passo dopo passo
I tempi e quindi i mezzi piu idonei ai percorsi logli trasformazione dei
materiali, con particolare riguardo alla misuragatei tempi-ciclo e quindi

alla razionalizzazione dell'intero processo progott

La logistica della distribuzione e anch’essa cdlata dal Servizio Acquisti
nella gestione della contrattualistica dei teradipionieri, minimizzando
quindi tempi e costi di ogni movimentazione, laadia nell’ imprevedibilita,
al massimo, errori di spedizione (competenza dejanzino) o costi per resi.

Il magazzino invece, € per la sua natura un cotatienomnibus in cui
convergono materiali dalla provenienza diversalevpria, su cui il controllo
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e demandato normalmente ad un Responsabile di miagazhe non puo
influire sui tempi di ingresso, sui tipi e sullaadjta dei materiali, né
conoscerne la maggiore o minore utilita, puo soitgestirne l'allocazione ed
I movimenti secondo gli input e le necessita (qsasnpre urgenti) di altri Enti
aziendali. Il magazzino diventa cosi, gradualmeunte, dei principali centri di
costo, anche se talvolta le singole componentnehéeterminano il costo
globale passano inosservate nello svolgimento géndell’iter e della
strategia aziendale.

Questo vale anche per il reparto spedizre si configura come parte
integrante, anche se produttivamente finale delaxzigo, poiché di questo
esplica una frazione importante anche per il cagpi@lore intrinseco unitario
di prodotti ormai finiti e che sommano quindi laggéor parte dei costi di
produzione.

Possiamo elencare, qui di seguito, in ordine diartgnza, una sintesi dei
macro-costi che generalmente si determinano.

1. IMMOBILIZZO DI LIQUIDITA’ PER LE SCORTE
IMMAGAZZINATE.

2. MANO D'OPERA PER LA GESTIONE E LA MOVIMENTAZIONE
FISICA E GLI INVENTARI DELLE MERCI.

3. MANO D'OPERA PER IRRAZIONALE POSIZIONAMENTO
DEGLI ARTICOLI.

4. COSTI PER QUOTE DI AMMORTAMENTO E NOLEGGIO
ATTREZZATURE DI TRASPORTO E SOLLEVAMENTO.

Seguono altri costi, meno importanti, o per la terapeita degli stessi o per il
loro livello poco incidente sulle gestioni o infiper I'impossibilita di una loro
riduzione significativa; in questa categoria trona tra gli altri:

ammortamenti fabbricati e scaffali, contenitoriadlgts, utenze, manutenzione
fabbricati, impianti ed attrezzature, pulizia e enatli di consumo. In
magazzini gia esistenti e quindi anche nel repgptaizioni, che integra il
magazzino generale come ultimo anello della catigstebutiva, si puo quindi
incidere fortemente soltanto sui primi 4 tipi prpeli di costo prima elencati
che ora ci accingiamo a descrivere.

14



1. Immobilizzo di capitale per le scorte immagazzinate

Essendo la voce di costo piu pesante, grava sol@mia generale
dell’Azienda in modo molto significativo, poichédre I'impresa piu
autofinanziata soffre la mancata liquidita derieati& un magazzino, seppure
temporaneo, sovraccarico e gestito in modo irraten

Nelle realta dove la gestione é fatta con metadiinionali, basati su
documenti cartacei ( come vedremo nei capitoli sagul nostro caso rientra
in questa categoria), anche la migliore capacit&dsponsabile si scontra con
la lentezza delle movimentazioni, con inevitahitogi umani e ritardi causati
dai passaggi cartolari dei documenti che devoneredstti ed analizzati

prima di accorgersi, per esempio, che un certoceodia spedire & rimasto
lungo la linea di produzione o che un altro, obple fermo da settimane,
mesi 0 anni.

Problematico diventa quindi il controllo analitidelle singole giacenze con i
disguidi che ne conseguono per la produzionevendite, oltre al danno
dell'immobilizzo di capitale. Inizia cosi una rinsa all’aumento della mano
d’opera ed ai costi relativi, questo produce maggadfico e piu tabulati o
liste di prelievo da gestire, ma non aumenta ilti@io sui codici gestiti.

In alcuni casi sorge anche la necessita di allarjyanagazzino o di integrarlo
con uno nuovo, diversificandone magari la destoazid'uso, con l'ulteriore
aumento dei costi, senza tuttavia aumentare sogiivemente il controllo
delle giacenze, rendendolo anzi, nella maggiorepdet casi, piu difficile.

Le azioni utili alla riduzione dellimmobilizzo di capitale iniziano con:

* Riconoscimento ed eliminazione dei doppioni di cedipesso presenti in
manufatti simili o diversi (anche i piu apparentemeeinsignificanti).

» Identificazione di tutti i codici, sia primari clt®mponenti, con codice a
barre leggibile sia con laser palmari che carriellper gli articoli di una
certa dimensione il bar-code sara applicato sut@eftre che sul supporto
di carico, per quelli piu piccoli solo sul palledfgenitore o cassetta a
bocca di lupo o, infine, su scatola o sacco).

* Riduzione al minimo della giacenza temporale dii @gticolo
determinando, per ciascuno, il punto ottimale alidino, sia che venga da
fornitori che da produzione interna. La logistial'dpprovvigionamento,
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basata su valutazioni di marketing, influenza |ktiobe di acquisto (o
produzione) in modo diverso dal passato, quangialsiava soltanto il
prezzo, la qualita e I'affidabilita del fornitore.
Oggi il mercato corre sempre piu velocemente, mando o modificando
prodotti, creandone di nuovi e quindi I'esigenzinaria che si pone e quella
di disporre, nei tempi piu ristretti possikillei materiali giusti, al momento
giusto, nella giusta quantita, della qualita desidata, al posto giusto.

Non si tratta qui di applicare il metodo del “justime” con tutte le sue
complicanze ed i suoi rischi, ma semplicementecdoeciare la catena fra il
fornitore e la fabbrica al minor costo possibilezerinunce sulla qualita.

» Sensibilizzare gradualmente la rete di venditagalonper i prodotti non
“ad personam”, a fare previsioni di vendita panho successivo, potendo
programmare cosi i componenti base necessariait@dzione di una
percentuale ragionata, anche in funzione delle itestbriche su quella
zona (o su quel Cliente) dei prodotti previsti.

Gli stessi semilavorati potranno essere montaticezhente solo al
momento dell’effettiva ricezione dell’'ordine relati secondo i desideri
del Cliente, i materiali di finitura e le specifieldi “griffe”.

» Eliminazione degli obsoleti con campagne promodioreaso la rete di
vendita, eventuale recupero di parti componentii@ative o, al peggio,
svendita su mercati di standard piu commerciale.

« Eliminazione dei codici e dei prodotti fuori prodmze da oltre 10 anni di
vita, 0 meno, a seconda degli articoli.

* Mantenere nel tempo la sistematica standard disngt punti precedenti.

2. Mano d'opera per la gestione e la movimentazionedica e gli inventari
delle merci
Comprende tutti costi legati al personale che runetBorbita del sistema
magazzino; si puo ridurre con i seguenti interventi

» Mappatura del magazzino (e dei satelliti comephréo spedizione) in
coordinate leggibili dall'uomo e dai mezzi, perae? rilevamento di tutte
le dislocazioni dei materiali.
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» Scelta ottimale dei mezzi di movimentazione in fone dell’operativita
che devono svolgere e loro specializzazione silerske fasi di lavoro,
caratteristiche di velocita, sicurezza ed ergonomia

« Trasferimento al computer di magazzino della poskidi ciascun articolo
stoccato, inizialmente da inventario, successivdenad ogni immissione
od uscita. Le liste di prelievo riporteranno quistimpate le operazioni in
ordine di corridoio, scaffale destro o sinistrapfpndita, altezza, quantita
da prelevare.

» Diversificazione temporale, per quanto possibitdledoperazioni di carico
/ scarico di UDC intere con carrelli elevatori

» L'utilizzo del codice a barre per il riconoscimenmticciascun articolo:
quest'ultimo punto merita un approfondimento pattace vista la sua
importanza. In primo luogo il codice a barre peterét di effettuare
movimentazioni in grande rapidita e certezza diltédo e, a fine di ogni ciclo,
| dati reali saranno scaricati direttamente suhpoter di magazzino,
aggiornandolo delle nuove giacenze residue ed adicheentuali discrepanze
fra lo stato fisico e quello presente a computer.

Ulteriore vantaggio dell'utilizzazione del bar-@d, dopo un periodo di
assestamento della procedura , quello di averawamtario perpetuo in tempo
reale e la possibilita di avere linventario fizim modo velocissimo. In
questa visione si ricordi che il magazzino (o iisatelliti), sono caricati
“random” per la maggiore capacita di questo sistertaaelasticita di gestione
che comporta.

La gestione dello stesso solo con supporti car@xsringerebbe infatti a
definire zone specifiche per certe UDC in quanttinaensioni, altre per
allocare codici afferenti gli stessi prodotti fired altre per macro-clienti, con
conseguente presenza di spazi liberi o, senzaauesolite ricerche “ad
occhio”.

Al contrario la procedura utilizzante palmari petdttura dei codici a barre é

di una semplicita d’'uso veramente disarmante, tdatessere usata da oltre 20
anni dalle farmacie comunali e dai grandi superatefoltre 10.000 codici).
Perfino grandi aziende aerospaziali utilizzano tuewdalita (il Consorzio
Airbus costruttore dei ben noti velivoli commercgéstisce in questo modo
oltre 70.000 codici-parte, con un carico di capitalvestito di oltre 200
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milioni di dollari ed e in grado di fornire le parichieste entro 2 ore oltre il
tempo di trasporto aereo dal magazzino all'aerapdirtiestinazione).

Alcuni grandi supermercati (COOP ed altri) oggnsia dando direttamente ai
clienti in entrata il lettore di bar-code. Ad ogmelevamento di merce |l
cliente “legge” il codice a barre sulla confeziae carrello pieno consegna il
lettore, che ha gia fatto la somma degli impottatiei, alla cassa, e paga
senza altre formalita. Questo ha permesso di edinasticamente le file alle
casse e di dimezzare il numero delle stesse.

Contemporaneamente, ad ogni scarico del lettaggibrnano le giacenze per
il rifornimento dei banchi, si evidenziano i sottoda e le necessita di
reintegro dal magazzino centrale.

Esiste, anche questa da anni, un’evoluzione delns&fin qui descritto che,
pur utilizzando sempre lettori di bar-code portatitarrellati li mette in
comunicazione diretta col PC di magazzino tranatha frequenza. Questo
ulteriore piccolo passo consente la gestione vemgaria TEMPO REALE di
tutte le operazioni di magazzino e di spedizione.

Le tecniche convenzionali di movimentazione possuiadi essere integrate,
nell'ambito del ciclo aziendale, in un concetto EDRle integrazione non
comporta necessariamente una completa automag&@mej economico e
praticabile sfruttare in molti casi i vantaggi @i progressivo avvicinamento
delle tecniche convenzionali ad altre gradualmenieevolute e, per gradi
successivi, adottare quelli delle tecnologie inrnivead’informazione.

Per approfondimenti sul tema rimandiamo al capitlo

3. Manodopera per irrazionale posizionamento degli aitoli.

Se i materiali si trovano dislocati in magazzinsto-magazzini) diversi,
senza una precisa mappatura e certezza di ubieadiamascuno, la
deposizione come la ripresa degli stessi € demardatino o piu responsabili
di ciascun settore che, per “ricordo” od esperiesmao in grado, salvo
ricorrenti errori, di trovare il materiale cercaaestinarlo alla funzione

successiva.

Questo determina, da un lato la “dipendenza” déltacia della
movimentazione dalla memoria e/o buona volontadggetti prima indicati,
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dall'altro una somma mai definita ed economicamepigrezzata di
tempi/costi di manodopera inutile.

Vi e sempre da augurarsi, tuttavia, che a quelilgypersone non capiti mai
I'influenza, poiché in quel caso, in loro mancaazaade il marasma e, nei
casi peggiori il blocco dell'attivita aziendale,rcorelativi costi che e quasi
impossibile quantificare ma che coinvolgono a caterta la filiera aziendale
e sui quali la Direzione non ha possibilita né tsuma né di intervento.

4. Costi per quote di ammortamento attrezzature di traporto e
sollevamento.

Si possono ridurre questi costi, che dipendonamepanche da quanto

espresso al paragrafo precedente, riducendo il rudetle operazioni

“inutili” perché non programmate ma dettate dandbe e ritardi, oltre che

razionalizzando e quindi standardizzando i peraattgnali di ciascun

avanzamento di materiale all'interno dell’Azienda.

I mezzi di movimentazione devono essere acquiséatispecializzazione” di
ciascun compito logistico, in quanto i migliori pgrella funzione e non per
essere generici.

Capita piu spesso di quanto si creda che si acguistnuletto” in piu solo
spinti dalla necessita di poterlo assegnare indnsicatamente a tutti i
dipendenti, o0 magari anche ai facchini esterniclpéitale mezzo generico e
come una bicicletta che tutti sanno adoperare aseralersi conto che tali
mezzi occupano corridoi larghi piu del necessdramno modeste portate in
quota e livelli di sollevamento modestissimi ina@bne alla massa ed alle
dimensioni.

E’ vero che per guidare un carrello elevatore d@ilgjasi tipo non servono
“patentini” di sorta o certificazioni di partico@bilita, ma e altrettanto vero
che ciascun mezzo rende il massimo (in tempi edjjimnminori costi) se é
sempre 0 quasi sempre guidato da un operatoredmbsca profondamente.
Se le scelte sono ponderate in funzione dell’'udel@endimento che ciascun
mezzo deve dare all’Azienda, ci accorgeremo cheurihero dei mezzi stessi
ed il relativo costo di ammortamento scende diq@ri®, a parita o a
vantaggio del rendimento in movimentazioni.
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Esistono infine, e non vanno sottovalutate, leaaigilella sicurezza personale
dei dipendenti, specialmente quando si affidano toezzi di movimentazione
“specializzati” operanti in ambienti ristretti. €sti mezzi, generalmente a
fronte di caratteristiche piu favorevoli per la nmoentazione, la loro rapidita
e la possibilita di operare in corridoi ristrettdbraggiungere quote di
sollevamento piu interessanti dei soliti “mulegno di guida leggermente
pit complessa e quindi meno amati dai carrellistliscapito dei tempi di
lavoro e di possibilita (ancora una volta costi).
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CAPITOLO 2: L'AZIENDA

L’azienda soggetto dell’elaborato (di cui non sveteo il nome nel rispetto
della sensibilita e della privacy) é un'impresa ifaturiera. Nello
stabilimento in cui &€ avvenuta la raccolta datnr@msede gli uffici
amministrativi, commerciali e produttivi dell’aziea, oltre ai reparti di
produzione in cui avviene il processo che porta gdnerazione di articoli
appartenenti alla famiglia degli imbottiti. Teniam@recisare, per una
migliore comprensione dei capitoli successivi, dagquesto impianto
vengono spediti non solamente i codici prodotti,anehe quelli provenienti
da fornitori che permettono di coprire tutta I'ate del settore arredamento.

L’obiettivo del capitolo e quello di ricostruirenseticamente i processi
aziendali e gli strumenti che li supportano, akfdi ottenere una visione
complessiva che permetta di far luce su queglitdsgee, nonostante I'area
limitata in cui e indirizzato il progetto di tesisultano necessari per
raggiungere una conoscenza globale dell’aziendajsio fondamentale per
il progetto che andremo a svolgere.

2.1 INDIVIDUAZIONE DEI PROCESSI A SUPPORTO DELLA
PRODUZIONE

Il processo di produzione interno all’Azienda coempie diverse fasi, in culi
sono coinvolte diversi reparti e con una notevotgendli flusso cartaceo.

L’input del processo produttivo si ha con lo svpopdell’offerta (OFF) da
parte del responsabile commerciale al cliente fyoue la spedizione del
codice cliente.

In figura e illustrato il macroprocesso di produs:
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PROCESSO DI PRODUZIONE

Q PAGAMENTO
.
I JAN
|
|
! ok
i <

CLIENTE

ACCONTO PAGATO? |

‘INFUI'
! |- DISTINTA BASE
+  FABBISOGNI MATERIE o -CICLI DI LAVORAZIONE
PRIME LANCIO g
COMMESSA DI
PRODUZIONE

. TEMPI DI PRODUZIONE -
Impiego M.P e MOD
. FORNITORI

.

PLANNING

UFFICIO PRODUZIONE UFFICIO COMMERCIALE

A

ASSEGNAZIONE
COMMESSE Al
TERZISTI

CLUB HOUSE

GESTIONE
COMMESSE DI
RIENTRO

UFFICIO ACQUISTI

—

A
PROCESSO DI
SPEDIZIONE O

UFFICIO
SPEDIZIONE

Analizziamo ora come avviene il processo produttietlo specifico, cercando
in particolare di comprendere il flusso informatacupporto.

Dopo la generazione dell’offerta, I'Ufficio Acquigffettua una verifica sulla
fattibilita tecnica e sulla disponibilita dei commqmnti di acquisto/ possibilita di
recupero. Una volta giunto I'ok, si ha la previgatei tempi di alienazione
per riga d’ordine da parte degli uffici ProduzioAequisto, in modo da
permettere all’'ufficio commerciale di effettuaretiattativa conclusiva con il
cliente. Solamente quando il cliente versa I'acodimt genere il 30% della
somma totale) I'offerta si trasforma in ORDINECilstomer Service a questo
punto accoppia i 2 documenti e li consegna allayzmmne.

Il processo a questo punto evolve nel graficogaria:
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Processo di preparazione al lancio delle commesse

REGISTRAZIONE
NOTE OFFERTE
SULL"CRDINE

ORDINE REGISTRAZIONE
RIVESTIMENTI
MANCANT

STAMPA SCHEDE
COMMESSE

SEPARAZIONE
ORDINE-OFFERTE

CROINE + OFFERTA CON NOTE

ARCHIVIAZIONE
OFFFERTE

La produzione da questo momento, in base all’ordoeyuto, alla distinta
base e al ciclo di lavorazione dati da sistema jgéal& schede commesse, una
per ogni reparto; nello specifico:

* Taglio

* Cucito

* Bianco

* Montaggio-Imballaggio

Dopo aver effettuato la verifica, attraverso iltyasale, se vi fosse la
possibilita di recuperare componenti si procede @ditribuzione delle schede

verso i rispettivi reparti.

Focalizziamo la nostra attenzione su ognuna ditquasi, privilegiando il
caso in cui la maggior parte del processo produttia realizzato
internamente, senza affidamento a terzisti pergerak alcune fasi, visto che
ci interessa capire i reparti coinvolti ed i flussali all’interno dei reparti.

Parallelamente vengono svolti i processi di tagétie e taglio tessuti.
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TAGLIO PELLE

J— - p{ TAGLID
P ALLUFFICIO
COMMESSE PRODUZICNE

Y

RITAGLIC

REPARTO TAGLIO TESSUTO

O

PELLE TAGLIATA

REPARTO TAGLIO TESSUTI

VERIFICA VERIFICA
FRESENZA ——-———d PRESENZA ¢--—--—- Y
TESSUTO oK? FIAZZAMENTO

_______

COMMESSA
Mo [ CONSEGHATA

ALLUFFICIO
PRODUZIONE

COMMESSE

REPARTO TAGLIO TESSUTO

R TAGLIO CUFFIA
ALITA L -
QUALIT: R

PELLE E CUFFA TAGLIATA

Il processo del cucito pud seguire 2 strade, db®non raramente questa
attivita viene affidata al terzista esterno.
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CUCITO

ARRIVO FODERA=
RIVESTIMENTO
TAGLIATO=CUFFIA

ARCHIVIAZIONE
COMMESSA
cuCITS

AVANZANMENTD
PLANNING
a
aK?

contROLLO | )
QUALITA

CUCITO INTERKNO?
CONSEGHA A

- TERZIE L
No ERZISTA

RIENTRO DA
TERZISTA

Infine osserviamo rapidamente il processo dellasaen bianco:

MESSA IN BIANCO

TAGLIO GOMMA

ARCHIVIAZIONE TRASPORTO
COMMESSA FUSTO + GOMMA
BIANCO IN TARPPEZZERIA

MESSA IN SIANCD
-—1|= AELIEVC FUST

| componenti sono tutti pronti ed il processo hsuib seguito nel reparto
tappezzeria, fulcro centrale del sistema produtimendale.
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Le attivita svolte nel locale tappezzeria soncsillate nella figura precedente.

2.2STRUMENTI INFORMATIVI A SUPPORTO DEL SISTEMA
LOGISTICO- PRODUTTIVO

Lo strumento su cui troviamo la gran parte delferimazioni scambiate all’
interno dell'azienda e il Planning.

In tale documento e indicato, oltre alle informauzigenerali dell’ordine

(nome del cliente, destinazione, data previstgpeédiione), 'avanzamento di
ciascuna riga dell'ordine stesso in modo da fot@geain ogni istante la
situazione . Il planning € modificabile sul sistegastionale; il responsabile di
reparto una volta terminata I'attivita produttivegsa la relativa data di
evasione, informazione che circola simultaneamsutitti i computer
aziendali.

~
Stato ordini inevasi Zona ITALIA ITALY al 31-12-20 03/02/10 16:04
T T T T T
|cliente/ordine |Qta|Sedute|Volume [Terzista Ordine|TAG.M|TAG.A|Terzista Invie|CUCI. |CUCL. |BIANC|Terzist: o] MONT.
| [ | | | | | | | | | | |
[ i—t + + t t t + t t t t
| | | | | | | | | [ | |
| | | | | | | | | | I | |
I | | | | | | | | | | I | |
I | | | | | | | | | | |
I | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | |
I | | | | | | | | | |
| I | | | | | | | | | |
| 10 AFDMNLEZ | & 00| |z0/11] | TRANCS 11 |o2/12]30/12| |26/01]26/01|
| [ I | | | | I | | I |
| I 1 3.0] 2,688 | j24/11| | [o9/12]23/12] |22/12|23/12|CUCITO INTERNG
| sl | | I | I | | I | | 1 | |
| se Il | | | | | I l | | | |
| i [ | | | | | | | | | | |
| = F ST | | | | | | | | | | I
| § K SUPERLL I 1 | | | | | | | | |
{ s DUTA BGIDA VIP €12 F.C E | | | | | | | | | | | |
oo | | | | | | | | | | | I |
U | | | | | | | | | | | |
& | | | | | | | | | |
c | | | | | | | | | |
s [ 2l | | lzr/o | | /01 | | | |
2 | | | | | | | I | | | | |
b il | | I | | | | I | | |
|1l | | | | | |28/01] ] | | 1
okl | | | | I | | | | | | |
[T | o0z [T /ol | A TR [
©8/02/10 1 | | | | | | | | | I |
(| | | | | | I | | | | | I
60 ARCWA /PR | 2l | ] evosioznna) [ oamal 1 | [
09/02/10 11 | | | | | | | | | | |
1 1 | | | | | | | | | | |
(I | | | | | | | | | | | |
| I I | | | | | I | | | |
AEMDD/A Al 1 MOBILE 220X50X78H R/PELLE [t | o n:al:l 21/01 |02/12| l:l:;:wm jos/oz | | | |
08/02/10 ERLUX 922 NERO RIGIDO [ | | | | | | | | | | | |
ATG_NERO L1 | | | | | | | | | 1 |

Nel documento, di cui vediamo un esempio in figlascurato” dei dati
sensibili, troviamo le seguenti informazioni:

- Quantita, Sedute, Volume: caratterizzano il cogi@sente nella riga.
- Terzista ordine: colonna aggiunta recentementécarid data in cui ci
si e accordati per la consegna da parte del tarzist

27



Tag.M — Tag.A = vi € segnata la data in cui & &b il taglio
manuale o il taglio automatico.

Terzista invio = data effettiva di spedizionealzista, per le
operazioni di cucito.

Cucito, Bianco = Indica la data in cui sono effetthente avvenute le
operazioni di cucito e di messa in bianco.

E interessante precisare che in riferimento altagmria dei mobili si
sceglie di far coincidere il loro arrivo con laéadi cucito, per precisa
decisione aziendale.

Montaggio: Data in cui viene effettuata questavéétinel reparto
tappezzeria.

Imballaggio: Al momento della compilazione di gizesolonna la riga
corrispondente cessa di essere una “commesseeinifées/orazione” e
diventa un “prodotto finito” pronto per essere spedl cliente.

2.3 DESCRIZIONE DEI FLUSSI FISICI

Abbiamo fino ad ora ricostruito il processo protatiche antecede l'arrivo al
locale spedizioni dei colli pronti ad essere cdrigai vettori . Un’ analisi
notevolmente piu approfondita di quello che avvieaelocali che
costituiscono l'area spedizioni sara argomentqdagetto di tesi. In questo
contesto ci limiteremo a chiarire e a riassumeraesi evolvono i flussi
fisici all'interno dello stabilimento.

Nelle figure seguenti utilizzeremo questi simboli :
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2.3.1 FLUSSO FISICO DEI COMPONENTI NEL PROCESSO

PRODUTTIVO

[ IT L REC]

” MAGAZZINO
PRODOTTO FINITO

=N

I
Ho]

REPARTI
TAGLIO E

CUcCITO

S

MAGAZZINO

—| FUSTI

[ FFRRFFE

Con il circolo rosso e indicato lo “step” in cuidgtiene il prodotto finito.
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2.3.2 FLUSSO FISICO DEI PRODOTTI FINITI NELLA STRUT TURA
LOGISTICA

DA FORNITORE
ESTERNO

EEENE g

=
> < > > MAGAZZINO ] .
PRODOTTO FINITO

[;' ]

1
1L A
:] T FLT L]

DA FORNITORE

Q ESTERNO
- . _ o(o|o|o ’:| IOOO [+] )
. Mu%__ﬁ' ; L—T}E —1

— O F

L_.drT) . L
DA PRODUZIONE [
INTERNA

v A AREA SPEDIZIONI

—_——

Y E—1 = 0o00CE0

2.4 “IL SISTEMA LOGISTICO” ALL'INTERNO DELLO
STABILIMENTO

La forte crescita inerente ai volumi di vendita tizecaratterizzato gli esercizi
piu recenti dell’impresa ha portato la stessa adgestire quantita sempre
maggiori di articoli e di prodotti. La strutturane logistica ha incontrato
alcune difficolta a tenere il passo di questa ¢tasportando in diversi casi a
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soluzioni in grado di raggiungere gli obiettivi nekve periodo, senza pensare
ad un’ adeguata razionalizzazione dell'intero impdaindustriale. Nel seguito
illustreremo alcuni aspetti che confermano quapfmeaa detto, come la
presenza a macchia di leopardo di aree di stocoagdi carico. Tutti questi
aspetti fungono da contorno a quello che saraoggtto di tesi vero e proprio,
presentando relazioni ed interazioni pit 0 menettircon lo stesso.

2.4.1 AREE DI STOCCAGGIO

Nell’impianto industriale troviamo differenti tipogie di magazzino: quello
riferito ai componenti, quello riferito ai semilanati, ovvero a quegli articoli
cui manca qualche fase di lavorazione (nella realtpuestione principalmente
I'attivita di montaggio) e quello relativo ai prattidiniti .

Nella figura troviamo evidenziate le aree di stggga presenti nello
stabilimento. In particolare:

- Il colore rosso indica stock di prodotti finiti.
- | triangoli arancioni indicano stock di semilaatr

- | triangoli gialli indicano aree in cui sono stati componenti (tessuti, pelli,
fusti).
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2.4.2 AREE DI CARICO / SCARICO

Nel capitolo precedente abbiamo posto attenzioflassi interni, ora € il
momento di individuare i punti in cui si gestiscaritussi con I'esterno.

La mission dell’azienda € spedire al piu prestssgole, pertanto non deve
sorprendere di trovare nei pressi della zona spe@izun elevato numero di
aree in cui si procede aérico di camion/container Occorre precisare che
tutte queste aree non portano ad una reale contamgita delle operazioni di
carico, ma solamente ad una maggiore flessibilitdae effettuare il carico.

1 t— 1 —1

orrmcn

REPARTD TAIPLIIEES,

i
— o —| £l
REFARTO TAGLIG
FEWI

R

Con il termin€‘zone di scarico”, intendiamo invece le aree in cui avviene lo
scarico degli articoli provenienti dai fornitoril@ ricezione di colli provenienti
dai negozi o da fiere.

Nella mappa seguente vediamo segnalate in giadogle in cui sono effettuate
queste attivita:
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CAPITOLO 3: ANALISI DELLA SITUAZIONE ATTUALE NEL
REPARTO SPEDIZIONI

3.1.STUDIO DEI PRODOTTI
3.1.1 CLASSIFICAZIONE DEGLI ITEM

L’azienda oggetto di analisi produce e spediscessimi prodotti. Il mercato
presenta clienti sempre piu esigenti che richiedeawvata flessibilita e
personalizzazione dei loro gusti. Abbiamo prodadtihoc per ogni cliente, la
classificazione degli stessi risulta quindi esskmeotevole complessita. A
seguito di un attento studio dei listini e con ddlaborazione del personale
aziendale ho raggruppato i singoli item in 6 gruppategorie.
Successivamente ogni articolo puo essere riconddtima delle seguenti
micro categorie o famiglie (si veda la tabella sada).

Tengo a precisare che ai fini del progetto nonemoito in alcuna
considerazione ulteriori varianti che potrebberdgre ad un aumento
esponenziale delle famiglie, vedi il tipo di tessatdi pelle,oppure il colore
che in ogni caso non avrebbero inciso sulle volumgeso di ciascuna

La categoria outdoor non e stata volutamente itassgroiché € una linea
nuova ancora in fase di start-up, il cui studiol@slal mio progetto.

iveorrm___EaImosin___ BjLampADE 4 1appen BAessie  Bllaccessort B

Accessorio Accessorio Accessorio Accessorio Accessorio
Composizione Altro ‘Lampada Copriletto Altro b
Divani Mobiletto Lampadari Copripiumino Bicchiere
Elemento divano Cabinet Lampada_da_tavolo Cuscino Candela
Elemento letto  Canova Federe Candeliere
Letto Cassettiera Lenzuola Lcd
Materasso Coffee table Sella Portafoto
Poltrona Consolle Plaid Portalume
Pouff Leggio Trapunta Tavola
Sedia Libreria Vasi

Madia Vassoi

Scrivania

Specchio

Tavoli

Tavolo notte
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3.1.2 ANALISI MIX DI VENDITA

In seguito ho effettuato un’analisi campionarialsoglini del 2009 ed
un’analisi delle spedizioni in programma nel mesesame al fine di
selezionare quelle categorie che presentano maggnmortanza per
'azienda.

Portafoglio ordini 2009

m IMBOTTITO

= MOBILE

W TESSILE

m LAMPADA

m SPECCHI

m OUTDOOR

m VASO

m TAPPETO
CAMPIONARIO

Spedizioni previste 2010

m IMBOTTITO

= MOBILE

= LAMPADA

W TESSILE

B TAPPETO

m ALTRO

m OUTDOOR

m VASO
PANNELLI/SPECCHI

= CAMPIONARIO

Entrambe le analisi sono state condotte prendeonh® ainita di misura il
valore in termini monetari dell'item spedito, poéchazienda privilegia tale
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analisi rispetto alle quantita. Il risultato mostfdaramente come gli imbottiti
e i mobili superano largamente la soglia del 6G¥ividuando in queste 2
categorie I'oggetto principale delle nostre indagin

3.1.3 ANALISI PRODOTTO-QUANTITA’

L’analisi P-Q ci da informazioni su come e suddviisportafoglio aziendale
in termini di quantita spedite all'anno. Serve papire come un prodotto o
una famiglia di prodotti impatta sul costo tota@dla configurazione attuale.

Il focus sull'area spedizione rende necessarimdste tale analisi non ai
codici prodotti, ma a quelli spediti, anche se gida terzisti.

In questa circostanza i risultati ottenuti son@raciati con quelli visti nel
paragrafo precedente, con I'obiettivo di ottenara conferma in relazione
alla scelta delle categorie piu rappresentative.

Quantita spedite anno 2009

m LAMPADA
B TAPPETO

m TESSILE

m MOBILE

m IMBOTTITO
m ACCESSORI

Il grafico mostra chiaramente come la percenttaibde dell'ipotetica
categoria A (mobili + imbottiti) sia scesa nettateenspetto all’analisi
effettuata con il valore (- 23%).

Tale calo e dovuto alla grande quantita di artispkditi appartenenti alla
categoria tessile: questo dato non deve sorprempaecté le famiglie
principali (cuscini,federe,trapunte,lenzuola) séaccessori” della categoria
imbottito.
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Il risultato ottenuto nel complesso non smentiscanto emerso dall’analisi
effettuata sul valore, in quanto le famiglie delsiée presentano un volume
ridotto, quindi meno rilevante in funzione di ugaionalizzazione futura dei
locali atti alla spedizione e al carico .

L’andamento del mercato globale nell’'ultimo esdarciha portato ad un
leggero calo di tutte le categorie, in riferimeatsmumero degli articoli
spediti.
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Lampade Tappeti Tessile Mobili Imbottiti  Accessori

Le previsioni del 2010 sono elaborate in funzioakedquantita spedite nei
primi 3 mesi dell’anno.

Tale dato e utilizzato unicamente per verificare nbn vi fossero grossi
scostamenti con la realta degli stessi periodiicesgircizi precedenti.

3.1.4 IMBALLAGGI
L’'imballo rappresenta un concentrato di funziomdamentali per il prodotto
in esso contenuto, in particolare relativamentamalbito analizzato, le
funzioni pit comuni sono:

- Protezione del prodotto;

- Facilitazione nello stoccaggio e nella movimentaeio

- Agevolazione del trasporto (peso/volume).
Nei codici stoccati all’interno dell’area spedizegrogni categoria presenta
differenti tipologie di imballo.
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IMBOTTITI : dopo il controllo qualita i codici giungono all’atita di
imballaggio nel reparto tappezzeria. Qui 2 operapplicano la tecnica del
graffettaggio sul cartone: prendendo le misurecddice modellano I'imballo
di cartone quindi con I'utilizzo di una puntatrickiudono il collo.

Il cartone utilizzato &€ un cartone parzialmentasteate agli agenti atmosferici
e semi-rigido in modo da ridurre il rischio di stamento dell'imballo che
produrrebbe danni ingenti al prodotto.

Non sono utilizzate misure standard di imballaggidrovano imballi di
dimensioni differenti anche per la stessa tipolatjieodice.

In figura: Colli di cartone appena
usciti dall’attivita di imballaggio

La forma maggiormente seguita € quella a paralledelp anche se vi é un
10% di codici che presenta una forma a trapezgcile o non regolare,
causando in questo modo inefficienze nella moviamonhe e nel trasporto.

Il requisito fondamentale che deve essere rispedtahe lo stesso codice non
sia imballato in un numero di colli diversi, comfasrdo gravi difficolta sia
nella ricerca della merce, sia nel calcolo del mwuli spedizione.

L’'imballo con il cartone € sostituito da un boxlpabuando si deve effettuare
una spedizione per via aerea. Tale modalita riehieth maggiore protezione
viste le forti sollecitazioni a cui sono sottopagirodotti lungo il tragitto.
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MOBILI: _Sono imballati in box pallet, con cui arrivano diaenente dal
fornitore. Le casse presentano una luce libera talse che permette I
inforcabilita per il prelievo e la movimentazione.

LAMPADE : L'imballo e costituito da una cassa di legno a famin
parallelepipedo. Non sono direttamente inforcap#r, movimentarle si
utilizzano pallet di plastica sovrapponibili a perel. Questo costringe al
deposito manuale del collo sul pallet in fase diccae ad un ulteriore
intervento sempre manuale
per toglierlo dal medesimo
con notevole costo di
manodopera.

3.2 SPAZI ATTUALI
UTILIZZATI

Il focus della mia analisi e
rappresentato dalle aree
colorate in giallo in figura. In rosso sono tradicidlussi esterni ai locali, le
direzioni sono quelle caratterizzanti il processspadizione e carico.
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3.2.1MAGAZZINO PRODOTTO FINITO

E il locale in cui sono stoccati tutti gli articalhe non appartengono alla
categoria degli imbottiti. All'interno si distingmo prodotti finiti, i quali
devono essere inviati all’area spedizione oltr@aladni componenti
semilavorati che saranno inviati ad altri repaot € relativi contenitori.
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Il locale del magazzino prodotto finito € scheredbile con la mappa in
figura.
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I colori individuabili in figura distinguono le sffalature presenti nel locale da
molti anni da quelle piu recenti.

Le scaffalature “relativamente nuove” (coloratgiallo) comprendono:

1) Scaffale lato est muro: presenta 13 campate *ricéta * 5
livelli.

2) Scaffale situato di fronte alla zona di 1/0O : dms®ni 11
campate * 2 fiancate * 5 livelli.
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Su questi due scaffali sono stoccati mobili raggaipnon
regolarmente nelle varie tipologie (Scrivanie, reitie, Madia ,
Tavoli).

3) Scaffale lato nord: presenta 5 campate *2 fiantatevelli.
Contiene tavolini in pelle, vecchi tavolini da f&afspecchi,
componenti che devono passare dalla fase di mantagg

4) Scaffale per Tappeti: 4 campate*1 fiancata*3 liv8Lcaffale
aggiunto recentemente al fine di creare una susldive per
dimensione e colore dei tappeti. Il nuovo scaféaitato inserito
In una posizione non ottimale per il flusso dei mel picking ,
come e mostrato chiaramente in figura.

Le scaffalature “vecchie” comprendono:

« Scaffalature presenti da molti anni:

1. Lato nord-ovest: 7 scaffali semplici distanziati @8aorridoi, e
caratterizzati da 15 campate per 7 livelli;
| 2 scaffali piu a ovest presentano movimentaziendente a
zero, in quanto questo settore non viene utilizpatticamente
mai, vi sono stoccati codici obsoleti .
Altra annotazione. La quasi totalita dei primiZlii del
corridoio centrale e stata volutamente resa inaduiésa mezzi
e operatori per la presenza di tessuti preghdivello 1 nello
scaffale pit a est continua la suddivisione di &ipper
tipologia, destinata ad essere trasferita nellfaesapposito.

2. Scaffale lato ovest dimensioni: 22 campate *1 fa&acs livelli
Troviamo stoccati principalmente accessori, cCong rarano e
relative scatole, vassoi, portalampade.

3. Scaffale lato est: Dimensione 15 campate*1 fiarfcataselli.
Contengono poltrone, basamenti , ma principalmeodci
obsoleti.

La maggior parte degli articoli presenti nel magaaprodotto finito e
acquistata su commessa : questo perché il clieesggente e fa richieste
particolari che non giustificano un approvvigionameea scorta. Fanno
eccezione alcuni codici :
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« Tappeti (in questo caso infatti, il lead time did@6rni € maggiore
dell'obiettivo di evasione ordine dell’azienda).

* Vasi.

* Alcune tipologie di lampade.

La “flotta” dei mezzi di movimentazione presenté magazzino
comprende :

- 2 carrelli commissionatori in quota di larghezzaem inferiore alla
larghezza dei corridoi lato nord-ovest.

- 1 carrello elevatore frontale a tre ruote utilizzper la movimentazione
verso altri reparti.

- 1 carrello elevatore retrattile, utilizzato (rararted per il prelievo delle
casse dei mobili dai vani piu alti.

- 2 trans pallet manuali.

- Carrellini manuali a ruote, utilizzati in partieoé per il trasporto di colli
di dimensioni inferiori e di semilavorati.

Nelle attivita interne al locale sono impiegatesbrse umane a cui Si
aggiungono generalmente il responsabile di magazziun paio di operatori
esterni. Nel magazzino prodotto finito vi € anchéarea di controllo qualita
per i resi di rientro da fiere o negozi la cuiadzmione da progetto era indicata
nell'area segnata in figura.

N H
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3.2.1.1 CRITICITA’ EMERSE NELL'OSSERVAZIONE DEL MAG AZZINO
PRODOTTO FINITO

Effettuando un’analisi qualitativa, abbiamo pottitevare alcune forti criticita
relative all’ambito logistico, in particolare sitaouna forte inefficienza in
riferimento a:

- SCAFFALATURE

La saturazione degli scaffali non e ottimale, ¢iGtroppi vani vuoti o
sottoutilizzati. Il riempimento degli stessi é d#io principalmente alla
soggettivita del responsabile magazzino e del pjdanza alcuno studio su
dimensioni e imballi.

- PRESENZA DI STOCK A TERRA.

L’obiettivo finale sarebbe quello di stoccare adda minor quantita possibile.
Attualmente questo non avviene, anzi in diversitpurodici eccedono le
zone situate a terra come dimostra la situaziofiguma. (in celeste sono
contrassegnate le aree in cui i colli sono stoecédira).

Tale situazione comporta:

1. Enormi difficolta di manovra dei mezzi di movimerine con
conseguente incremento notevole dei relativi atisti
movimentazione.

2. Impossibilita di raggiungere alcuni vani di detemate campate,
se non spostando i colli a terra.

3. Percorsi non ottimali all'interno del locale .

4. Difficolta nel prelievo dell'articolo a terra o aididkura difficolta
visive nell'individuarlo per lo stoccaggio eterogere senza
regole di numerose varieta di codici.

45



5. Siraggiungono fino a 6 livelli di sovrapposiziodieetta,
presentando in alcuni casi pendenze pericolose.
- GESTIONE DEI RESI

Sono codici di rientro da show-room e da fiere.@stoccati in zone distinte
del magazzino.

- .l picco dei resi si ha ovviamente nelle settimanmediatamente
successive all'evento fieristico.

- Negli ultimi anni si ha avuto un notevole aumeméb numero degli
show-room; questa variazione ha portato ovviamentgrande
incremento nella quantita di resi, di cui non gm®uto conto in fase
di layout e di progettazione del magazzino stesso.

Non e un caso che la categoria dei resi costituiseaquota rilevante dei
codici stoccati a terra.

- STOCCAGGIO DI CODICI OBSOLETI

Trattandosi di un magazzino fiscalizzato,non € ipdseseliminare della merce
senza il consenso della direzione aziendale o Aatiministrazione.
L’azienda cerca di riallocare i codici su nuoviioidma il continuo mutare
delle esigenze dei consumatori non agevola quéstdag pertanto
determinati articoli tendono a rimanere in magazzin

Raccogliendo la testimonianza degli operatorindatjazzino, ho appurato che
vi sono alcune campate su cui sono stoccati coati@imente inutilizzati, che
non sono movimentati da anni. Questi costituisg@apitale immobilizzato,
soggetti ad un progressivo deprezzamento, ed onowg@azio che incide sui
costi dell'azienda per illuminazione, riscaldamer@mmortamenti.

- ASSENZA DI UN'AREA DEFINITA DI CARICO/SCARICO,
SOVRACCARICO DELLA FIGURA DEL CARRELLISTA

Vi & un’unica persona (con il relativo carrelloweléore) a cui € assegnato sia
il compito di movimentare la merce fuori dal magaez sia di stoccare i
mobili negli appositi vani. Una parcellizzaziondléattivita sarebbe utile, (si
pensi in particolare all'introduzione di un secomdorellista per la
movimentazione interna).
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- ASSENZA DI UN SOFTWARE DI MAGAZZINO

Il sistema gestionale € utilizzato dal responsatiilpagazzino unicamente per
segnare nel planning che il codice si trova stacpatsso il magazzino.
Questo sistema e basato soltanto su un passagdpcwinenti cartacei, oltre
che sulla memoria dell’allocazione precedente. pemette di avere una
corretta mappatura dello stesso con inefficienagteali, informative e di
conseguenza economiche .

3.2.2. AREA SPEDIZIONI

L’area spedizioni e suddivisa in 3 spazi:
1) Magazzino Spedizioni
2) Spazio coperto spedizioni

3) Locale sussidiario
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« MAGAZZINO SPEDIZIONI

Locale in cui sono raccolti gli imbottiti imballadi termine della linea
produttiva ed altri prodotti finiti destinati adsese caricati sui vettori per la
spedizione.

L’entrata di questo magazzino e situata nel lagsbdove e collegato al
reparto tappezzeria, mentre 2 porte lo metton@matto con I'esterno. Altre
2 porte situate nel lato nord lo collegano con edfparti interni, piu
precisamente un locale atto allo stoccaggio déi &akil reparto taglio
poliuretano.

Non vi & alcun utilizzo del sistema a pallet, nesspresenza di scaffalature,
lo stoccaggio avviene per sovrapposizione diraitaicolli direttamente
appoggiati a terra.

Il magazzino e organizzato per box cliente (in determinata area, detta
Baia, sono stoccati tutti i prodotti destinati adaliente) diviso idealmente in
3 zone di stoccaggio, definite dalla presenzaabreidoi di larghezza 2 m che
si estendono longitudinalmente alla direzione daat All'interno di

ciascuna zona, la distanza tra una baia e l'altt@i@bile e non disegnata, la
caratteristiche comune é la ridotta larghezza deidoi interni alle baie, nella
gran parte dei casi inferiore a un metro, che ptgane I'accesso unicamente
all’operatore privo di mezzo.

Nel magazzino vi e la presenza di un locale inteadlibito a falegnameria, al
cui fianco troviamo uno spazio in cui giacciono ipalfi e altri materiali
utilizzati da questo reparto che puo ritornareeutil un’ottica di re-layout.
Solo nel lato nord queste aree sono approssimagingamispettate, come si
nota dalla presenza di 2 aree perfettamente ingmaili: una riservata ai
codici destinati ai colli contrassegnati da etitheéli colore giallo (mercato
domestico) ed una contrassegnata da codici diealorurro (mercato
europeo). | codici non destinati a queste 2 arae sstoccati per box cliente
senza alcuna suddivisione delle aree di proveniersemza alcun tipo di
razionalizzazione all'interno.

L’eccezione alla suddivisione per box cliente eragentata da alcuni
prodotti finiti che sono stoccati per tipologie gatto, in particolare:
- Tappeti (la cui posizione nella mappa e identificd@l Codice 1)
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- Reti (Codice 2)

- Materassi,letti,tavoli (Codice 3)

- Cuscini e specchi (Codice 4), stoccati nelladideeaparto tappezzeria
In prossimita dell’output lato est vi sono 2 urdiacarico:

1. Semi-rimorchio (dimensioni esterne: 2,5*13,3*2,#hkui sono
stoccati colli trasportati in tutta Europa.

2. Cassa mobile (dimensioni esterne: 2,47*9,3*2,5b0os stoccati
codici destinati alla distribuzione in Italia.

Il ritiro di queste 2 unita ad opera del rispettixgitore avviene il venerdi sera.
Sia il imorchio che la cassa mobile, nonostardgeighino nello stabilimento
per tutta la settimana, non comportano costi di agazzinamento ulteriore
per I'azienda. Il contratto attuale con lo spediroe prevede queste
condizioni, probabilmente dettate dal potere caniade forte che ha I'azienda
nei loro confronti.
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« SPAZIO COPERTO SPEDIZIONI

Area esterna ai locali, coperta da una tettoiaficomli protezione da agenti
atmosferici. Sono presenti 3 scaffali:

- 2 scaffali singoli presentano 3 livelli per 3 cangd.a dimensione del
vano e di (2,7*1,2 h) m.

- 1 singolo presenta 4 livelli *4 campate. La dimene del vano e di
(2,5* 0,97h) m.

Su questi scaffali sono stoccati pannelli di cagtdnvarie dimensioni
destinati all'imballaggio degli imbottiti che esapdal reparto produttivo.
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Sulla parete sud dell’area vi sono i carica badtpar i carrelli elettrici. Il buon
senso suggerisce che sarebbe opportuno tenera Iidvera adiacente, dove si
nota invece la presenza di box-pallet contenemcpralmente mobili e
lampade. Tali codici sono stoccati anche nei présgli scaffali.

Ho effettuato un’ analisi in riferimento alla quatdi box-pallet situata in
questa zona per 4 settimane.
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L’'area e percorsa sia da mezzi di movimentaziotezria che da camion, la
presenza di stock a terra numerosa e costante (€onustrato dal grafico)
non aiuta il flusso ottimale.

Nella mappa sottostante sono indicate in azzurzote in cui € presente
guesta criticita.

0| m_%
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« LOCALE SUSSIDIARIO.

Spazio utilizzato come polmone di emergenza pmafjazzino spedizione.
Inizialmente quest’area veniva utilizzata per oagiere la merce destinata
agli ordini piu prossimi. Nel corso della mia espera, I'elevata saturazione
del piano terra ha “scoraggiato” questa iniziatiVéocale (costruito appena 2
anni fa) presenta 2 porte che lo collegano corndies, mentre internamente
una scala porta ad un soppalco superiore. Occogptspre che il piano terra
termina in corrispondenza dell’inizio del soppalco.

Nel piano terra sono stoccati casse di legno, tasalli di rientro senza alcun
tipo di razionalizzazione. Lo stoccaggio e effetibugttraverso
sovrapposizione diretta, non vi sono spazi di asmxescorridoi, per prelevare i
codici ubicati verso la parete occorre spostatedlitaltri. Il lato sud-est del
locale € utilizzato per uso non aziendale, (arearaz nella mappa) pertanto
non e utilizzabile come area di stoccaggio. From¢gite a quest’'area e stata
creata un’area riservata ai resi dei clienti, ateeliga tutti i problemi elencati
sopra.

Il soppalco superiore, raggiungibile con una sdaldato nord-ovest € uno
spazio attualmente poco saturato. Vi e uno scaftadecontiene scorte di
pluriball e gomma, affiancato da colli obsoletientrati da ordini precedenti.
Nel piano di lay-out del 2008 il soppalco dovevsege dotato di un piccolo
montacarichi e scaffalato al 50% per ospitare dptt in spedizione con
ingombri minori.

Tale proposta non e stata realizzata: il passatjgiodici tra i 2 piani avviene
con l'aiuto del carrellista che tramite il carreditevatore innalza i codici fino
al piano superiore, dove altri 2 operatori li pvaleo.
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Nella fase iniziale del mio progetto ho passat@ivgiorni sul campo per
comprendere le dinamiche, i ruoli, i tempi caratiEanti queste aree.
L’obiettivo del mio progetto riguarda la razionakézione dell’area
spedizione, pertanto d’ora in avanti il magazzinadptto finito non sara
oggetto di analisi (perlomeno direttd)lavoro del sottoscritto, pur
proponendosi di fornire delle soluzioni in graderdgliorare I'efficienza
delle attivita legate alla logistica in uscita et un campo di applicazione
“limitato”. Mi preme tuttavia sottolineare che sopi@senti problemi di lay-
out di stabilimento che richiederebbero una radispazione dell'intero
impianto industriale. Tra queste emerge in marierpida la criticita dovuta
alla duplicazione del magazzino prodotto finito.

3.3 STUDIO DEL LAY-OUT DEL MAGAZZINO SPEDIZIONE
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3.3.1 RAPPRESENTAZIONE IN PIANTA

L'assenza di un lay-out di stabilimento aggiornata scala mi ha portato ad
effettuare le misurazioni relative alle dimensidai locali, alle loro strutture,
alle aree che lo compongono. Attraverso un misuedtaser, ed un metro da
“cantiere” per le piccole distanze sono riusciteeffiéttuare una precisa pianta
in scala dell’area oggetto di analisi.
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Le distanze dai confini dello stabilimento sono artpnti, al fine di progettare
correttamente le aree destinate al carico.
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3.3.2 VINCOLI STRUTTURALI: LE PORTE

Le dimensioni delle porte o degli spazi di apextina un reparto e l'altro sono
molto importanti , poiché occorre che permettamoiretto passaggio dei
codici e dei mezzi di Handling atti a trasportarli

Un corretto flusso fisico dei prodotti non potr&e&® raggiunto se non si tiene
conto di questo vincolo, che assume notevole niieaanche nella scelta dei
mezzi di movimentazione.
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Nel seguito del paragrafo sono elencate le dimengmisure espresse in
metri) e le caratteristiche strutturali

55



PIANTA DIVIDE.... DIMENSIONI
A MAGAZZINO P.F.- ESTERNC LATO 5UD 4,5*5,2h
B TAPPEZZERIA- ESTERNO LATO OVEST 5*0,3*5h
C TAPPEZZERIA- SPAZIO COPERTC SPEDIZICNI 2,6%2,6h
D TAPPEZZERIA-MAGAZZING SPEDIZIONI 2,54%0,77*2,4h
E MAGAZZING SPEDIZIONI- MAGAZZING FUSTI 3,5%0,32 *3,5h
F MAGAZZING SPEDIZIONI- REPARTO TAGLIO POLIURETAND 3,5%0,32*3,5 h
G MAGAZZINO SPEDIZIONI- ESTERNC LATO EST 3,9*0,4*5h
H LOCALE SUSSIDIARIO-ESTERNC LATO EST 5*0,35%*5,4h
1 LOCALE SUSSIDIARIO-ESTERNG LATO NORD 4,96%0,35 *5,4 h
L MAGAZZING SPEDIZIOMI-ESTERNO LATO SUD 3,29*04*5h
M SPAZIO COPERTO SPEDIZIOMI-AREA SPEDIZIONI 56%*6,5h

Le dimensioni non sono l'unico fattore che condiaoil passaggio tra 2
locali. Lo stato della pavimentazione, eventualaosli o dislivelli sono altresi
importanti. Durante la nostra analisi nello speaifsi € osservato che :

-Porta A: Vi e un dislivello a favore dell'interrtel locale (ovvero
I'interno e piu alto). Presenza di uno scivololsib est della porta, di
dimensioni 1,8 *0,53m;

-Porta B: Dislivello a favore dell'interno del IdeaPresenza di uno
scivolo centrato di lunghezza 1,97m;

-Porta D: Dislivello di altezza 0,6 a favore del@pezzeria. Presenza
di uno scivolo che occupa tutta la lunghezza dquilda. Porta non
tenuta sempre aperta causa la mancanza di bloidtssaggio;

- Porta G:La guida della porta causa un dislivdilan paio di
centimetri. Il terreno € molto consumato con laspreza di vere e
proprie “buche”;

- Porta | e H : Dislivello leggero a favore delteénno del locale.
Pavimentazione interna in lastre di quarzo rossgdrta scorre su
guida situata a livello del terreno;

-Porta L: la porta si muove lungo una guida scaieavente una corsa
che presenta un rialzo da terra di un paio diRavimentazione molto
consumata.

3.3.3 RILEVAZIONE INTERNO LOCALI

Il passo successivo € stato quello di rilevareikune interne ai locali, al fine
di creare una “fotografia della situazione attuale”
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Voglio precisare che la disposizione dei colliiatérno dell'area non & né
omogenea ne regolare. | confini tracciati rappresenle aree (poco definite)
Su cui vi e I'abitudine di stoccare i codici.
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3.3.4 INDIVIDUAZIONE FLOW CONTROL POINT

Al fine di effettuare una corretta analisi dei Buattualmente presenti
nell’area si e resa necessaria l'individuazionaldiini punti di riferimento
rappresentativi delle singole attivita .

| Flow Control point individuano i punti di scandbmateriale che
coinvolgono il processo di spedizione. Nelle figirelicate in rosso) e
possibile individuare i Flow Control Point caraizeanti il processo della
logistica in uscita. Per valutare aree sufficiergata grandi mi sono basato
sull'uso dei baricentri .
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ELENCO FLOW CONTROL POINT
Nome Sulla pianta Indica il punto...
Mag. P.F. 1 dove partonc i mobili ed i tappeti con destinazione area spedizicne
Ovest Tapp. 2 dove vi & lo scarico della merce del fornitore o da rientro
prep. Tapp. 4 dove sono lasciati i codici imballati in uscita dalla tappezzeria
Cuscini,specchi 5 baricentrico della zona in cui sono stoccati cuscini e specchi
Carico Sud 7 in cui la merce & in attesa di essere caricata
Carico Est 2 in cui la merce & in attesa di essere caricata nei vettori Tramo e Novati
Carico Est 2 9 in cui la merce & in attesa di essere caricata
Zona U.E. UE baricentrico alla zona in cui sono stoccati i colli destinati ad essere spediti nella zona UE
Zona lta ITA baricentrico alla zona in cui sono stoccati | colli destinati ad essere spediti in Italia
AreaD D baricentrico all'area di stoccaggio Diin quest'area troviamo anche i tappeti)
Area C C baricentrico all'area di stoccageio Clin quest'area traviamo anche le reti)
Carico Sussidiario 10 in cui la merce & in attesa di essere caricata
Sussidiario A A Baricentrica alla zona dei resi e in cui sostano i mobili
Sussidiario B B Baricentrico all'area in cui sostano i mobili
M, T, L i} baricentrico alla zona in cui sono sono stoccati materassi, letti
Spazio cop. sped SCS dove sono scaricati | mobili provenienti dal mag.Pf
Soppalco 3 baricentrico al soppalco del magazzino
Falegnameria 11 baricentrico all'area in cui si trova materiale per I'adiacente reparto falegnameria

3.4. ANALISI DEI FLUSSI

L’osservazione della “vita” di reparto mi ha pada individuare con quali
locali I'area spedizione presenta flussi rilevantheno. La suddivisione é
espresso in modo qualitativo (si osservi la legesadtostante l'illustrazione).
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MABAZZING FUSTI

LEGENDA:
B FLUSSO ELEVATO

Bl FLUSSO MEDIO

| | FLUSSO RIDOTTO

| |  FLUSSO NULLO

3.4.1 FROM TO CHART DELLE DISTANZE

L’ individuazione dei punti di scambio materialicestudio dei flussi
all'interno dell’area mi ha permesso di creareranf-To Chart delle
distanze.

La From-To chart € una matrice che sintetizzaflermazioni quantitative
rilevate durante lo studio della situazione as-is.
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La tabella mostra (in metri) le distanze percorglidbperatori per
movimentare | materiali tra 2 qualsiasi dei flowntol point .

Mgk Owestlapp  prpl. (Ut Spe. [ (e (ar.E2 Area UE Nreall Aread Meal  Cusidiaio  Suss A S8, B Mt T.L S0S Sop. Falegnameria

Mg PF,
OvestTapp.
pep.Tapp.

Custin, speceh
Caren S
(ar st
(aroEst2

TonaUE
Tmnalfa
Aread
AreaC

Carco Sussiderio
SussdiarioA
Susidiario B

MTL

Spario cop.Sped.

Soppalo

Folegnemeria

Il calcolo é stato effettuato utilizzando le distamettangolari. Si precisa che i
valori ottenuti non esprimono la distanza piu brege2 punti qualsiasi, ma
individuano i metri effettivi percorsi con il laydt attuale dell’area, tenendo
conto dei vincoli d’'ingombro presente e dei percreali .(Nei casi in cui vi
fossero piu alternative di percorrenza ho calcdittistanza del percorso
effettuato con maggiore frequenza).

| dati ricavati possono essere utilizzati al finealcolare il costo attuale della
politica di trasporto.

3.5 MAPPATURA DELLE AREE DI STOCCAGGIO

La mappatura delle aree e stata effettuata direttéarifrom field”.

L’'ampiezza di queste aree viene indicata fnllassenza di un sistema a pallet
non permette di misurare I'area in numero di UD@leTdato sarebbe stato
molto utile per il progettista del re-layout aldidi effettuare le opportune
conversioni per un eventuale stoccaggio in scatfeda
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MAGAZZINO AREA SPEDIZIONE

All'interno del locali si individuano 5 aree diogicaggio per i prodotti
prossimi alla spedizione, rappresentate in figoraiaettangolari colorati: una
per i colli destinati all'ltalia, uno per i codidestinati agli stati dell’'Unione
Europea, 2 con destinazione nel resto del mondtdtira per i letti. Nella
tabella seguente sono illustrati tutti i dati cleetgano al calcolo dell’indice di
occupazione superficiale del locale.

Nome Area [m2]

C 418,32
D 189,66
ITA 117,72
UE 67,32
App.Fal 55,89
Falegnameria 91,35
LETTI 30,51
Area occupata 970,77
Area Totale 1203,6
Indice di occupazione 81%
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LOCALE SUSSIDIARIO

Ai fini del calcolo sono state introdotte due ipste

1) Le aree A e B presentano una forma rettangolarépéitare il calcolo,
nonostante nella realta non presentino confinileege definibili;

2) 1l soppalco non e totalmente libero, ma la preselzadici obsoleti rende
guest’'area ipoteticamente utilizzabile per lo saggpo.

Nome Area [mz]
Area non disponibile 118,5
A 93,24
B 169,68
Scale 15
Area occupata 396,42
Area Totale 496,98
Indice di occupazione 80%
Area Soppalco 302,94
AREA TAPPEZZERIA

A queste aree va aggiunta I'area per i cuscini spglcchi, attualmente
stoccati nel reparto tappezzeria (area blu in &yur

Area =4,98*3,5+7,1*4,7=50,8 M

] 10500

10800

16200

.
N mA 3200 - 2000

@+

[T I

REPARTO TAPPEZZERIA
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3.6 MEZZI| DI MOVIMENTAZIONE UTILIZZATI

Uno dei criteri fondamentali nella classificaziared sistemedi trasporto de
materiali all'interno dell'impianto industriale nigirda il grado d
automazione.

Nell’azienda tutte le attivita relative alla movintazione e allo stoccagg
sono svolte manualmer | fattori rilevanti per la scelta del sistema
movimentazione manuale piu adatto alle specifiglestpzioni funzional
richieste sono relativi alle caratteristiche deteniali, alle caratteristiche d
flussi, al layout.

CARATTERISTICHE DEI MATERIALI ~ CARATTERISTICHE DEI FLUSSI LAYOUT
FATTORI Peso Numero e distanze stazioni operative  Superficie disponibile
Forma Complessita dei percorsi Possibilita di modifica
Dimensione sup di appoggio Entita dei flussi Adattabilita alla struttura
Caratteristiche superficie di appoggio Frequenza Possibilita di espansione
Direzione

Entriamo ora nell’area della logistica in usciteegliamo come avviene
movimentazione dei materic Il collo che esce dall'imballaggio nel repa
tappezzeria e portato all'interno dell’area spexizcon carrelli manual
utilizzati per agevolare il trasporto di unita dirico non pallettizzate (con
appunto il collo). Ledro dimensioni e configurazioni devono adattarte
caratteristiche dimensionali € peso dell’'unita da trasportai®i. riconosconc
3 tipologie di carrelli:

1) Carrelli a 4 ruote con piano di appoggio: utilizzzdr la
movimentazione di tappeti, vasi i colli piccole dimensioni. Ne
maggior numero di attivita questo carrello e utiito da 2 operato

2) Carrello porta casse: € il sistema piu utilizz&arico indifferente d
tutte le dimension

3) Carrellino a 4 ruote. E utilizzato per la movimetaedi divani di
grandi dimensioni o per il loro stoccaggio quande Vobbligo di
tenerli orizzontalment
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MEZZO DI HANDLING

100*100 16 Distanza sharre=28 | NON DEF.

Risulta oggettivo che le dimensioni anche elevaiedlli rendono inadeguati
guesti mezzi sia per lo stoccaggio che per la memtarione.

Nelle movimentazione manuale riveste infatti unodondamentale, sia nella
fase di progettazione, sia nella fase di gestiaeidtemi, I'ergonomicita
delle operazioni manuali nel senso che le operadmeseguire devono
necessariamente adattarsi alle caratteristiche dgetatori al fine di ridurne |l
disagio e I'affaticamento, tentando allo stessopich aumentarne
I'efficienza.

Il numero di carrelli manuali presente nel singlolcale pud subire variazioni
giornaliere, poiché parlando con gli operatori niormano che il piu delle
volte avviene uno scambio con il magazzino prodiiiii o con altri locali.

Occorre segnalare come non vi € un’area di racdoljaesti mezzi, che
giacciono in mezzo alle baie o nei corridoi, dowstituiscono un ostacolo per
il corretto flusso di altri sistemi.
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La flotta di movimentazione
comprende anche 1 transpallet
manuale e 2 carrelli elevatori.

Il transpallet manuale € un mezzo
adibito esclusivamente alla
movimentazione manuale del
carico.

Si utilizza per il prelievo di mobili in box-pallete sue caratteristiche
tecniche sono riportate nella tabella sottostante.

44 | Sollevamento forche h, mm | 115 115
Altezza di sollevamento h,, mm | 200 190
49 | Altezza timone in posizione di guida h,, mm | 1220 1220
415 | Altezza, forche abbasse h, mm | 85 75
419 | Lunghezza totale | mm 1500 1500
= |[4.20 |Lunghezza carrello forche escluse I, mm | 365 365
'§ 421 | Larghezza telaio b mm 520/685% 520f685 %
_qe_’ 422 | Dimensioni forche slell [mm | 45/156/1150 % 45/156/1150 #
= 425 | Scartamento esterno forche b mm | 520/885 ¥ 520/685
4.32 | Luce da terra, centro dellinterasse m, |(mm |40 30
4.33 | Corridoio di stivaggio per pallet 1000x1200 trasversale | A, mm 15251 15251
434 g;:;klisr'g :L:g;aggio per pallet 800x1200 nel senso A mm | 1725 1725 1
435 | Raggio di sterzata W, mm 13700 13700

| carrelli elevatori sono veicoli a ruote (3 o #)giegati per la
movimentazione di materiali di qualsiasi genere ldatervento degli
operatori a terra 0 a bordo del veicolo stessoo®ouniti di attrezzature
(forche) per sollevare il carico ad altezze supedompatibili con un’
eventuale esigenza di impilaggio.

Nell'area spedizione troviamo 2 carrelli elevatfoontali a 4 ruote:
precisamente 1 Cesab Eco_Kg 135 e 1 Cesab Eco Xd 24rrelli sono
utilizzati nel trasporto di mobili e casse e nelperazioni di carico. Nel
magazzino spedizione il loro utilizzo é ridotto Remotivi:

1) L’altezza della colonna non permette il passagegiacdrrello nel locale
tappezzeria,;

65



2) | corridoi non sono dimensionati per il passaggodarrelli elevatori
frontali; inoltre il traffico e gli ostacoli rendanil loro utilizzo in
guest'area
inefficiente.

Nello spazio coperto
spedizioni e nel locale
sussidiario la frequenza di |
utilizzo & maggiore. In
guest’ultima hanno anche
la funzione di sollevare i
codici sul soppalco.

In seqguito al decreto legge
304/91 ogni carrello
elevatore deve recare,in posizione ben visibile, tanghetta in metallo di
identificazione contenente numerose informaziaigrquali :

« Nome del costruttore;
 Modello, numero di serie o di fabbricazione, anntatdlbricazione;
 Massa a vuoto in stato di marcia.

Inoltre per i soli carrelli elettrici:

 Massa a vuoto in stato di marcia senza batterie;
* Massa minima e massa autorizzata per le batteadoee della
tensione elettrica.

Oltre a queste informazioni, attraverso le tartghled potuto ricavare dati
relativi all’altezza di sollevamento in funzionelldgortata e della distanza
dal baricentro. Questo mi ha permesso di crear@nagrafica dei carrelli
elevatori nella zona spedizione riassunta nellelialseguente. Tengo a
precisare che in un’ottica di riorganizzazione kaiglo di segnalare anche
sistemi collegati all'area oggetto del mio studio.
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Mezzo di Handling

Area utilizzo

Descrizione

Distanza baricentro[mm]

\Altezza sollevamento[mm]

Portata reale[kg]

Cesab Blitz 100

MAG.PF

Carrello elevatore frontale

500

4205

900

3 ruote 3000 1000

Cesab Blitz 130 Altri reparti Carrello elevatore frontale 500 4225 1230

3 ruote 3000 1250

Cesab Blitz Eco_KG 135 AREA SPED. Carrello elevatore frontale 500 5600 1450
4 ruote 5000 1550

4000 1650

3000 1700

Cesab Blitz Eco_KD 210 AREA SPED. Carrello elevatore frontale 500 5000 1650
4 Ruote 4000 1900

3000 2000

Cesab Blitz Eco_KD 210 | Nessuna(optional) Carrello elevatore frontale 500 5000 1500
Prolungamento forche 1800mm 4000 1750

3000 1850

600 5000 1300

4000 1550

3000 1650

900 5000 950

4000 1000

3000 1100

CESAB ECO /KD 18.1 | Taglio poliuretano Carrello elevatore 500 3000 1000
Scs Senza forche 4200 1000

600 3000 800

4200 800

1000 3000 500

4200 500

Linde ri4 active MAG.PF Carrello a forche retrattili 500 6995 1400
600 6995 1400

3.7 FLUSSO INFORMATIVO

I Documenti principali che compaioinell’esecuzione delle attivita college
alla logistica in uscita sono principalmente (

- Il planning (si veda cap. permette agli operatori dell’'ufficio spedizioni

visualizzare lo stato di avanzamento della mere®, arrivata dal fornitore
meno, se dirova gia nel locale oppure e ancora lungo la linea produtti

- Il documento di pianificazione delle speioni.

Tale documento viene redatto il venerdi per lareatia successiva. L
pianificazione vuole essere la piu affidabile pb#sj anche se alcur
variazioni possono emergere a seguito di ritarghagjamenti ad opera ¢

clienti.

La visione congiuntdi questi due documenti permette agli operato
portare avanti le attivita di spedizione e conse

3.7.1 STRUMENTI INFORMATIVI A SUPPORTO DEGLI OPERA TORI

All" interno dell’area spedizione i colli sono datdi 2 tipologie di etichett

1) Un’etichetta colorata atta a simboleggiare I'aredestinazione del collc
utilizzata per fornie un supporto visivo immediaagli operatori nell¢
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operazioni di deposito e di ricerca della mercee<pel etichette sono attaccate
al termine della fase di imballo nel reparto taeem. | codici proveniente

dal magazzino Prodotto Finito non presentano quetsthetta, ed arrivano
nell'area spedizione privi di questo riconoscimento

2) Etichetta principale su sfondo bianco, attaceatarmine dell'operazione
di imballo nel reparto tappezzeria e sui codicngidai fornitori nel Mag. PF.
Sono contenute tutte le informazioni rilevanti:

- Numero di ordine e di riga come riportato sulrfPiag;

- Codice e Nome del cliente;

- Il riferimento che ci informa se si tratta di ardine retail, contract o fiera.
- Il codice del collo a sistema e la relativa desone.

- La quantita da spedire;

-Il numero progressivo di collo sul totale in custato suddiviso il codice nella
fase di imballaggio (es. ¥z significa che l'articél@tato suddiviso in 2 colli di
cui quella e la prima parte, nel magazzino si donaare quindi anche 12

CLIENTE 08189344 904821/20 1 / 2

Q04821 =20

RIF.TO RETAIL ORDER QTA' 2

AFCMO50 TAVOLO NOTTE S0XS0XS50H R/PELLE
XX000XKKX L U006 ROSSO RIGIDO

68



Si nota immediatamente come su questa etichettirga alcune
informazione riguardo all’'ubicazione nell’area, datte le conseguen.
negative che ne derivano. Non e un caso che i tdinmmierca dei colli d:
parte dell’ufficio spedizioni per prepili al carico siano lunghi e spes
caratterizzati da numerose difficol

Ci preme sottolineare che una razionalizzaziorentdted efficace non pi
non prescindere dall’introduzione di un supporfoimativo che consenta
responsabile di essere enoscenza in ogni momento della saturazione
magazzino e della posizione dei vani non occt

3.7.2 DOCUMENTI UTILIZZATI NELLE ATTIVITA’ DI CARIC O

Le attivita che ricadono nelle operazioni di casomo accompagnate da t
grande quantita di flussortaceo, a cui occorre prestare partico
attenzionell materiale proveniente dal magazzino prodottddie sempre
accompagnato da una commessa che I'operatorarfarérad uno dei
responsabili dell'area per testimoniare I'avventdgasegn:

Il documento principale che accompagna le attivita dcoag il packing list ,
compilato dall’ufficio spedizoni (si veda in fig. il proces$oche fornisce &
vettore le informazioni relative al numero di catsportati oltre al volum
totale e al peso.

[il=}

ULTIMOARTICOLO?,

N5 Fate spesso tassuala

: RICHIAMD _— )
- S SELEZIONE INSERIMENTO
COC.CLENTE £ - ARMRA AN
{ ROnE ARTICOLE NUMERO COLL l

CARICAMENTD
DESCREIONE
ARTICOLO

UFFICIO SPEDIZIONE

CARICAUENTD CARICAMENTE
VOLUMETOTALE
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Questo documento viene consegnato all’autista pdietia sua partenza,
insieme al documento di trasporto e alla fattura.

Un’ attivita particolarmente critica € quella réatalla spunta dei colli
durante il loro carico su camion,container. Sela attivita subentrano errori
o distrazioni vi sono danni economici ingenti parienda, poiché essa dovra
sostenere il costo di una spedizione aggiuntivdgregiungere il collo
mancante a destinazione,oltre al relativo dannomagine. La responsabilita
dell'esecuzione e affidata ad un operatore déitiaf spedizione, il quale
inizia effettuando una verifica direttamente s@arpling. Per ogni codice
individuato, si spunta con il pennarello la corasgente riga del planning e
contemporaneamente da ogni etichetta viene wti@glin riquadro contenente
le informazioni principali del collo al fine di akeeuna prova dell’effettiva
consegna dello stesso al vettore. Questi ritagioonservati insieme al
planning in una sorta di archivio cartaceo deliaiff spedizione .

Al posto dell’ etichetta precedente si attaccacsllb un’etichetta colorata
contenente le seguenti informazioni:

- Numero di riga e di ordine;

- Cliente: dove € indicato il nome del cliente;

- Destinazione: area in cui verra spedito l'ordine;

- Descrizione dettagliata del codice trasportato;

- Numero X/Y. Dove:
Y = n ° totale di colli che devono essere speditin’ informazione
presa direttamente dal packing list;
X = numero progressivo del singolo collo.

Nelle figura seguente € illustrato il processotretaalle attivita di spunta dei
colli pronti ad essere caricati su camion, containe
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3.8 ANALISI DEI TEMPI

La mia esperienza sul campo mi ha permesso diickefina suddivision
delle attivita all'interno dell’area spedizione i ottenere una classificaziol
dei rispettivi tempi ad esse associ [l Tempo di Lavoro degli operatori
tale area puo essere suddivisc

1)Tempo di prelievo e scaric
2)Tempo di movimentazior

3)Tempo dedicato alle attivita di carico su canmiantainer. In questo pun
non e considerato il tempo destinato alla ricemrag raccolta dei codici nel
zone di output, (eccezion fatta per i casi in ale &ttivita € contemporan
alle operazioni di carico) attivita svolta dal pemale de’ufficio spedizioni €
che saraggetto di un altro aspetto dell'anal

4) Tempi dedicati ad altre attivi
3.8.1 TEMPO DI PRELIEVO E SCARICO

Per analizzarédfficienza dell'operazione nell’area spedizione ho effettt
la rilevazione dei tempi di carice scarico sia dei colli imballati in uscita «
reparto tappezzeria ed all'erno delle zone di stoccagg®a delle casse
legno provenienti dal mag. PL’estrema variabilita degli articoli moviment:
ha reso necessario effettuare un’opportuna visione in funzione dell
seguenti variabili:
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A. Numero di operatori coinvolti.
B. Mezzi di trasporto utilizzati.
C. Dimensione del collo.

A) Nelle attivita manuali il numero di operatotigvariare tra una e 2 unita.

B) Si possono individuare: carrello elevatore fedat(raramente utilizzato
all'interno dell’area, & destinato principalmentérasporto delle casse dal
mag. PF), transpallet manuale (anche questo ratamélizzato) e carrellini
manuali nelle varie tipologie. Il non utilizzo dastema a pallet comporta che
i flussi tra la tappezzeria e I'area spedizion@siavasi nella quasi totalita da
quest'ultima tipologia.

C) In relazione agli imbottiti, € possibile efigre una classificazione legata
alle difficolta ed allo sforzo effettuato dagli opeori in seguito alla differenti
dimensione dei colli al momento dell’'uscita dalitata di imballaggio. Ho
definito arbitrariamente 3 categorie:

1. Colli piccoli: imballi di forma a parallelepipedo in cui nessuna
dimensione supera i 100 cm.

2. Colli medi: Imballi di forma a parallelepipedo in cui nessuna
dimensione supera i 180 cm e al massimo una diomesupera i
100 cm.

3. Colli grandi: Imballi di forma a parallelepipedo in cui una dims@ne
supera i 180 cm o almeno due dimensioni superdgt@icm .

In relazione ai mobili, effettuando queste openaizaitraverso I'utilizzo di un
carrello elevatore non si e ritenuto utile procedsa alcuna classificazione.

N° Operatori Mezzo Tipologia collo Media tempo prelievo(s) |Media tempo scarico(s)

1 Carrello elevatore CETLE 1,0 23
Mobile i 8,0

1 Transpallet manuale Mabile 134 9,5
Piccolo 6,1 16,7

1 Carrellino manuale Medio 16,2 224
Grande 271 35,9

Piccolo 7.5 8,5

2 Carrellino manuale Medio 20 43
Grande 26,3 37,2

M,L a2 39,3
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3.8.2 TEMPO DI MOVIMENTAZIONE

Indica l'effettivo tempo di trasporto della merca e varie aree individuate
dai flow control point. Nella quasi totalita deisi, si utilizzano carrellini
manuali. Nei casi in cui la movimentazione é etfath attraverso I'utilizzo di
un carrello elevatore il tempo e indicato nellanoa seguente con il colore

verde. oo . .
From to chart tempi di movimentazione

s s | e cani2 UE m aread AresC A Suss A S B, Mt T s o5, Falegnamena
sussidiatia

g o7 190

prep. Tapp. 5 3 50 26 53 Ex 60 80 48

Carloa Sud 180

Carico Est 128

aaaaa

3.8.3 TEMPO DEDICATO ALLE ATTIVITA’ DI CARICO DI CA  MION,
CONTAINER.

Il tempo di questa attivita e funzione di:

A) Numero di colli trasportati
B) Numero di operatori coinvolti
C) Zona di carico utilizzata.

Ho effettuato una reportistica diretta osservangestp attivita in riferimento
ad un numero significativo di casi (circa una tireg), di cui riporto un estratto
in figura.
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Articoli caricati N operatori  N° responsabile spedizione  N° Totale persone coinvolte Minuti evasione attivité Zona di carico/Baricentro

14 ] 1 ] U 1
)] 5 1 1 50 10
H 5 1 ] 50 1
il ] 1 4 il 5C5
i ] 1 f 125 10
4 4 1 3 ks 55
i) 7 1 § 15 1
il 4 1 3 3 85

L’elaborazione di questi dati mi ha permesso divare i seguenti indicatori, |
guali indicano rispettivamente il numero di operia¢al il numero di minuti
impiegati per il carico di un singolo collo:

operatore/collo Minuti/collo
0,28 1,73

Proiettando i dati su un singolo operatore, vogtiaroavare il tempo medio
che ogni operatore utilizza per il carico di ungsilo collo.

1,73/28 * 100 6,18 minuti.

Il risultato conferma le nostre preoccupazioniaatiancanza di efficienza
nelle operazioni di carico.

3.8.4 TEMPI DOVUTI AD ALTRE ATTIVITA’

Rientrano in questa categoria i lavori compiutildageratori dell’area
spedizione non raggruppabili nelle classi precademte quali (in ordine di
frequenza):

- Riposizionamento, impilaggio e sistemazione dédi.col

- Movimentazione della merce all’interno della siragatea.
- Scarico di merce da camion di fornitori.

- Attivita manutentive e di pulizia all'interno dedfea.

3.8.5 ANALISI DEI DATI SUL CAMPO

In seqguito all’osservazioni effettuate nel corgtlelgiornate trascorse in
reparto ho elaborato i seguenti dati:

« ORDINE DI GRANDEZZA DEI| TEMPI
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Ordine di grandezza riferito alla

singola operazione

60
50
40
30

20 M Durata media [min]

10

T prelievo e T mov T Carico
scarico

« SUDDIVISIONE DEI TEMPI NELL'’AREA SPEDIZIONE

L’osservazione principale alla base di questo stédthe non vi e alcun tipo
di parcellizzazione all'interno dell’area. Quande@wn attivita da svolgere,
gli operatori sono assorbiti nella totalita in @elirezione, e solo una volta
terminata passano al compito successivo. In mifenito alle operazioni di
movimentazione e prelievo e scarico, queste vengetia maggior parte dei
casi svolte a gruppi di 2, mentre gli altri operasmno smistati ad altri
attivita.

Risulta ragionevole in conclusione di introdurnedtesi che la settimana
lavorativa di un operatore non presenta sostardiiédirenze con gli altri ed e
percid possibile suddividere le attivita su unaliti di 40 ore settimanali, che
corrispondono alle ore lavorative di un’ unita caimedopera. Tale modello
permette di superare il limite dovuto al fatto dheumero degli operatori
impiegati nell'area varia anche notevolmente dagiomnata all’altra e
risulterebbe notevolmente complicato calcolareréedd impiego effettive di
una singola unita.

La metodologia di calcolo utilizzata é stata lausage:
A. Tempi di prelievo e scarico; Tempi di movimentazios.

In base ai dati dello spedito del 2009 ho calcdiguantita medie
settimanali. La quantita di imbottiti & stata maggta di un 20%, ipotesi
introdotta per pesare la presenza di quei codigistmo spediti suddivisi su
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piu colli. Nelle quantita spedite mi sono basata@amente sulle categorie
degli imbottiti e dei mobili, poiché gli altri cod oltre a non rientrare nella
fascia A (si veda par 3.1), sono gestiti dagli epei dell'area solo nella fase
di carico su camion/container e rientrano pertaeigaragrafo seguente.
Moltiplicando per i tempi della singola attivitacdtiene il totale delle ore a
settimana. Per concludere divido per 2, numeroi dpglratori che nella
maggior parte dei casi svolgono simultaneamentsteuativita.

B. Tempi di carico

Estrapolando dal planning le 5 settimane maggiotensignificative ho
contato il numero di spedizioni effettuate in gaedettimane, moltiplicandole
per il tempo medio di carico al fine di ottenerauimero medio di ore a
settimana dedicate alle attivita di carico. A qaestlore vanno aggiunte in
media due ore settimanali dedicate al carico smi@a dell'azienda che
vanno nei magazzini o nei negozi e non risultarigp@ening. In base ai
ragionamenti ed ai calcoli sopra esposti, si enotiil risultato espresso nella
figura seguente:

Suddivisione del tempo all'interno dell'area

50
40
30
20

B Ore settimanali
© n B
0 —— —

Totale T prelievo T mov T carico Altri T
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Come e suddivisa la settimana di un
operatore ?

m T prelievo
BT mov
T carico

WAItri T

Uno degli obiettivi principali del progetto e dleedi ottenere una riduzior
di questi tempi, al fine di definire con precisiaheumero di operatol
necessari per evadere le attivita all'interno deda.

Dai dati sopra esposti € possibile tr le seguenti conclusion

* il Tempo di caricoper brevita indicato con §J, e quello che presen
un ordine di grandezza piu elevato, risultandoresitsettore
all'interno del quale si possono ottenere i vantgggenziali piu
sostanziosi in un otta di riprogettazione, specialmente in termin
manodopera impiegata e di costi ad essi colle

» Le categorie dei tempi di prelievo e scarici,) e dei tempi d
movimentazione (,), essendo operazioni eseguite su interva
tempo relativamente bri non potranno portare a miglioramenti
costo elevati.

* |l tempo dedicato ad altre attivita,) deve essere abbass
notevolmente, eliminando le operazioni inutili gpticanti , le quali
POSSONO essere sostituite attraverso una mighganizzazine
all'interno dell’'aree

* | nostri maggiori sforzi in termini di razionali@zione sarann
concentrati sulla riduzione delle categors e Ty.

3.8.6 MANODOPERA

L’azienda si affida ad una societa terzista, foice di servizi logistici da cL
attinge la mandopera necessaria per evadere le attivita altinatelell’aree
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Il numero di personale necessario e stimato giparaiorno dal responsabile
dei servizi generali, in base alle attivita prexiger il giorno seguente e dopo
aver ascoltato il capo facchini su quanti operatedessita per evadere le
attivita.In genere la variabile piu diretta pestana del numero e data dalle
operazioni di carico, con squadre composte dachfac La chiamata minima
per un facchino e di 4 ore.

Il personale é fortemente flessibile ed elastinéatti non viene impiegato
unicamente in quest’area, ma viene utilizzato amperealtri lavoretti
all'interno dello stabilimento (es. svuotare | cgstnel reparto taglio,
appoggio al reparto tappezzeria, handling in unaraigo esterno di
stabilimento). Il numero di facchini/operatori i#t#ati € uno degli aspetti che
presenta le maggiori criticita, in particolare:

* Non vi e alcun controllo sull’efficienza degli op¢ori né sulla loro
operativita.

» L’esigenza di servirsi di una societa terzista@ad una maggiore
rotazione del personale con una conseguente mdwizzazione e
conoscenza dell’area.

» Assenza totale di un criterio numerico per stimianemero di
operatori necessari nell’area.

3.9 CRITICITA' DEL LAYOUT AS-IS

* Non vi e alcun utilizzo del sistema a pallet pestioccaggio della
merce e la movimentazione, questo causa costitelesi&e attivita ad
esse collegate.

» Baie a terra, suddivise per box cliente, senzanalesuddivisione
all'interno delle singole aree.

« Sfruttamento incompleto della capacita di stocoaggvuto al
mancato sfruttamento dell’altezza nel Magazzinod&pene e
all'inutilizzo del soppalco nel locale sussidiario.

* | box cliente sono separati gli uni dagli altrigf@azi molto ridotti, in
cui puo accedervi solamente un operatore senza atdizzo di un
sistema di trasporto adeguato.

 Inutili movimentazioni all’interno delle singolees per la mancata
assegnazione di un posto definito per ogni codice.
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Corridoi non dimensionati in funzione dell'ingomkutel collo ed in
molti casi non rispettati, con la merce che ecdedsee ipotetiche
assegnate.

Tappeti, letti, materassi, reti, specchi sono stoqmer box prodotto
senza alcun ragionamento sui rispettivi flussi.

L’'imballo in cartone non presenta forme geometricgolari. Questo
rende ancora piu problematico lo stoccaggio déi. col

Sforzo fisico notevole richiesto agli operatori .

La sovrapposizione diretta e 'assenza di raziamaliione nella
modalita di stoccaggio causano indici di seletivabbondantemente
inferiori all’'unita.

Assenza di un’area di preparazione e riconoscimeeita merce in
entrata.

| codici sono movimentati nelle singole unita dicstaggio dai facchini,
con numerosi tempi morti riguardanti la sceltaaelbsizione.
Assenza di un’area definita per la preparazionkadeérce pronta per

essere caricata sui vettori.

Assenza di aree di sosta definite per i camiondgw®no essere
caricati.

Elevati tempi per la ricerca della totalita deilcda spedire al fine di
prepararli al carico (difficolta di rintracciabgitdel prodotto).

Elevati tempi per decidere il posizionamento delkerce all’interno del
vettore.

Nessuna parcellizzazione dei compiti all'internd’deea.

La baia di carico maggiormente utilizzata, per winstrutturali non
permette la sosta di 2 camion in contemporanea.

La scelta delle zone di carico non tiene contarélico e dei flussi di
merce tra i vari locali.

I mezzi di movimentazione sono frequentemente atiduaati al centro
di corridoi o all'interno dei percorsi effettualiale caratteristica, unita

all'elevato ingombro del collo trasportato, causgemoli rallentamenti.
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Il carrello elevatore € utilizzato raramente atéimo del magazzino
spedizione e nei pochi casi, non ha prestazionaeziti per via del
poco spazio e dell’elevato traffico.

Tappeti e reti, stoccati in punti opposti alla baiignput, comportano
elevate distanze percorse per riallocarli nellaazdincarico.

| tappeti ed altri colli provenienti dal Mag. Prdtiofinito sono portati

al box di stoccaggio direttamente da operatoriresédl'area.

| cuscini sono stoccati all'interno dell’area tapperia, che € un reparto
produttivo, non un magazzino.

Area di appoggio falegnameria scarsamente utizeaituata nei
pressi di una zona di carico.

Nel locale sussidiario vi € del materiale situadwahti al portone lato
est, con conseguenti rallentamenti e congestionitilall’utilizzo di

una sola via da e per esterno.

Elevate difficolta di accesso ai codici situatpirossimita delle pareti,
guesto causa elevati costi sia per i codici ch@de\essere caricati, sia
per i resi su cui dovrebbe avvenire il controll@lipa.

Il soppalco e utilizzato per la raccolta di rierdrili codici (anche
pesanti) che non vengono rigirati su altro ordine.

Lo spazio coperto spedizioni non viene lasciatertib(in particolare le
postazioni dei carica batterie per i muletti ed@apiu prossima agli
scaffali contenenti i pannelli di cartone), ma \aariilizzato per lo
stoccaggio di mobili proveniente dal magazzino pttafinito in attesa
di essere spediti (il numero di casse di legnauestjarea varia da 30 a
40 unita).

Non vi & alcun supporto informativo per la scelta gisualizzazione
dell'ubicazionedel singolo codice all'interno dell’area. Tutto gte
viene fatto utilizzando memoria e caratteristichggettive (difficolta

di rintracciabilita).



3.10 CALCOLO DEL COSTO DELLA POLITICA ATTUALE

La voce di costo maggiormente significativa &€ aadate quella relativa alla
movimentazione. In particolare analizzeremo il caltlla politica annuale di
trasporto in riferimento ai soli flussi che avvengall’interno del magazzino
spedizione, in modo da poter effettuare un confraintetto con le alternative
che andremo ad elencare nel capitolo 5.

Questa limitazione del raggio di calcolo puo essenévata con il fatto che i
viaggi effettuati nel locale sussidiario presentana forte irregolarita oltre a
non essere svolti nella totalita dagli operatoti@ea. Inoltre, i flussi con
locali esterni alla zona di analisi non vanno cdesati in quanto non toccati
direttamente dal progetto.

In base alle osservazioni reali effettuate neillqgu@ssiamo calcolare la
disposizione relativa dei colli all'interno del neagino.

Presenza colli

W Area C
W AreaD
mIta
m UE

W Tappezzeria

Ricaviamo da queste percentuali il numero mediaatigi annuali effettuati
verso ogni baia di stoccaggio.

Zona di stock N° colli stoccati(Udc/anno)

Area C 4196
Area D 2537
Ita 1464
UE 1171
Tappezzeria 390
MTL 1709
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Il flusso che monitoriamo e di cui vogliamo calaeld relativo costo € il
seguente:

Tempo di primo
prelievo

MOVIMENTAZIONE Tempo di
ALL’AREA DI STOCK movimentazione

Tempo di scarico %

STOCCAGGIO

Tempo di

prelievo
Movimentazione Tempo di
all'area di carico movimentazione

Tempo di
Scarico finale
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Il tempo di primo prelievo e il tempo di scaricadie sono assegnati

arbitrariamente, in quanto sono operazioni semphei non presentano le
criticita e gli indici di selettivita elevati delloperazioni analoghe effettuate

nelle aree di stoccaggio.

| tempi di prelievo e scarico saranno considerstlesivamente in relazione
con le movimentazioni svolte con i carrellini maluaa media pesata con il
numero di operatori attivi, considerando univocditaensione del collo, ci

fornisce i risultati espressi nella tabella.

1 operatore manuale

2 operatori manuali

T medio (s}

6,08

16,2

27,1

7.5

24

26,3

27,5

Tempi di scarico 16,7

22,4

35,9

8,5

24,5

37,2

35,9

Le from to chart relative ai tempi e alle distacpenpletano la base dati da

cui attingeremo per le nostre operazioni di calcolo
Per semplicita assumiamo le seguenti ipotesi:
» | letti sono movimentati sempre da 2 operatori;

» La tipologia degli imbottiti si considera movimetatala una singola
unita, avendo tenuto conto della possibile preseih2aoperatori nella

definizione dei tempi di prelievo e scarico;

« La velocita degli operatori non e scelta come 3rkmmla é data dal

rapporto distanza/tempo misurate nell’as-is ;

* | tempi di primo scarico ed i tempi di scarico fmaono fissati

arbitrariamente in 4 secondi/operazione;

» | colli presenti nelle baia ITA e UE sono movimenterso la baia di

carico 8;

» | colli presenti nelle altre baie sono movimentatiso I'unita di carico

7

| flussi analizzati corrispondono ai percorsi iratimella mappa seguente:
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Nel dettaglio, i passaggi effettuati sono i seguent
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Tempi teorici (h/anno) M. Q0. Tempi effettivi (h/anno)

Area C Trmow 200,48 1 200,48

T fissi 83,23 1 83,23
Area D Tmowv 136,72 1 136,72

T fissi 50,32 1 50,32
Zona lta Tmov 43,92 1 43,92

T fissi 29,04 1 29,04
Zona UE Tmowv 43,59 1 43,59

T fissi 23,23 1 23,23
Tappezzeria Tmov 8,67 1 8,67

T fissi 7,74 1 7,74
Muaterassi, Letti Tmowv 68,36 2 136,72

T fissi 33,9 2 67,8

Totale [ e |



Definito un costo orario per I'azienda di 14,7 &aslcolo il costo della
politica attuale di trasporto nel magazzino spediei

C mov=831,46 * 14,7 42222, 5 €/anno

Al fine di calcolare il costo della politica atteahell’area spedizione, al valore
appena determinato andranno aggiunti:

- Costo delle attivita di carico: la razionalizzazasvolta nel seguito ci
permettera di determinare con meno approssimazjoesto valore. Si
rimanda al capitolo 6 per maggiori approfondimenti.

- Costi fissi del personale: si riferiscono ai castmanodopera non
compresi nel Fov.

Nello specifico, ipotizzando un anno lavorativo gmsto da 220

gg/anno comprendono:

1) Costo di un operatore responsabile magazzino

C,=16,3 *220*8=28688 €/anno

2) Costo facchini: voce che si riferisce al tempo rnoaperto dalle
operazioni di movimentazione e carico. Si assunzesguadra di
riferimento composta da 4 operatori ( valore ri¢adalle
osservazioni effettuate sul campo)

C,=4*14,7*(220*8)*0,47=48639 €/anno

Dove:

0,47 = coefficiente che esprime la percentuale di temmodedicato

alle attivita di movimentazione e carico sul totaie.

Ne consegue che il costo annuo della politica ke sara richiamato con
particolare attenzione nel capitolo 8, & ottenatmmando i valori trovati:

C tot — C:mov"' Ccarico+Cl+CZZ Ccarico+ 89550 €/ann0-
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CAPITOLO 4 : RAZIONALIZZARE GLI SPAZI ALLINTERNO
DELL’AREA SPEDIZIONI

4.1 INTRODUZIONE DI UN SISTEMA A PALLET

In fase di analisi della situazione as-is unaatéidi grande rilievo é risultata
essere I'assenza di qualsiasi forma di pallettioreezper la categoria degli
imbottiti.

Il pallet, unitamente all'imballaggio, contribuisagproteggere il prodotto
durante il viaggio oltre a facilitare le operaziainstoccaggio e
movimentazione dello stesso. Una corretta razienatione dell’area non puo
prescindere dallo studio e dall'introduzione dpbtdi pallet piu efficiente per
la tipologia di merce interessata .

4.1.1 VALUTAZIONE DELLE CARATTERISTICHE DEGLI IMBAL LI DA
STOCCARE

In un settore in cui la standardizzazione € minipwéché le esigenze e i gusti
dei clienti giungono al massimo grado di variahilita scelta verso I'utilizzo
di un pallet non standard risulta obbligata.

Tale scelta risulta conforme con 'andamento delcai® di pallet in Italia,
nonostante gli sforzi fatti a livello normativo paiggiungere la
standardizzazione al fine di:

« Evitare la scomposizione delle Udc lungo il trasppr

» Raggiungere un alto livello di affidabilita e sieaea;

» Abbandonare il pallet a perdere con conseguentzrichi di
risorse ambientali.

| pallet non standard sono progettati per un numedaito di movimentazioni
e sono solitamente fatturati al destinatario daeltaudi carico.
Un’attenta analisi del listino mi ha permesso di:

» Osservare il peso degli articoli al fine di indivatte la portata minima
richiesta.
* Modularizzare le dimensioni.

Nella figura sottostante ecco un estratto dell'@snabndotta :
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Codice Articolo L[cm] B[cm] H[cm] |Peso [kg]
PFcodicel 200 63 69 20
PFcodiced 105 105 90 42
PFcodiceB 280 105 90 a7
PFcodicecC 142 62 45 30
PFcodiceD 260 114 90 90
PFcodiceE 213 108 70 a0
PFcodicet a0 63 120 10
PFcodicesd 168 105 20 46
PFcodice2 235 110 81 o4
PFcodices 145 85 20 20
PFcodice3 304 104 88 83
PFcodiceX7 101 101 34 a0
PFcodicesd 125 95 72 a0
Pfeodicek 240 102 28 75

4.1.2 SCELTA DEL TIPO DI PALLET.

| Risultati tratti dal paragrafo precedente hanowsentito, relativamente alla
categoria degli imbottiti di definire le segueningnsioni:

A. LUNGHEZZA: cinque dimensioni selezionate: nel dettaglio 1000
mm; 1500 mm; 2000 mm; 2500 mm; 3000 mm.
Nella scelta dei valori € risultata necessariamaasima attenzione in
riferimento al punto in cui gravano i piedini deighibottiti.

B. PROFONDITA’: dimensione univoca: 1000 mm.
Tenendo conto della necessita di caricare queksitsa camion larghi
2400 mm, si & simulato I'utilizzo di un pallet poofdo 800 mm. Tale
misura é stata scartata poiché non permettevanigleta stabilita dei
codici, in quanto i piedini fuoriuscivano dal piadioappoggio.

In riferimento al peso notiamo che l'unita di carie contenuta entro livelli
ampiamente inferiori alle portate dei pallet.

Sulla base dei dati ora evidenziati, il pallet zglrato risulta essere un pallet a
perdere molto leggero, del tipo in figura:
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a1

1131114

o
[ 100 netti
v

v

3 diverse misure:

1000 1500 2000 2500 3000

Caratteristiche:

Pallet a 4 vie non reversibile. Sono pallet mongusa vita par
al ciclo di distribuzione della merce che traspoot

Piano continuo superiore in compensato con spessona.

Il piano continuo permette di superare il probledoauto alla
presenza di piedini che possono infilarsi nellaltra gli assi d
un pallet “normale”, causando lo sfondamento dalballaggio
di cartone

Il compensato e stato scepoiché rispetto al truciolalpesa
meno, € piu sottile ed € meno friak

Inoltre presera le seguenti caratteristictadta resistenza al
compressione, basso assorbimento di umidita, caoniti@icon |z
normativa fiosanitaria FAO- IPPC-ISPM15.

Il pallet in compensato e un eccellente supporta peodotti di
basso-medio peso, che richiedono una soluzione di imgglta
robusta, duratura e legge

Blocchetti a base quadrata di altezz-78 mm.

| pallet a perdertendono ad avere un altezza trai 70 e i 90
ma trasportando codici di lunghezze anche supexi@imetri €
stata fatta la scelta di cautelarsi al fine dia@tarchi nel palle
Altezza blocchetti + traverse e piano =114 mm (n

4.1.3 PALLET A PERDERE VERSUS PALLET A RECUPERO

Rappresenta una scelttndamentale nella progettazione del parco .

Vantaggi pallet a perde
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1) Non sarebbe economicamente conveniente utilizzareeupero di
pallet a carico dell'azienda, essendo spediziiodate anche
dall’altra parte del mondo.

2) In riferimento ai paesi europei si avrebbe converaese si
effettuassero spedizioni frequenti e sostanziole ssso luogo
(come avviene per la Barilla con la Coop). In qaesbdo ogni 4-5
viaggi si puo effettuare un’operazione di contorente pallet.

3) Molti paesi richiedono una certificazione del papadlet. In particolare
puo accadere che per ogni recupero effettuatdlétpdestinato alla
spedizione vada nuovamente sottoposto ad un padess
sterilizzazione (con conseguenti costi annessi).

4.1.4 CODICI NON PALLETTIZZABILI

Data la forte eterogeneita degli articoli presergine sono alcuni per cui non
e stato possibile individuare un pallet idoneolpestoccaggio e la
movimentazione. Nello specifico :

- Letti e materassi, caratterizzati da due dimensattorno ai 2 metri ed
una terza quasi trascurabile, non si prestano seteposizionati
all'interno di scaffalature;

-  Tappeti;

- Reti;

- Lampade;

- Cuscini;

- Vasi e vassoi.

I mobili meritano un capitolo particolare. Presewi@ un imballo in legno
(box-pallet) comprensivo di luci alla base che pattono il prelievo tramite
forche, questa categoria non necessita di undisid pallet per la
movimentazione. Lo stoccaggio in quest’area rigaaalo gli articoli che
devono essere spediti nel breve periodo (max agjgrer cui la
pallettizzazione comporterebbe costi non necedsaiiierimento allo
stoccaggio e alla movimentazione di questa tipalaigicodici, si veda il
capitolo 5.
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4.1.5 REQUISITI PER L'INTRODUZIONE DEL SISTEMA A PA LLET
1) Relazione con la fase di imballaggio

L'utilizzo del pallet per la movimentazione edrisporto della categoria degli
imbottiti richiede una maggior attenzione alla fdsenballaggio. Allo stato
attuale, in magazzino vi € un 10% dei codici che pesentano una forma di
parallelepipedo regolare. In un’ottica di razionadizione la presenza di questi
codici non € ammessa, in quanto l'utilizzo del gatichiede che sia
preservata la perpendicolarita e la stabilita deico.

2) Comprensione della supply chain

Il ruolo cruciale del pallet nella situazione to-bel’azienda richiede
un’attenta pianificazione e gestione della logestic approvvigionamento e
dello stoccaggio di pallet.

4.1.6 SCELTA DELLE DIMENSIONI E DEL TIPO DI SCAFFAL ATURA

Gli scaffali impiegati in un sistema di immagazzivento industriale devono
essere incombustibili, sopportare carichi senzard@rsi, resistere ad
eventuali urti da parte dei mezzi di trasporto.

| grandi volumi stoccati e la loro varieta richogm un’attenta progettazione
delle scaffalature, sia per individuare la sceitaigonea in termini di
efficienza, sia per non sostenere costi di investitm e di stoccaggio piu alti
del dovuto. La loro introduzione in un’ottica dzranalizzazione dell’area e di
primaria importanza per superare una delle crtipitl rilevanti, ovvero il
mancato sfruttamento dell’altezza dei locali.

La prima decisione che abbiamo dovuto affrontageaida il tipo di
scaffalatura utilizzata. L’assenza di automaziogléarea, le dimensioni dei
colli ed i mezzi di movimentazione presenti hanmdirizzato la nostra scelta
verso I'introduzione di scaffali a semplice prof@adTale tipologia, che e la
piu utilizzata nei sistemi manuali di stoccaggicaeatterizzata da un indice di
selettivita unitario (rapporto tra il numero di mexenti utili ed il numero di
movimenti necessari).

Il passo successivo ha riguardato la definizionaeodalita di allocazione
del pallet all'interno delle scaffalature. L’allagane in cui il lato lungo e
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posto longitudinalmente rispetto alla direzione c@ridoi permette di
adottare differenti combinazioni di stoccaggioiaterno dello stesso scaffale.

Un* altra decisione di rilievo riguarda I'altezzealgbrimo livello: si puo
scegliere se farlo coincidere con il terreno steggmure alzarlo da terra. Al
fine di permettere il sollevamento del carico sdpreazze del carrello
elevatore, si riduce la larghezza dei corridoi.l§zeli porre il primo livello
direttamente a terra, ottenendo cosi un rispaeodmomico dovuto
all'utilizzo di una coppia di correnti e grigliato meno per ogni scaffale.
Siamo ora in grado di definire i parametri progaitdegli scaffali.

e Spessore montante = 80 mm

» Altezza corrente = 120 mm

* Lunghezza Corrente =3300 mm.

* Lunghezza campata = 3300+ 80 = 3800 mm.

Questa lunghezza permette di avere il carico iackfite di tutte le misure
pallet, assicurando la massima flessibilita akmio dell’area.
Combinazioni possibili : 1 pallet da 3000 mm; ligadla 2500 mm; 2 pallet
da 1500 mm; 2 pallet (2000+1000); 2 pallet (150@)03 pallet da 1000
mm.

» Portata per coppia corrente = 1500 Kg.

» Profondita scaffale =1000 mm.

» Distanza tra 2 scaffali adiacenti = 200 mm.
» Distanza correnti = 1000-2*40= 920 mm.

Il pallet poggia direttamente sui 2 correnti; peitare sbilanciamenti o cadute
dei pallet nelle fasi di prelievo e deposito siegido di inserire un piano
continuo in grigliato nervato. La portata e ampiateesufficiente visti i pesi
dei colli che, comprensivi di imballaggio, diffiollente arrivano ai 200 kg.
L’altezza dello scaffale e dei singoli vani vereHfidita nel paragrafo
successivo, in seguito alla definizione del sistelimaovimentazione
utilizzato. Vi sono un paio di vincoli di cui ocgertenere conto:

- L’altezza del singolo vano dovra contenere lo spagicessario per le
operazioni di prelievo/ deposito del collo. Si igata una freccia
massima del corrente inferiore pari a 3300/250=h#2
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- Definizione del primo livello: si puo sceglierefselo coincidere con il
terreno stesso oppure alzarlo da terra. Si é sde#tinccare le Udc a
livello O direttamente sul terreno.

4.2 INDIVIDUAZIONE DEI MEZZ| DI MOVIMENTAZIONE
UTILIZZATI ALL'INTERNO DEL MAGAZZINO SPEDIZIONE

4.2.1 CARRELLO A COLONNA RETRATTILE

Consente di operare in corridoi piu stretti rispeti tradizionali carrelli
elevatori frontali, ha una velocita inferiore marette di raggiungere altezze
maggiori. L'idea e quella di utilizzare il Linde Rpresente nel magazzino
Prodotto Finito, dove giace quasi’ . prr i
completamente inutilizzato. i |

Di seguito sono elencate le dimensioni :

42 Height of mast, low ered h1 {mm) 2225
43 Free lift hz2 {mm) 1361
44 Lift h3 (mm) 49551
45 Height of mast, extended h4 {mm) 5635
47 Height of averhead quard (cab) hé {mm) 2246
48 Height of seat, minimum, maximum h7 {mm) 1076/ 1166
410 Height of reach legs h& {mm) 476
419 owerall length 11 {mm) 2506
420 Length to fork face 12 (mm) 13567
3 421 overall width b1,/b2 (mm) 123471366
§ 422 Fork dimensians s/eflimm) 40% 20 x 1150
E 423 Fork carriage to DIN 15173, class/form &, B n
424 width of fork carriage b3 {mm) 767
425 Fork spread, minimum,/ meximum b5 {mm) 216/597
4.26 Width between reach legs b4 {mm) 922
428 Reach travel 14 {mm} 5947
431 Graund clearance, mast m1 (mm) a0
432 Ground clearance, centre of wheelbase m2 (mm) 145
433 Alslewidth, pallet 1000 x 1200 across forks Ast {mm) 785
434 Alsle width, pallet 800 % 1200 along forks Ast {mm) 28447
435 Tuming radius Wa {mm) 1683
437 Lenath of chassis 17 (mm}) 1912
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4.2.2POSIZIONATORE FORCHE A GRANDE APERTURA

Attrezzatura che consente di allargare le forano ad uno scartamen
esterno da mm. 560 ad un massimo di 1650 (secondo la marc

Viene montato sulla piastra standard del retragtil@& comandato un
distributore idraulico a doppio effetto con comasddia consolle di guida d
carrello.

| tempi di restringimento ed allargamento forchesmsignificant. La
caratteristica piu importante risulta essere lalegone la qualea
discrezione delarrellista,e millimetrica ed utile quindi a movimentare s
pallet da 1000 che quelli da 3000, comprese tattaisure intermedi
L'utilizzo di questa attrezzatura risulta pertaftodamentale per raggiunge
il massimo grado di elasticitaflessibilita all'interno dell’area.

4.2.3 TRANSPALLET ELETTRICO

Il carrello retrattile non puo svolgere autonomataduatte le attivita svolt
all'interno del magazzino spedizione. In particeléacciamo riferimento all
attivita di:

- prelievo collo dak zona di imballaggio nel reparto tappez:

-carico su camiaicontainer (per ulteriori approfondimenti a riguas vade
al capitolo 6).

Il transpallet elettrico € ritenuto il mezzo piwitko per queste attivit
precisando che analogamente ai “cu¢ manuali esso solleva il cari
solamente per poterlo trasportare non riuscendecea raggiungere altez
superiori. Questo mezzo risulta inoltre particolante adatto negli spa
stretti, grazie alle dimensioni compatte ed ai raggterzata minin

93



La tipologia di transpallet puo variare notevolnegmh questa sede
suggeriamo di utilizzare la seguente: transpalégtreeo con uomo a bordo su
pedana e comandi sul timor@uesta soluzione permette di abbinare una
notevole efficienza nelle attivita di carico a beentificabili vantaggi di
natura ergonomica. La pedana infatti, abbinatacallana protettiva consente
una maggiore sicurezza ed una minore esposizita&ibtazioni. Si consideri

per maggiore chiarezza lo schema in figura:

-

{ __:_\\
|.{: T‘ _\‘ BOOSTO0
- E:j/\ 2400

1800

o L R |

200

Le ruotine anteriori presentano una diametro ra(®6 mm circa).
Caratteristiche tecniche:

- Portata: 1000 kg (inferiore ad una portata standa#®00 kg per via
dell'elevata lunghezza delle forche)

- Velocita: regolabile elettronicamente da 0 a 7,8km

La lunghezza delle forche (2400 mm) e stata seglp@sitamente in modo da
consentire la manovra sopra la piattaforma e pémhensioni dei colli
movimentati. Il peso ridotto dei colli permettentevimentazione su piu
livelli come testimonia la rappresentazione setgien
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La condizione importante € che la somma dei batricéei colli trasportati
graviti al massimo all’altezza delle ruotine e rudtne, per evitare il
ribaltamento.

Teniamo a precisare che I'utilizzo di questi matiziandling deve essere
riservato a personale “interno” e qualificato, iraqto ciascun mezzo rende |l
massimo (in termini di tempi e costi ad essi @dl® se guidato da un
operatore che lo conosca profondamente.

4.2.4 SCELTA ALTEZZA DELLA SCAFFALATURA

Abbiamo tutti i dati per completare ora la progatiae delle scaffalature a
semplice profondita. Nella definizione dell’alteztal modulo base occorre
partire dalla misura dei suoi componenti:

- Altezza del pallet (130 mm)
- Altezza del collo + gioco di sicurezza (ovvero istanza tra il collo e |l
corrente superiore).

L’altezza del collo varia tendenzialmente in unga che va dagli 800 ai 1000
mm, il gioco di sicurezza deve essere maggiorediedccia massima di
correnti (in questo caso 3300/250=13,2 mm) .Tudtavisceglie di adottare
una soluzione cautelativa (gioco = 300mm) al finpatmettere lo stoccaggio
di quei colli che superano l'altezza standard atteassicurare una maggiore
tolleranza agli operatori durante le operaziorpreiievo, in considerazione
dell'elevata voluminosita dei colli.

H vane—= 130+ 1000+300=1430 mm.
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L’altezza di un singolo livello e data da:
H iivello = H vanot H corrente 1430 +120=1550 mm

Mentre si &€ deciso di introdurre una variazioneaiglante il livello 1. Al fine
di permettere il corretto passaggio delle razzecdaelli (altezza 330 mm da
scheda tecnica) si e inserito un gioco di 400 mencbhsegue che:

H vano & 1530 mm
H jiveo 1= 1650 mm (compresa l'altezza del primo corrente).

Il calcolo del numero di livelli della scaffalatuesfunzione dell’altezza utile
dell’edificio e delle caratteristiche del sistemarsbvimentazione utilizzato.

Al netto delle travi e degli impianti di illuminaame, I'altezza del locale risulta
essere di 9700 mm. La scheda tecnica del caaaltwonna retrattile mi
fornisce l'altezza di sollevamento consentitz=8990 mm.

Voglio verificare se il carrello a forche retrattihi permette di caricare al
quinto livello.

H corrente livellos 1650+3*1550 = 6300 mm

Sommando a questo valore I'altezza del pallet pmso a livello 5, risulta
evidente come il risultato rimanga inferiore alteaza di sollevamento del
retrattile. Lo stoccaggio in questo livello risufiassibile, pertanto il numero
totale di livelli degli scaffali sale a 5 comprende quello a terra.

Occorre precisare che i montanti terminano al guarello, lasciando il piano
superiore senza sporgenze al fine di permetteswbxaggio di quei codici
eccezionali che arrivano ai 3500 mm di lunghezza.

IPOTESI ALTERNATIVA

Tenendo conto dell’elevata voluminosita degli atiie ipotizzando la
presenza di colli che eccedono le altezze stamukardia dell’estrema
personalizzazione offerta al cliente, si & valutataossibilita di estendere
I'altezza del livello 1 a tutti gli altri vani.

H corrente livellos= 1650*4= 6600 mm.

96



Al valore ottenuto occorre aggiungere l'altezzapmilet e un’altezza
aggiuntiva necessaria per sollevare lo stessoidabplello scaffale.

H tot livello 5= 6600+ 130 +250=6980 mm

Pertanto, pur se realizzabile a un livello puraradeotrico, scegliamo di
scartare questa ipotesi anche in considerazionetielche ad altezze minori
corrispondono costi di movimentazione totali minaa scaffalatura
introdotta risulta essere del tipo in figura:

1650 1530

4.3 RIDISEGNO DEI CORRIDOI PER PERMETTERE IL CORRET TO
TRANSITO DEI MEZZ| DI HANDLING

Un fattore di grande rilievo nella progettazioneidimagazzino industriale
la determinazione della larghezza dei corridoi. l&kagamo ora i passaggi
effettuati per ottenere un valore corretto.
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4.3.1 DEFINIZIONE SPAZIO IN RIFERIMENTO AL VOLUME D EL
CARICO DA TRASPORTARE E AL SUO PESO

L’elevata voluminosita dei colli stoccati nellareamportano un forte legame
tra questo dato e la larghezza dei corridoi. Laabéita delle dimensioni ci
porta a definire 2 corridoi per 2 tipi di lunghez#= collo.

In riferimento alla sola percorrenza:

LV (Pallet da 2000, 2500,3000)= 3200 mm.

LV, (Pallet da 1000,1500)= 1700 mm

La profondita dei colli € invece univoca ed e statfecon 1000 mm.

4.3.2 TIPO DI CARRELLO ELEVATORE IMPIEGATO PER LA
MOVIMENTAZIONE DELLE UDC.

Nei corridoi il trasporto dei colli avviene mediartarrello elevatore a forche
retrattili. Ricordando che il retrattile si muovadversalmente alla direzione
delle forche, dalla scheda tecnica del Linde R&¢dwvo i dati che ci
interessano:

- Lunghezza forche = 1150 mm. In generale 'UDGiha profondita di 1000
mm, non eccede le forche.

- Lunghezza carrello + forche = 2506 mm.

Il carrello necessita di un posizionatore forclgrande apertura per garantire
una maggiore stabilita del collo viste le elevateahsioni dei carichi. Questa
attrezzatura permette, allargando il lato di prdsarendere i pallet piu lunghi
evitando che questi flettano. L’aggiunta sul cdmtedomporta un incremento
della lunghezza dello stesso di 153 mm, misuradglessore trovata in
tabella.

Oltre al carrello retrattile nei corridoi possomartsitare carrelli elevatori
frontali a 3 ruote trasportanti casse provenieatiacale sussidiario verso la
zona di carico. Questi mezzi richiedono corrido8800 mm nei loro percorsi,
anche se, dovendo solamente transitare e nonueffettiliteriori manovre si
puo pensare di approssimare la loro larghezza aelagdel collo trasportato.

98



4.3.3 CALCOLO RAGGIO DI CURVATURA

| dati individuati sino ad ora prendono in consaone solamente
movimenti longitudinali effettua Occorre analizzare gli spazi necessari
rotazione del mezzay particolare I'informazione «a dal suo raggio ¢
curvatura w=1683 mm. Oltre al semplice raggio di curvaturalesie tener:
conto anche del raggio originato dalla rotaziorieegarche dell’'unita d
carico. Nei carrelli elevatori a montante retre, la distanza del carico vie
sottratta poiche la parte posteriore delle forobwe i trova piu davanti all’as:
di carico, ma dietro.

blz
— — _ 2 2
R—J(Ls (x—1L1)) +(2 )
Dove:

Le = profondita dell’'unita di caric

X = quota che misura la distanza tra I'asse deltéare la proieziondelle
forche sul piano di appogg

b,, = profondita dell’'unita di caric

L = spessore del posizionatore forche a grandd\ap

e
3

b12

13111
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Sostituendo le espressioni con i valori otteniamo:

R, = /(1000 — (353 — 153))2 + 15002 = 1700 mm
4.3.4. CALCOLO TOTALE DELLA LARGHEZZA MINIMA DEI CO RRIDOI
Nell’espressione finale bisogna tenere in consiere:

- Valore del raggio di curvatura del veicolo;

- Calcolo del raggio di curvatura dato dall’'ingomisiel’unita di carico;

- Gioco minimo rispetto ai lati dei corridoi per siemza, manovra. Dalla
letteratura sappiamo che la tolleranza di sicur@regista dalle
normative sia a =200 mm.

ASTz= W,+ Ri+2*a/2= 1643+ 1700+2*10B543 mm(per carichi tipologia
max 3000)

Vedasi calcolo AS3come da norme DIN e FEM.

Confrontiamo queste espressioni con i valori ritiava punti 1) e 2).

ASTj; risulta superiore sia alla larghezza del colla,assguello del carrello.
Approssimando in eccesso al decimale piu prossiengqelta cautelativa si
definisce:

L 1min= 3550 mm

Per la larghezza minima dei corridoi in cui traasd esclusivamente colli
della tipologia 2 (ovvero lunghezza max.1500 mmkgiamo rifarci alla
letteratura in materia che ci fornisce, per i damretrattili, il seguente valore.

L 5min=2700 mm.

Tali valori esprimono la larghezza minima con cevano essere progettati i
corridoi per permettere la corretta movimentazideemezzi di handling.
Nelle alternative di lay-out la scelta deve termreto dei vincoli presenti nel
locale (es. colonne, dislivelli, porte) che potretabportare ad un aumento
della larghezza dei corridoi stessi.
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CAPITOLO 5: MODELLI E METODI PER LA SCELTA DELLA
CONFIGURAZIONE OTTIMALE

| dati in nostro possesso raccolti nei capitoligedenti costituiscono una base
piu che sufficiente per poter realizzare la fasessiva, ovvero la stesura del
progetto di razionalizzazione vero e proprio. L&hvo del presente capitolo
e quello di fornire varie alternative di lay-outl d@agazzino spedizione,
selezionando tra queste le migliori, per poi passda razionalizzazione del
locale sussidiario. Dopo una prima fase in cullgstrano i vincoli comuni a
cui si devono attenere le varie alternative, ilitdp procede con

l'illustrazione di ognuna delle possibili soluzipaccompagnata da
caratteristiche e riscontri quantitativi.

La valutazione vera e propria verra svolta neltaagarte in cui si effettuera
la simulazione di un ordine caratteristico e siraeguale disposizione, per
ognuna macro-alternativa, permettera di avere gtaali minori. Un’analisi
aggregata dei risultati ottenuti mettera terminpratesso di scelta.

La quarte parte si concentrera sul lay-out dellsassidiario, con
l'illustrazione dei sistemi di movimentazione ecstaggio inseriti,
accompagnata dalla determinazione degli spazi aaegyl ogni tipologia.

Il capitolo terminera con il calcolo dei tempi domimentazione (e dei relativi
costi) per ciascuna delle simulazioni selezionagegdentemente.

5.1 ANALISI PRELIMINARI
5.1.1 DETERMINAZIONE CAPIENZA MINIMA MAGAZZINO

All'interno del progetto di razionalizzazione e mesario che la nuova
configurazione dei locali permetta uno stoccaggitigente in riferimento
alla capacita richiesta.

La situazione attuale presenta da un lato il nanttsimento dell’altezza del
locale, controbilanciata dall’altro da una forteesenza di stoccaggio a
livello terra, data dalla assoluta mancanza diigge&zuna movimentazione
efficiente che permetta 'accumulo del maggior ntora colli. Non ci
dovrebbe quindi sorprendere se nelle alternatav@dco identificate
trovassimo un numero attuale di Unita di caricasate inferiore rispetto alla
situazione As-is.
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Al fine di definire il numero medio di imbottiti dstoccare nell’area occorre
analizzare i volumi di vendita storici dell’aziend#na raccolta strutturata dei
dati & stata fatta a partire dal 2008, pertantmkira base dati e costituita
dagli esercizi 2008, 2009 e dal primo trimestreaf40. Avendo a
disposizione le quantita spedite in riferimentgiagoli codici, ho incrociato
gli stessi con le classificazioni effettuate nepit@i precedenti al fine di
definire le singole categorie pallettizzabili. Nallcolo delle quantita ho
adottato 3 ipotesi:

Gli articoli che eccedono i 3000 mm di lunghezzassmseriti nella
categoria “ Extra”, la quale comprende quei cdii @dovranno essere
obbligatoriamente stoccati al quinto livello dedleaffalature;

La famiglia “Composizione” e formata dall’'unione2iiipologie base,
pertanto non ho raggruppato in base alla figureragtma in riferimento
alle sottotipologie che lo compongono. Tale ipotesgecchia la
modalita di stoccaggio reale nel magazzino speazio

| codici con lunghezza inferiore ai 0,5 m possosseee inseriti a
coppia su un pallet di lunghezza 1000. Le quaatitao relative sono
quindi state moltiplicate per 0,5.

7000

6000

5000

4000

3000

2000

1000

QUANTITA' SPEDITE PER TIPOLOGIA

7 B Anno 2008
4 ® Anno 2009

: 1-,.-,4t

Prev. 2010

Pallet Pallet Pallet Pallet Pallet Extra Letto
1000 1500 2000 2500 3000

Le quantita dell'esercizio 2010 sono state ottesetaplicemente
moltiplicando per 4 i dati relativi ai primi 3 mg&a rilevazione e stata fatta a
fine marzo 2010). Pur non presentando grosse diemoein i 2 esercizi
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precedenti, decidiamo di non considerare I'ann@t2al fine di avere ur
reportistca piu affidabile non influenzata dalla stagidtde

Ipotizzando un anno lavorativo di 220 giorni/ansicsono calcolate |
quantita di colli che si trovano mediamente in n&g#o, in funzione d
differenti lead time di giacenza nell'area specia

Tipologia | Quantita medie biennio LT7 gg LT 15gg LT 20 gg
1000 5934 189 405 540
1500 1230 40 84 112
2000 523 17 36 45
2500 1273 41 87 116
3000 749 24 52 69
Extra 50 2 4 5
Letti 1379 44 95 126

Si ricorda che la mission aziendale € quella ddeval'ordine in 60 giorn
max. dal momento in cui e stato raggiunto I'accardn il cliente. Pertant
trovandoci nell’ anello finale del flusso fisicolgeodotto il Lead Time =2
giorni appare ecces/o, ma puo essere valido per modellare una sdoa
cautelativa. In realta nel piano per la revisioeelayout di stabiliment:
effettuato nell’anno 2008, abbiamo trovato comei€ada stimasse in O
mesi il tempo medio di permanenza dei prodcniti nell'area spedizion

Ipotizzando 22 giorni lavorativi per mese, il LeBdhe di stoccaggio risult
essere 22*0,7=15,4 giorni. Per questo scegliancollanna centrale con
dato di riferimento per modellare le alternativeufe. Ad ulteriore confera
della bonta della nostra scelta, noteremo comériadividuati risultino
essere dello stesso ordine di grandezza rispé¢tosdervazioni rea
effettuate sul campo. Teniamo a precisare che iquasti corrispondono
dati storici relativi all’'arganizzazione attuale dalla quale si evince la s@t
di ridurre la giacenza nel magazzino spediz

Accantoniamo momentaneamente la Famiglia “Letiih) mssendo unit
pallettizzabili saranno stoccate nel locale suasiol

In riferimento alle altre categorie costruiamaspettivo “portafoglio pallet’
al fine di studiare la presenza relativa di ogooliogia rispetto alla quanti
totale della categoria.
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Portafoglio pallet costruito su dati medi

m 1000
m 1500
™ 2000
m 2500
m 3000

M Extra

Vogliamo ora analizzare se vi € ucorrispondenza tra dati medi e dati re
| dati raccolti in seguito alle osservazioni efiietie nell’area fotografano
seguente situazione.

Dimensione Tot UDC
[mm] 100C | 1500 | 2000| 2500; 3000 Scaffalabili
N °UDC
stoccate
Area C 163 42 24 31 26 286
Area D 93 52 9 15 12 181
ITA 59 18 3 11 13 104
EU 52 14 4 12 8 90
MTL 0
Tappezzeria| 34 34
TOTALE 401 126 40 69 59 695

Ricordiamo che la classificazione (che allo stdtoade non € presente) e st
fattaconsiderando le misure presenti a sistema ,os@nas di quest
procedendo alla misurazione del collo, sempre @meonnto della posizior
dei piedini dell'imbottito. L'imballo pud aver dataogo a qualch
distorsione, comunque trascurabile in relne all’elevata quantita di co
esaminati. In seguito alla tabella sovraespostaaiik
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Portafoglio pallet da osservazioni reali

m 1000
m 1500
m 2000
m 2500
m 3000

Pur essendoci qualche differenza le proporziorietraarie tipologie son
grosso modo mantenut
Le Udc non pallettizzabili presenti nell’area sc

Dimensione
[mm] Extre | Piccoli| Reti Cuscini
N °UDC
stoccate
Area C 52 35 39
Area D 20 10
ITA 10 14 1
EU 8
MTL 64
Tappezzeria 74
TOTALE 154 59 40 74

Allo stato attuale questi codici non ci interessanauanto verranno Stocc:
nel locale “sussidiario

La scelta del lead time di stoccaggio € importgetela simulazione dell
alternative future. Come anticipato in precedendati deicolli attualmente
presenti ci portano a suggerire come 15 giornulai piu attendibile rispet
alla realta.
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N° 600

500

400 A

Lead time 7 gg

300 Lead time 15 gg

Lead time 20 gg

200 \\\ —— Osservazioni reali

Pallet da Pallet da Pallet da Pallet da Pallet da
1000 1500 2000 2500 3000

Il lead time di 15 giorni appare comunque un vakleyato: obiettivo da
perseguire € un indice di rotazione piu elevato @mseguente diminuzione
del capitale immobilizzato.

Concludiamo precisando che nella scelta e nellatazalbne delle alternative
I'obiettivo non deve essere quello di stoccaratimero piu alto di singole
UDC” ma farlo in modo che le operazioni di preliedeposito e stoccaggio
siano svolte nel modo piu efficiente possibile.tdwjuesto senza dimenticare
il significato intrinseco dell’'espressione maganziNe consegue che la
capienza massima dei locali sara certamente éatilevante nella valutazione
delle alternative future, ma non l'unico.

5.1.2ALLOCAZIONE DELLE UDC SUGLI SCAFFALI

La progettazione delle scaffalature e stata reatlé&zzon I'obiettivo di
permettere al progettista del lay-out di lavorare la massima flessibilita. Il
carico indifferente di tutte le dimensioni pall&rmette di inserire uno
scaffale sul quale stoccare tutte le lunghezzapall

La presenza del posizionatore forche a grandewperende possibile lo
stoccaggio dei colli di maggiore dimensione inituitzelli indifferentemente
senza difficolta nel carico. A conferma di questtesga conto che i pallet che
eccedono le dimensioni massime standard verratomaglsul livello 5, dove
I'assenza dei montanti rende possibile la loroeyiae.
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Ovviamente, al fine di ridurre i tempi di movimenitane, sarebbe utile porre
nei vani ai livelli minori il collo con l'indice drotazione maggiore. La totale
produzione su commessa dei colli stoccati nel yaainde pero inefficace ed
inutile questa classificazione; pertanto al momelitwomunicare al carrellista
il vano in cui depositare il collo il responsahkiiemagazzino non e vincolato
dalla dimensione dei pallet.

Vincoli strutturali o decisioni progettuali possoportare alla scelta di creare
corridoi (e conseguentemente scaffali) “ dedicaélle alternative future su
questa tipologia di scaffali non potranno essesecsitti i colli di 2000, 2500,
3000 mm.

5.1.3 INDIVIDUAZIONE AREE DA NON SCAFFALARE

L’obiettivo del processo di re-layout e di raziamahzione dell’'area
spedizione é quello di dare una risposta al maggiarero possibile di
criticita emerse nel capitolo 3.

Tra le tante, maggior rilievo e stato dato all'dsspassenza di aree che
costituissero un buffer temporale per suddividerattivita di imballaggio-
stoccaggio e carico, ora non distinguibili nei nogecocessi aziendali.
Pertanto, tutte le proposte di lay-out che ci paesd a illustrare dovranno
presentare al loro interno i seguenti spazi.

1) Area di arrivo

E lo spazio destinato alla raccolta di imbottithpti ad essere prelevati tramite
il retrattile per raggiungere il vano appositog&endo il vincolo imposto di
non spostare I'attivita di imballaggio dal repatid@ppezzeria, sorge il problema
di come trasportare i colli dall’area di imballaggil magazzino spedizioni. Il
retrattile infatti non puo uscire dal locale callakezza ridotta della porta
(2,40 m) e alla rampa che permette 'accesso &tlpezzeria.
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Le possibili soluzioni sono:

1) Utilizzo del transpallet elettrico: Il prelievo viene fatto nei momenti di
pausa dalle attivita di carico. Handling di quadsi@ombinazione di
pallet senza alcun problema. Richiede lavorazibbaigavimentazione
dello stabile, poiché il dislivello di 6 cm rischiicausare danni al
mezzo e instabilita nel carico.

2) Utilizzo del transpallet manuale:ll prelievo puo essere fatto in qualsiasi
momento. Difficolta elevate nel trasporto dei cdllnotevoli
dimensioni rendono non razionale I'utilizzo di gugestrumento.

Consigliamo I'adozione della prima soluzione.

Per il passaggio dei transpallet elettrici (e nolo sli quelli) il dislivello
presente tra il locale tappezzeria ed il locale attnagazzino deve essere
trasformato in uno scivolo, interamente all’'intedel reparto tappezzeria
avente una pendenza massima del 4 - 4,5 %, coardadimali non a spigolo
ma arrotondati per evitare scosse e vibrazionaachi in transito. Nella
determinazione della superficie dell'area di arrozorre tenere conto che:

» Il transpallet elettrico preleva il pallet dal latorto, il carrello a forche
retrattili dal lato lungo;

« L’area di arrivo puo permettersi di avere una poi@ita di
movimentazione inferiore rispetto alla linea praohat Questo per la
presenza dello spazio adiacente alla pedana dilaghe e dell'area
liberata dallo stock dei cuscini che fungono dadaudli stoccaggio
direttamente nell’area tappezzeria .
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2) Area di preparazione spedizione

Costituisce la baia di raccolta del materiale prate dagli scaffali, in attesa di
essere caricato su camion/container. In questiareli sono allineati per
cliente trasversalmente alla baia di entrata in oraal essere prelevati dal
trans pallet dedicato al carico.

3) Area disponibile

Spazio situato nel lato est che permette di otteanpea situazioni di “punta”,
il suo utilizzo puo essere dedicato come ulteri@i@ di carico o stoccaggio
temporaneo per codici voluminosi provenienti dable sussidiario in attesa
del carico.

5.1.4 VINCOLI STRUTTURALI E GRADI DI LIBERTA'

Nel locale oggetto della riprogettazione vi somual elementi strutturali che
non possono essere spostati e/ o abbattuti, p&rmecessario prestare la
massima attenzione. In particolare:

» Tubo per I’Aria compressa di colore blu posto athliezza di 6 metri
da terra e distante dal muro 0,4 metri;

» Tubazione situata sul lato nord, posta ad un’a#telezterra di 7 metri e
distante dal muro 40 cm;

» Tubazione in acciaio che parte dalla colonna latbis direzione est.
Posto ad un’altezza di 5 metri, presenta una latendro di 0,5 m;

* Colonna quadrata di lato 0,85 metri situata alrcedél locale.

Parallelamente si possono individuare un paio ailigdi liberta, ovvero
dove poter agire senza violare i vincoli imposti:

« Sipuo eliminare la zona falegnameria, che verostspa in un altro
locale ed utilizzare tale spazio per le attivit&idiccaggio.

« E possibile chiudere il collegamento diretto tragdzzino spedizione
ed il Magazzino Fusti in quanto i flussi risconitted i 2 locali sono
pressoché nulli.
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5.2 ELABORAZIONE DELLE MACRO-ALTERNATIVE

Passiamo ora ad illustrare le possibili alternativeazionalizzazione
dell'area. In linea generale, una volta definitattoduzione delle scaffalature
la variabile principale risulta essere il versaidiposizione degli scaffali.

5.2.1 DISPOSIZIONE LONGITUDINALE
Determinazione numero corridoi
Distanza dalle pareti = 500 mm

Spazio reale = 29800- 500*2 =28800 mm

Utilizzando Excel individuo il numero di corridoi

Spazio residuo (mm) |scaff.Singolo |Corr Scaff.2  |Corr Scaff.2  |Corr.  |Scaff.2  |Com.  |Scaff.2  |Cor.  |Scaff.Sing

Lunghezza 250 1000 3550 2200 3550 2200 3550 2200 3550 2200 3350 1000
(mm)

Inseriamo 5 corridoi

Determinazione numero campate

Lunghezza locale = 40400 mm.

Distanza dalle pareti = 500 mm.

Spazio reale =40400-500*2- 5000 = 34400mm.
Numero campate = 34400/3380 =10

Questo rappresenta il numero teorico massimo dpegarinseribili con questa
configurazione, senza tenere conto di spazi ladibeati per il flusso o
destinate ad altre attivita.

Tenendo conto dei rilievi emersi nell'analisi preiinare la configurazione é
del tipo indicato nella figura seguente.
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5.2.2 DISPOSIZIONE TRASVERSALE
Determinazione numero corridoi
Profondita locale = 40400 mm.
Lunghezza falegnameria=10500 mm.
Presenza porta lato sud = 5000 mm.
Distanza dalla parete =100 mm.
Spazio reale =40400-10500-5000- 100=24800 mm.

Utilizzando Excel calcolo il numero di corridoi deserire:
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Corridoi  |Spatio residuo scaff.Singolo [Cor  [Scaff2 |Com  |Scaff2 |Com. |Scaff2 |Com.  |Scaff2 |Com.  |Scaff.Sing
3550 800 1000 3350, 2200 33500 22001 3550 2200  3350[ 2200
2700 500 1000, 2700, 2200 27000 2200 2700, 2200 2700, 2200 2700 1000

Nel primo caso si ottengono 4 corridoi, nella sel@osituazione abbiamo

corridol.

Determinazione numero campat

Larghezza magazzino =29800 |

Spazio reale = 29802:500= 28800 mr

Numero campate = 28800/3380=8 cam
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5.2.3. ANALISI QUALITITATIVA
Disposizione longitudinale

» Abbattimento falegnameria;

» 79 Campate * 1 pallet da 3000/2500 *5 livelli; opp@9 campate *2
pallet (2000 + 1000) * 5 livelli; oppure 79 camp&allet (1500 +
1000) * 5 livelli; oppure 79 campate *3 pallet (I)G 5 livelli;

e Massima varieta di percorso;

» Massima flessibilita ed elasticita nello stoccagtgtla merce;

» Eliminazione collegamento con reparto magazzint;fu2 locali non
presentano flussi di rilievo;

» Larghezza dei corridoi univoca di 3550 m;

* Areadi arrivo: posizionata a sinistra della baia di Input.

« Dimensione Area =10900*2460=26,814;m

» Area Disponibile per le operazioni di preparazione carico = 9600
*5200+5630*10200= 107,346

* L’eventuale transito dei carrelli in uscita daldée sussidiario ha un
impatto ridotto sul traffico dell’area;

» Allineamento ottimale dei corridoi;

* Vincolo al percorso causato dalla colonna; il @wid centrale non puo
essere attraversato longitudinalmente dal carretlattile ad eccezione
dei casi in cui viaggia a vuoto o trasporta ungiala 1000 mm. La
larghezza del carrello € infatti di 1263 mm.

Disposizione trasversale

* Mantenimento falegnameria;

o 31 campate *1 pallet da 3000/2500 *5 livelli; opp@1 campate *2
pallet (2000 + 1000) * 5 livelli ;

e 40 campate * 2 pallet (1500 + 1000) *5 livelli ;pppe 40 campate * 3
Pallet (1000) * 5 livelli ;

« Suddivisione del magazzino in 2 classi: gli scatitb Nordsono
dedicati _esclusivamentdlo stoccaggio di pallet di lunghezza 1000,
1500 mm ;

* Minore flessibilita ;
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» La colonna, situata nel corridoio principale, n@mporta alcun
vincolo al flusso;

« Area Disponibile pil ridotta: 4430*4300+ 3280*3£609,42 nf;

» Area Disponibile per le operazioni di preparazione carico:
29,42+6000* 10200= 90,627m

« Areadi arrivo. DIMENSIONE:10850*4320=46,872 M

» | carrelli provenienti dal locale sussidiario pass@ortare a
congestioni di traffico nel locale.

5.2.4 ANALISI SULLE AREE

Un primo interessante indicatore quantitativo dssima tra le 2 differenti
soluzioni & dato dalla mappatura delle aree adliimb del locale.

Aree [m2] LAY OUT TRASVERSALE LAY OUT LONGITUDINALE
AREA LOCALE 1203,9 1203,9
REPARTO INTERNO 94,3 0,0

AREA ARRIVO 46,9 26,8

AREA DISPONIBILE 29,4 49,9

AREA PREPARAZIONE CARICO 61,2 57,4

AREA SCAFFALI 261,6 285,9

AREA LIBERA [m°] 710,0 783,8

La differenza tra le 2 alternative é visualizzag¢d'nltima riga della tabella.
La disposizione longitudinale si fa preferire.

5.3 ALTERNATIVE DI RAZIONALIZZAZIONE DELL'AREA

Nel paragrafo precedente abbiamo illustrato ip@dgie principali di
razionalizzazione del magazzino spedizione. In fguiese piu avanzata ci
riserviamo il diritto di analizzare alcune sottoposte per fornire al lettore la
possibilita di analizzare la scelta migliore in badle sue esigenze. Nel
seguito del paragrafo forniremo gli strumenti nuiciex supporto della scelta
dell'alternativa di razionalizzazione ideale.

5.3.1 DISPOSIZIONE LONGITUDINALE A STRISCE PARAMETRICHE
Il calcolo (per questa alternativa come per le sagysi strutturera in 2 parti :

1) Determinazione delle quantita stoccabili su scaffal
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Il magazzino si prefigge di contenere la giacenedimper un lead time di 15
gg. Tale ipotesi porta con se tutti i limiti debgettare sulla giacenza media
(insolubilita di eventuali picchi, ecc ...) ancheildead time cosi alto
costituisce gia di suo una soluzione cautelatieamnettendo di accettare tale
ipotesi come valida. Non riteniamo utile pertartionare un futuribile
incremento della produzione poiché il carico cheleeverebbe e gia
compreso nel margine suddetto.

Solo nel caso di movimentazioni aumentanti (permpéaes. di entrata in nuovi
mercati) per una percentuale maggiore del 15%raadamenterebbero
proporzionalmente i tempi e i relativi costi.

In conclusione, I'output di questa fase del calanlsegnala il numero di
campate libere teoriche nel

magazzino spedizione, Campate per pallet... | Numero Campate
considerando appunto la giacen: 3000 + extra 56
media. 2500 87
2000 36
1500 42
1000 123
Campate libere 51

2) Calcolo dei tempi di movimentazione all’interno dehgazzino
spedizione per evadere le quantita medie.

Tale calcolo tiene unicamente conto dei tempiitifalie attivita che
avvengono all'interno del magazzino spedizione epwvtrasporto nell’area di
arrivo, trasporto da tale punto al vano corrisponeetrasporto dal vano
all'area di preparazione per il carico.

In tale fase e di fondamentale importanza I'indidddione dei baricentri delle
macro-aree (per chiarire le corrispondenze,si gskepianta in figura) che
delineano le distanze su cui viene effettuatoldaa.

da\a[mm]| o 1 2 3 3 5
o [WiES 8200

1 et mewl 20850 | 38900 | 40200 | 50040
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Nel modello in analisi, come mostrato dalla figgsente, i pallet da 1000 mm
sono disposti partendo dall’angolo in basso atsaia strisce perpendicolari
rispetto alla direzione d’entrata.
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Riteniamo importante precisare che in questa simi&, come nelle
successive, non e razionale dedicare specifiche amani a determinati
modelli o clienti. Nel caso di creazione di zon€idate, I'elevata variabilita e
instabilita della domanda porta con sé il concrestthio di una sottocapacita
del magazzino. Queste zone, infatti, per i piuistiamotivi (es. cambiamento
della domanda di mercato, difficolta economichedliehte) porterebbero ad
una saturazione insufficiente del magazzino stesso.

Al fine di effettuare il calcolo si sono introdoitseguenti dati:

« Transpallet elettrico
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VsoLLevamenTo = trascurabile;
V percorrenza = 50% Ndminace = 0,5*7,8 Km/h = 3,9 km/h;
Tempi fissi (prelievo/deposito) = 2 sepérazione.
« Carrello a montante retrattili

Le prestazioni del carrello retrattile sono le sagu

51 Travel speed, with without load kn/h 125/12.5%

52 Lifting speed with without oad njs 042/06"

53 Lowering speed with,withaut laad m/s 0.95/045

54 Reach speed with /without load m/s 015/0.15
peed Wil . .

Visto il peso ridotto dei carichi movimentati cirpaagionevole introdurre
I'approssimazione di considerare i percorsi eftgitdai carrelli nella maggior
parte dei casi come viaggi a vuoto.

Ne consegue che:

V sollevamente=  33%VsoLL nominaLE = 0,14 m/secondo;
V abbassaments  33%Vase nominaLe = 0,15m/secondo;
V percorrenza 50% Vpercorrenza NominaLe= 6,25 km/h;
Tempi fissi = 3 sec/ operazione.

In riferimento all'altezza di prelievo si € scettoprendere come valore medio
il terzo livello, ovvero un’altezza di sollevamemn3200 mm.

Unica eccezione per la tipologia “extra” la qual® gssere stoccata
solamente al quinto livello con una relativa aleedz 6300 mm.

| risultati ottenuti sono i seguenti:

TEMPO [hfanno]

Tempo movimentazione Trans pallet 41,20
Tempi fissi trans pallet 5,44
Tempo sollevamento e abbassamento forche 120,96
Tempi movimentazione retrattile 177,37
Tempi fissi retrattile 16,33
Tempo totale -
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5.3.2 DISPOSIZIONE LONGITUDINALE A ZIG-ZAG

In questo modello, si dispongono i posti-palletl@@0 mm partendo
dall’angolo in basso a destra e proseguendo lodigiélmente per la direzione
d’entrata.
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| risultati del modello sono illustrati nelle segigabelle

Saturazione magazzi

Analisi dei tempi

Campate per pallet... | Numero Campate
3000 +extra 56
2500 87
2000 36
1500 42
1000 123
Campate libere 51

TEMPO [hfanno]
Tempo movimentazione Trans pallet 41,20
Tempi fissi trans pallet 5,44
Tempo sollevamento e abbassamento forche | 120,96
Tempi movimentazione retrattile 181,11
Tempi fissi retrattile 16,33

Tempo totale

5.3.3 DISPOSIZIONE TRASVERSALE NUMERO 1.

La realizzazione di corridoi con larghezdiversa obbliga il progettisiad
allocare pallet “grandi” esclusivamente nel latd.

DISTANZE TRA BARICENTRI

da‘a [m] | o 1 2 3 a 5
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Questa disposizione non sembra

Tuttavia, sempre avendo ben presente
che si tratta di quantita sovrastimate

] « —H
Campate per pallet... Numero campate
"Grandi" 155 L. i
13 ”
3000+ extra ss; sufficientemente “capiente”.
2500 87
2000 36
Libere -
"Piccoli” 200
1500 42
1000 123
Libere 35

rispetto ad una situazione ideale, si puo

notare che con un minimo di elasticita (ovvero daddo i vani esterni
dell'area “pallet piccoli” ai colli piu voluminosijuesta simulazione risulta
idonea ad accogliere la quantita di colli da stoeca

Analisi dei tempi

TEMPO [h/anno]
Tempo movimentazione Trans pallet 45,22
Tempi fissi trans pallet 5,44
Tempo sollevamento e abbassamento forche| 120,96
Tempi movimentazione retrattile 228,72
Tempi fissi retrattile 16,33
Tempo totale -
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5.3.4 DISPOSIZIONE TRASVERSALE NUMERO 2.

Ho effettuato una variazione nella disposizioneaderidoi dedicati, lasciand
inalterate tutte laltre caratteristiche del caprecedente.
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La capienza minima del magazzino risishilanciata dal lato dei pall
“piccoli” e la mancanza ¢

elasticita impedisce di coprire 2reteperpolet.. _Numerocampate o

fabbisogno relativo ai pallet 3“““92"5*;; Zj

dimensioni maggiori. : 2000 36

v —

1500 42

1000 123

Analisi dei tempi: e =

TEMPO [hfanno]

Tempo movimentazione Trans pallet 45,22
Tempi fissi trans pallet 5,44
Tempo sollevamento e abbassamento forche 120,96
Tempi movimentazione retrattile 211,26
Tempi fissi retrattile 16,33
Tempo totale -

5.3.5 SOLUZIONE SENZA DIVARICATORE FORCHE A GRANDE
APERTURA

Questo paragrafo prefigge di illustrare brevementitilita e I'importanza di
dotare il carrello di un posizionatore forche angl@apertur:

In sua assenza, risulta infatti impossibile prelevaallet di lunghezz
superiore ai 1500 mm attraverso il retrattile, pé la flessione dei pallet
perdere puo portare a forte instabilita e cadutetalnto, se si effettua ul
valutazione in tale senso l'unica alternativa sheetpuella di stoccare :
scaffale unicamente i posti pallet da 1000, 15@@stire lo stoccaggicegli
altri pallet a terra attreerso il transpallet elettricTenendo presente che t:
mezzo preleva il collo dal lato corto, la largherezhiesta dai corridoi a teri
e data dalla somma di 1000 mm fissi (si veda dimangranspallet elettricc
+ lunghezza del collo, raggiungendo di conseguenza0 49® total

Non ci soffermiamo sul calcolo di questa situazjarehe se risulta evider
la non solvibilita della capienza richiesta peallgt da 2000 mm e oltre pe
quali sarebbe necesio trovare una nuova ubicazione all’interno d¢
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stabilimento, rischiando di creare un’ulteriore litgzione del ruolo del
magazzino.

5.3.6 SOLUZIONE CON SCAFFALATURA RIDOTTA

La direzione aziendale vuole valutare la possébditintrodurre un lay-out
dell'area spedizione improntato principalmente’stilizzo di baie a terra,
nell'ottica di effettuare contemporaneamente (omielor breve tempo) il
maggior numero di operazioni di carico possibiliriferimento alla
valutazione inerente alla razionalizzazione detiwita di carico si veda il
capitolo 6.

Analizziamo in questo punto il lay-out di tale viha. In riferimento alle baie
a terra, si considera una distanza di 100 mmdddliie le pareti e tra i colli
stessi. Pertanto un’ Udc presenta le seguenti ditoen

- Lunghezza = lunghezza collo + 100 mm;
- Profondita = Profondita collo + 200 mm.

Ipotizziamo di introdurre un solo livello di stogtao, motivazione supportata
dal fatto che sarebbe esponenzialmente complicdl® operazioni di calcolo
tenere conto di eventuali operazioni di movimeiatae del livello 2 per
prelevare i colli a livello 1.

Nel calcolo dei corridoi relativi alle baie a tersadeve considerare la
possibilita di trasportare i pallet voluminosi dtéaza superiore al livello di
stoccaggio. In tale circostanza é sufficiente umidoio di 2800 mm. Definita
un’area massima destinata alla possibilita di ghirce scaffalature si origina
la seguente situazione.
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In giallo sono indicate le scaffalature, mentraiee colorate in celes
rappresentano gli spazi dello stoccaggio a t
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Definite le distanze rettangolari (come riportatordatrice FROMTO) tra i
baricentri si ricavano i tempi di movimenione che risultano i seguel

TEMPO [hfanno]
Tempo movimentazione Trans pallet 45,22
Tempi fissi trans pallet 5,44
Tempo sollevamento e abbassamento forche 77,51
Tempi movimentazione retrattile 236,63
Tempi fissi retrattile

Tempo totale -
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L’analisi sulla capacita del magazzino mostra Filegenza di questi
soluzione nell'ipotesi in cui siano mantenute fiksattuali quantita e g
attuali lead time di stoccagg

Scaffali |Aterra |Totali  |Dostoccare |Stima definitiva %
Posti pallet da "1000" 225 75 300 405 -105 -26%
Posti pallet da "1500" 32 11 43 84 -41 -49%
Posti pallet da "2000" il 3 E| 36 -27 -75%
Posti pallet da "2500" 16 7 23 87 -bd -14%
Posti pallet da "3000" 9 3 12 56 -4 -79%
Totale 387 s | om | % |

5.4 CONFRONTOTRA LE ALTERNATIVE

Effettuiamo a questo punto una valutazione logistica/ecuca delle
alternative selezionate: non consideriamo le digpms 5 e 6 in quanto, oltr
ad avere difficolta nel compararle direttamente leoaltre, presentano critici
tali (gia discusse precedemente) che non ci permettono di conseguir
miglioramento notevole nel processo di razionalizzae In fase di
valutazione consideriamo alcuni fattori quantitiad

- Numero di Udc stoccabili nelle varie disposizis

- Tempo di movimentazione necess all'interno dell’area, espresso
termini di ore/annc

- Costi differenziali delle strutture nelle varieaalative

5.4.1 CONFRONTO TRA | POSTI SCAFFALI DISPONIBILI

Alternativa Campate
Longitudinale parametriche |51 libere
Longitudinale zig-zag 51 libere
Trasversale 1 "piccoli”: 35 liberi

"piccoli”: 70 liberi

Trasversale 2
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5.4.2 CONFRONTO TRA | TEMPI

Tempi di movimentazione

430,0
420,0
410,0
400,0
390,0
380,0
370,0 Ore/anno
360,0
350,0
340,0
330,0 T T T )

Longitudinale Longitudinale Trasversale 1l Trasversale 2
parametriche zig-zag

5.4.3 VALUTAZIONE AGGREGATA

Il nostro obiettivo € individuare 2 soluzioni, up@r ogni macroalternativa che
permettano di ottener il miglior switch - off tréaittori considerati in
precedenza.

Le voci di costo differenziali considerate sonséguenti:

1) Costo di movimentazionesi & assunta l'ipotesi che I'azienda sostenga
un costo per operatore di 16,3 €/ora.

Questo valore ¢ stato definito grazie alla collakzmme della CNA che ci ha
fornito il salario medio relativo ad un dipendenadle provincie romagnole.
In tabella sono illustrati i passaggi di calcolteauti ipotizzando che:

* Un dipendente lavori 8 ore al giorno per 220 giarmo;

Operaio qualificato Operatore semplice (facchina)
stipendio netto (€/mese) 1152
Stipendio lordo (€/mese) 1524,74
Costo comprensivo per I'azienda (€/anna) 28718 25846,2
Tempa di 1 unita di manodopera(arefanna) 1760 1760
Costo orario per |'azienda (Caso 2) 16,3 14,7
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2) Costo delle scaffalature

Il costruttore ci ha fornito i seguenti dati:
- Costo fiancate = 60 €
- Costo montanti + collegamenti = 110 €
- Costo piano grigliato = 26 €/fM

3) Costi sostenuti per eccedenza pallet
E una stima che quantifica il costo ipotetico chsostiene per
movimentare il pallet in altri locali.
Si é assunto arbitrariamente un costo di 2,5 kfpal

TABELLA RIEPILOGATIVA PER | COSTI DIFFERENZIALI

Alternativa LP L_zig-1ag Trasversale 1 Trasversale 2
Costi di movimentazione (£/anno) 5839 5950 6792 6507
Ammortamento scaffalature (€/anno) 11419 11419 10295 9856
Stima Costo Pallat spostati in altri luoghi (£/anna) 0 0 880 2165
Totale [€/anno) 17308 17369 17967 18528

In base ai dati ottenuti nella tabella sovrastéatlisposizioni selezionate
sono:

1) LAYOUT LONGITUDINALE A STRISCE PARAMETRICHE
2) LAYOUT TRASVERSALE NUMERO 1

5.4.4 CONFRONTO CON LA POLITICA ATTUALE

Effettuiamo una comparazione con quanto determinakparagrafo 3.10,
limitatamente ai costi derivanti dal flusso anal@egguanto appena calcolato.
Un raffronto completo richiede I'addizione alle salisposizioni to-be del
costo di movimentazione del transpallet dal reptappezzeria alla zona di
input, quantificato in T,,,= 22,61 ( h/anno).

Il miglioramento é evidenziato dai risultati in &dla:

Attuale Longitudinale Trasversale
Tempi (orefanno) 831,46 383,91 439,28
Costo (¢/anno) [N 6257,733 7160,264
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5.5 LAYOUT LOCALE SUSSIDIARIO

Il passo successivo del progetto di razionalizzazidell'area spedizione
sposta il focus sul locale sussidiario.

5.5.1 ANALISI PRELIMINARE

L’obiettivo e quello di trasformare il locale sudisirio (gia oggi parzialmente
utilizzato) da semplice locale di “appoggio” adafenzionale ed integrante
alle attivita di preparazione, spedizione e carinsede di pianificazione del
progetto, si € deciso di riservare a questo lolcestoccaggio (ovviamente in
riferimento al solo lead time che precede I'atfiuii spedizione) di tutte le
famiglie per cui non si e ritenuta possibile lapdisizione su scaffalature. In
particolare faremo riferimento a:

- Mobili;

- Tappeti;

- Cuscini;

- Una parte delle lampade;
- Letti e materassi;

- Vasi e accessori vari;

- Tessile.

Il primo passo sara di conseguenza la definiziale djuantita (e del relativo
spazio richiesto) delle famiglie oggetto dell'asali

5.5.2 CALCOLO SPAZIO DA ASSEGNARE Al MOBILI NELL’AR EA
SPEDIZIONE.

La categoria dei mobili €, dopo gli imboattiti, digorsa principale dell'azienda
in riferimento al valore delle vendite.

Lo stoccaggio avviene nel magazzino prodotto firatache se la notevole
distanza tra la zona di carico e quella di stockleenecessaria la creazione di
uno spazio di sosta temporaneo delle casse iraatiggocedere al carico su
camion. L’obiettivo e quello di inserire una zorefidita per questi codici
senza creare zone di stoccaggio multiple e norraltate come avviene nella
situazione attuale. Nella figura seguente in giatino indicati i “punti” di
stoccaggio mobili nella situazione as-is.
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Si é proceduto calcolando le quantita medie srdenmento alle vendite
effettuate nel biennio 2008-2009 sia considerahgaomo trimestre
dell’'esercizio attuale.

Prodotto Biennio Biennio+ proiezion
LT2gg LT5gg LT2gg LTS gg

Mobiletto 4 B8 3 7
Cabinet 3 7 3 7
Canova 10 24 10 23
Cassettiera 1 3 2 3
Coffee Table 20 50 19 43
Cansolle kS 20 7 16
Leggio 2 4 2 3
Libreria 1 3 2 4
Madia 2 4 2 4
Scrivania 1 2 1 2
Specchio 8 138 7 16
Tavolo 5 13 5 13
Tavolo notte B 19 7 17
Baldacchino 1 1 1 1
Accessori 1 2 1 2

Nel calcolo della determinazione dello spazioreatper la singola categoria,
le quantita stoccate risultano maggiorate del 2@8%etto ai valori elencati in
figura. Tale decisione e stata presa per:

- Garantire un “bacino di salvataggio” per i periodcui la capienza
eccede quella media .
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L’analisi &€ proseguita attraverso lo studio voluneetdi ogni singola famiglia

Non adottare una politica irrazionale dimensionagldspazi sui valori
massimi delle quantita, azione che comporterebdieiidi saturazione

superficiale e volumetrica inferiori ai valori medliuna corretta

gestione forniti dalla teoria logistica.

componente la categoria dei mobili. | risultati s@tati i seguenti:

PRODOTTO VOLUME MEDIO
L [cm] B [cm] H [Cm]
Mobiletto i) 45 68 23 38 62
Cabinet 210 200 225 117 il 172
Canova 246 152 212 114 57 94
Cassettiera 180 55 135 112 52 90
Coffee Table 225 150 73 100 85 42
Consolle 208 140 100 138 44 74
Leggio 50 74 85 41 lili] 77
Libreria 308 20 225 161 42 189
Madia 235 62,5 205 215 a5 28
Scrivania 200 98 78 171 82 76
Specchio
Tavolo 400 180 88 174 123 75
Tavolo notte J0 50 65 58 49 48
Baldacchino
Accessori

5.5.2.1 SPAZIO A TERRA OCCUPATO (IPOTESI 1 LIVELLO)

Il calcolo viene effettuato moltiplicando I'arealzhse del mobile (I'altezza
viene momentaneamente tralasciata in quanto ngmesg@nta un limite alla

disposizione) per la quantita stoccata, il tuttdtiplicato per un coefficiente

moltiplicativo che tiene conto delle dimensioniltielballo (10%). Esempio
di calcolo:

AREA yogiero = (4%1,2)*53*38*1,1 :10000 = 1,1 M
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QUANTITA" |VOLUME MEDIO Area occupata [mZ]
PRODOTTO 2 GIORNI L [cm] B [cm]
Mobiletto 4 33 38 1,1
Cabinet 3 117 i) 31
Canova 10 114 57 8,6
Cassettiera 1 112 52 0,8
Coffee Table 21 100 85 23,6
Consolle 8 133 44 6,4
Leggio 2 41 il 0,7
Libreria 1 161 42 0,9
Madia 2 215 55 31
Scrivania 1 171 82 1,9
Specchio 8 0,0
Tavolo 3 174 123 14,1
Tavolo notte 8 58 49 3,0
Baldacchino 1 0,0
Accessori 1 0,0
[rotae | [ e1a |

Incrociando i fattori rappresentati dal Lead Timetdccaggio (nell’are
spedizione) e dal tipo di volume considerato siuamo 4 situazioni. Nell
tabella seguente sono visualizzati i risult

Lead Time Volume Area totale occupata [mzl

2 Medio
2 Max
5 Medio
5 Max

La presentesituazione mostra come il risultato ottenuto coasaddo il
volume medio ed un lead time di 2 giorni sia il panforme all'utilizzo de
locale come spazio per lo stoccaggio temporanattésa del carico. Occor
precisare che per la presente famiabbiamo calcolato tutte le possit
combinazioni al fine di fornire una valutazione eggpndita e complet
nonostante nella modellazione ci limiteremo a rapentare il caso di un Le
time di 2 giorni con volume medio. Tali condiziorsultano infali essere a
nostro avviso le piu razionali non solo per I'aogmetto della tesi, ma anc
per I'azienda nel suo complesso in que

- Le altre situazioni comportano valori elevati clemducono ad un
sostanzialeluplicazione del magazzino prodotto to;
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- Il lead time di 2 giorni risulta essere un forteantivo ad una pianificazior
corretta e condivisa tra i repa

5.5.2.2 STOCCAGGIO SU PIU’ LIVELLI

| box pallet utilizzati per imballare questa categ@onsentono un agevc
impilamento senza ccportare alcun pericolo di protezione (e
conseguentemente di qualita) per gli arti

Il calcolo dell’altezza media dei mobili speditogaprensivi di imballo) mi hi
portato a stimare un risultato di 1000 r Il carrello elevatore atto al traspoi
presenta un'altezza di sollevamento di 3270 mm.s@iemando la notevol
variabilita di dimensione all'interno della categomobile che non permet
una sovrapposizione di tutti i codici sugli alsi,prende come dato sensik
(conseguentemente socto a variazioni e obiezioni) la possibilita di stace
su 2 livelli massimo.

Introducendo questa ipotesi si € ottenuto il setuasultato

Lead Time (gg) | Superficie per livello [m?]

2 34
5 82
5.5.2.3 LETTI

Rappresentano amiglia, in riferimento alla categoria degli imkiot che
presenta le maggiori insidie da un punto di Ylogistico. Un letto, infattiper
via dell’elevata profondita non puo essere intrtalot un box pallet
causando difficolta nello stoccaggio ancora di piu nel trasporto de
stesso.

Il singolo letto, in fase di spedizione, viene &otiente suddiviso in 3 co

1) La struttura pringale
2) Il materasso
3) Larete

| materassi presentano una dimensione rettangoderena spessore variab
ma che rimane generalmente compreso tra i 20 edm

La rete per il suo volume ridotto non comporta greve insidia in riferiment
allo stoccaggio.
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La struttura principale, generalmente in legno, es€ere montata inte
oppure presentare la testiera o la pediera a

Introducendo le stesse modalita di calcolo utiliezaer i mobili, definiamo I
spazio ecessario per lo stoccaggio dei |

Lead time {gg) 2 5
Quantita spedite 10 24

50,2 1204

- = 2
Spazio necessario [m”]

E’interessante notare come la presenza dei materessia seguitdi una
corretta pianificaziondovrebbe risultare quella descritta nella tabgbipema
illustrata.Riportiamo i dati raccolti dall’analisi dirta sul campc

Dimensione [mm]| Extra Piccoli Reti Cuscini
M® UDC stoccate

AreaC 52 35 39

Area D 20 10
Ita 10 14 1
EU )
MTL 64

Tappezzeria 74
TOTALE 154 59 40 P!

La situazione attuale, come dimostrano i numeese@nta costi di capita
immobilizzato molto piu sostenuti rispetto ad unhusione corrett:

55.2.4 LAMPADE
Caso A

Procedendo in maniera analoga a quanto fatto gamglie precedenti s
ottiene:

Giorni di stock nell'area 2 5

Superficie occupata [m : ] 13 44

Uno dei problemi principali delle lampade riguaidaro traspoto e la loro
movimentazione. Einteressante in proposito introdurre un’alternatia
permetta di ridurre lo stock a terra, differenziahal stoccaggio delle larade
in relazione alle dimensior

Caso B

La lampada pu0 essere stoccate
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1) pallet disposti su scaffali, come accade per giiattiti.
2) Roll - box.
3) In mancanza di queste due alternative, la sovragipas diretta

terraresta I'unica soluzion

La classificazione é stata effettuata studiando leedsioni dei codic ( a cui
va aggiunto I'imballo. conoscendo quelle del rddbx e del singolo posi
pallet. In figura mostriamo un estra

Articolo Larghezza[mm] |Profonditad[mm] |Altezza [mm] Modalita di stoccaggio
AFCRYAPLL 130 130 300 Roll Box
AFCRYLAML 700 700 1000 Roll Box
AFCRYLAMIL/A 700 700 1000 Roll Box
AFCRYLAM1/C 700 700 1000 Roll Box
AFCRYLAMIO 1300 300 410 Pallet
AFCRYLAMI1 1540 360 430 Pallet
AFCRYLAMI12 370 370 700 Roll Box
AFCRYLAMI12/A 600 600 1050 Pallet
AFCRYLAMI13 1290 400 400 Pallet
AFCRYLAM1S 1400 400 420 Pallet
AFCRYLAM1D 1300 1300 1300 Mobili
AFCRYLAMLT 1100 1100 1100 Pallet
AFCRYLAMZ2 1340 1340 F00 Pallet
AFCRYLAM3 1190 290 400 Pallet
AFCRYLAM3/ 14 800 200 500 Roll Box
AFCRYLAM3/2 900 900 500 Pallet
Tipologia 1

Il volume medio delle lampade destinad essere movimentate su pasi
genera sulle seguenti dimensioni : 902*753*1305t€tespresse in m.

| dati ottenuti risultano esse

Pallet Scelto 1000
Lead Time (gg) 2 5
Quantita stoccate [ udc/lead time) 8 20

Questa gantita € compatibile con le UCche risultano libere dalls
configurazione del locale spedizio

Tipologia 2

L'utilizzo del roll-box & compatibile con le lampade da tavolo, o megale
con gli articoli caratterizzati da dimensioni nastenute
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Lead time {(giorni) 2 5
M medio di
lampade stoccate su

roll-box 17 a2

Tipologia 3

Abbiamo a questo punto indirizzato la maggior pdeke lampade sulle
apposite strutture. Restano alcune “eccezionifyjdoovoluminose per il roll-
box o con dimensioni non compatibili con un boxigal

Lead time (giorni) 2 5
Area sup.di stock [m2] 3,72 8,99

Si nota immediatamente che lo spazio necessaeigaé stato ridotto
notevolmente rispetto al Caso A.

5.5.2.5 ALTRE CATEGORIE

Completiamo I'analisi osservando i dati relativeajuantita medie da stoccare
nel locale concentrandoci su quegli articoli diurak o dimensione ridotti.

Articolo Lead Time 2 gg |Lead Time 5 gg
Cuantita Cuscimi 102 254

Altro tessile con 24 59

volume nullo

Tappeti 17 41

Vasi 30 90

Altri accessori B85 B85

Si rimanda al paragrafo seguente per illustragdttezzature di
movimentazione e stoccaggio per la categoria.

5.5.3 SCELTA DEL SISTEMA DI MOVIMENTAZIONE E STOCCA GGIO
PER CODICI NON PALLETTIZZABILI

Uno degli aspetti maggiormente critici riguard@ésstione logistica di tutti
quei codici che non fanno parte delle unita diczapallettizzate. A tal
proposito la scelta delle strutture e dei mezzndvimentazione deve essere
fatta cercando di ridurre al minimo i tempi (ednseguenti costi) del sistema
garantendo al contempo una valida protezione ditiodi nel rispetto dei
principi di ergonomicita per gli operatori.
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Analizzeremo nel seguito del paragrafo la “gestifisiea” delle categorie
trattate in precedenza, senza alcun riferimentoséticcaggio delle stesse nel
magazzino prodotto finito, la cui razionalizzaziasella dal progetto della
tesi. Questo per precisare che il locale sussaiptire essendo in pratica una
costola del magazzino prodotto finito, presentaceii e volumi nettamente
differenti dallo stesso per il quale le soluziodo#ate potrebbero non risultare
idonee.

5.5.3.1 CODICI A PIANO TERRA
Mobili

Mantengono 'imballo in box-pallet, sono traspartegrso la baia di carico
tramite carrello elevatore frontale a 3 ruote. $&vglo 'anagrafica effettuata
sui mezzi di movimentazione, consigliamo di deseribCesab Blitz 130 per
I’'handling dei materiali posti nel locale sussidar

Letti

Anche in riferimento agli aspetti legati alle aitidvdi handling, questa
categoria presenta forti criticita. Escludendo ¢dzidne di carrelli elevatori
dedicati alla loro movimentazione per via del cadtvato, si e ragionato sul
volume occupato dalla categoria. Lo stoccaggiara tengo le 2 dimensioni
maggiori, occupa uno spazio superiore rispettodaiposizione verticale di
punta, che e quella che consigliamo di adottaedtilsmontati sono stoccati
su rastrelliere ed il relativo prelievo avviene péetto del carrello elevatore a
3 ruote con 2 varianti:

- Vi e la necessita che in fase di imballaggio déb¢csia questo
prodotto internamente o giunto da un fornitoreaitone sia dotato di
un’asola esterna in plastica, atta a ricevere meigali sospensione.

- Ogni volta che un letto deve essere prelevato suitdhe del carrello
viene montata un’ attrezzatura (non valutata nsii ger via del valore
infimo della stessa) che permette 'aggancio déb&tesso.

In riferimento alle reti e ai materassi si rimaradla disposizione sul soppalco.
Spazio disponibile

Area che si presta a 2 funzionalita:
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1) Stoccaggio dei resi da cliente;
2) Scaffalature ulteriori per lo stoccaggio di alcdiamniglie di lampade e
per tutelarsi da situazioni di punta nel magazzipedizioni.

Tali scaffali presentano le medesime caratteristeldimensioni dell’altro
locale; otteniamo 10 campate per 5 livelli che petono lo stoccaggio da un
minimo di 50 Udc da 2500/3000 a un massimo di 186 da 1000/1500.

Nel seguito della trattazione, ai fini di calcoldogistici abbiamo deciso di
scaffalare quest'area. Teniamo a precisare chedsaaipotesi, ispirata al
buon senso, non € comunque tassativa ma permeitiéiziiare lo spazio a
seconda delle varie necessita.

5.5.3.2CODICI SUL SOPPALCO

Una novita importante nel nuovo lay-out & un witizfficiente del soppalco,
relegato nella situazione attuale ad un ruolodkposito” eterogeneo.

In particolare vi e I'introduzione di 2 attrezzatwhe ci apprestiamo ad
illustrare :

1) Montacarichi
2) Roll — box

MONTACARICHI

Il passaggio di operatori e codici da un pianaa#tho € una fase molto delicata
in quanto deve rispondere anche a precise normativello di sicurezza.

Inizialmente avevamo rivolto I'attenzione sulla pibdita di utilizzare una
pedana idraulica a doppio pantografo, ma le po(&ieelativi costi) forniteci
dai costruttori sono di un ordine di grandezza dffevsuperiori a quelle che ci
interessano, rendendo inefficiente questa soluzione

Il montacarichi resta dunque l'unica valida altewe La portata intermedia
che dobbiamo movimentare ci porta a scegliere anamte non standard: vi &
una colonna (la stessa dei carrelli elevatorioggpata al muro. Questa
colonna, sporgente in altezza di 1,5 m dal soppalwmwegge lateralmente un
piano con le protezioni laterali in grigliato. Liegzzatura comprende i
comandi e una centralina per I'azionamento.
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La dimensione del piano e di 1500 mm in larghgeera2500 mm in
profondita, la portata della struttura & di alm&e60 kg.

VISTA DI FRONTE VISTA DI FIANCC

Roll-box

MONTACARICHI DI SICUREZZA CON COMAND! DI SALITA/DISCESA INTERNI ED ESTERNI A 2 CANCELLETTI

E importante precisare che il montacarichi non mssil ruolo di ascensore,
gli operatori per ragioni di sicurezza non devoalirs su di esso per
raggiungere il soppalco, ma utilizzare la scalaasé al suo fianco. Una volta
costruiti e montati, i 2 cancelletti longitudindlinzionano da blocco, ovvero
finché entrambi non sono chiusi il montacarichi soaziona.

Nel progetto di razionalizzazione dell'area sarasoltevati tramite questa
attrezzatura colli non eccessivamente pesantianiabsi come vasi, lampade
da tavolo, reti, tappeti, materassi e la maggastepdegli accessori.

ROLL-BOX

Sono contenitori su ruote costituiti da una bad#alzincato su cui si elevano
3 sponde smontabili a loro volta grigliatéengono utilizzati in molti settori,
ma la loro diffusione maggiore si ha certament@aghi come supermercati o
grandi magazzini.

In figura vediamo una riproduzione di roll-box.
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Caratteristiche:

- Le ruote presentano un diametr
di 100/120 mm;

- | ripiani sono regolabili (e
rimuovibili) in funzione degli i
articoli trasportati; |

- La struttura é inforcabile da 2
lati con il transpallet, in modo dg
velocizzare le operazioni di Lb
carico su camion;

ki

Gli articoli movimentati e stoccati

attraverso il roll - box differiscono per . on
forma e dimensioni. Nella realta i 0 :
aziendale in oggetto comprenderanno "

- Lampade da tavolo;

- Cuscini;

- Vasi;

- Vassoi,

-  Tappeti;

- Lenzuola, trapunte, federe, copri piumino;
- Accessori vari.

Per far fronte all'elevata variabilita di articatiovimentati si € scelto di
utilizzare 2 differenti tipologie di roll-box:

1) Roll box “ GRANDI”
Dimensioni esterne: mm. 800x1200x1825 H
Dimensioni interne: mm. 745x1145x1640 H
Portata : 500 kg
Peso proprio: 44 kg

2) Roll box “ PICCOLI”
Dimensioni esterne : mm. 715x810x1800 H
Dimensioni interne : mm. 665x795x1650 H
Portata: 500 Kg
Peso proprio: 23 Kg
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Il calcolo del numero di roll-box necessari € difinente stimabile in quanto
la quantificazione volumetrica degli accessori pubire variazioni rilevanti
nel corso di differenti periodi.

Reti e Materassi

Sono trasportati a mano e stoccati su rastreliregbili nel piano di soppalco.
Per via della elevata voluminosita i materassi sgit&no di 2 operatori per il
relativo handling.

5.5.4 MAPPATURA DELLE AREE DEL LOCALE SUSSIDIARIO

Vediamo di determinare le aree necessarie perwiadipologia appena
enunciata.

Spazio disponibile

Le scaffalature sono disposte trasversalmenteniaefio le seguenti
dimensioni:

Lunghezza = 100+ 3380+3460=6940 mm.

Profondita = 100+1000+3550+2200+3550+2200=12600. mm
L'area risulta compatibile con lo spazio disporelskenza invadere le aperture
verso l'esterno.

Mobili + Lampadari

L’area necessaria risulta essere : 34 +3,7 = 3’7,7 m

Nonostante in fase di determinazione della quastifosse gia tenuto conto
della presenza di scostamenti dai valori medi, ipladhiamo per un ulteriore
coefficiente in modo da raggiungere un elevatdllivéi sicurezza, tenendo
conto anche delle difficolta incontrabili dagli sgori nei primi tempi di
attuazione del progetto.

37,4 *1,2= 44,9
L etti

Il posizionamento di punta ci permette di riduespazio di stoccaggio
necessario. Razionalizzo in questo caso sulla dioea massima per
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consentire il prelievo di tutti i pezzi. Ipotizzamdn lato corto di 500 mm

ottengo:
Lunghezza = 2850 mm

Profondita=500*10=5000mm

Dimensionando al 70% per prevenire eventuali pixhinghezza resta
invariata mentre Profondita = 5000 * 1,2 = 6000 mm

Soppalco

Anche se in quest’area possono essere stoccatiodidox che box pallet per
reti e materassi decidiamo ai fini dei calcolo dnrseparare le 2 aree in

quanto:

« La quantita di reti e materassi € di ordine di gemza decisamente

inferiore al numero dei roll;

* | roll stessi, essendo dotati di
ruote sono facilmente spostabil
da un lato all’altro del piano.

Analizzando lo spazio disponibile,
inseriamo:

« 30 roll box grandi destinati a
tappeti, alcune lampade, la gran
parte del tessile;

¢ 90 roll box piccoli nei quali &
inseribile anche il secondo e il
terzo ripiano.

N

In seguito all’analisi appena effettue..
mappiamo gli spazi del nuovo locale.
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Nello specifico, il nuovo layout del locale susaii € il seguente :

Min. 50 UDC (2500/3000)
.‘ ‘ ‘ >Max.150 UDC (da 1000) SpaZiO non
disponibile
5000 Letti smontati in
verticale su box

4
2500 |
4

Soppalco: Destinato a roll-box per 28 grandi (rappeti etc.)
arti

-
=
b-]

iccoli per 98 UDC {+ 2° e 3° ripiano)
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Reparto taglio pelli
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5.5.5 CALCOLO DEI COSTI DI MOVIMENTAZIONE NEL LOCAL E

Prima dieffettuare i calcoli dobbiamquantificare il numero di rc-box
movimentati nel periodo di riferimento, ovvero @i lavorativi Ora che
conosciamo lelimensioni dei ro-box stessi, possiamo provare a stin
quante quantita di ogni tipologia sono conter

La tabella seguente mostra i risultati ottel

Lead time 2 giorni
Codice TAPPETI |ALTRO TESSILE |LAMPADE|CUSCINI [WASI ACCESSORI  |Totale
Roll piccoli 0 0 24 9,3 1,7 10,8 25
Roll grandi 5,7 24 0,5 0 0 0 9
Lead time 5 giorni
Codice TAPPETI |ALTRO TESSILE |LAMPADE[CUSCINI |VASI ACCESSORI  |Totale
Roll piccoli 0 0 5,9 23,1 4,1 26,7 60
Roll grandi 13,7 5,9 1 0 0 0 21

Nel calcolo oggetto di analisi consideriamo il temmpiegato dalla merc
durante il percorsdall’entrata del locale sussidiario al rispettiumpo di
stoccaggio e dallo stesso all’area di preparazoaineo

Si assumono le seguenti ipot

| tempi di movimentazione dovuti ai viaggi da afeparti all’entrate
del locale sussidiario non sano mappati in quanto non so
direttamente influenzabili dal progetto in a

L’allocazione in quest’area puo essere fatta ddstasa operatore i
quanto abbiamo utilizzato mezzi di livello univdesahe nor
richiedono certificati o patentini di sor

Il calcolo delle distanze da un punto di prelieli@bro viene fatto
utilizzando le distanze rettangol;

I mobili ai fini di semplificare il calcolo si corderano tutti preleva
dal livello superiore, ad un'altezza di 1000 mnielaa

L’altezza diprelievo dei letti € individuata in funzione detlamensione
degli stessi, maggiorata di un coefficiente del ]

Dati utilizzati MONTACARICHI

Velocita di sollevamento = 0,4 n
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« Tempi apertura/chiusura cancello =10 sec/ operaziBar semplicita
assumiamo che un ciclo di utilizzo di questa stratcomprenda
distintamente 4 operazioni come indicato nel diagna seguente :

[ CHIUSURA CANCELLO }
v
SALITA
A
[ APERTURA CANCELLO ]
\4

STOCK/ PRELIEVO

A 4

[ CHIUSURA CANCELLO }
DISCESA
A 4
[ APERTURA CANCELLO ]
A 4

USCITA
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CARRELLO ELEVATORE

* Velocita di traslazione =\ 0,5=12,5*0,5=6,25km/ h

* Velocita di sollevamento forche =\0,33= 0,52 *0,33= 0,17 m/s
* Velocita di abbassamento forche Y,33= 0,52 *0,33= 0,17 m/s
» Tempi fissi(carico/scarico) = 3 sec/operazione.

PRELIEVO MANUALE

* Velocita operatore = 3 km/ h
» Tempi fissi operatori = trascurabili.

E giunto il momento di valutare le 2 alternatiedegionate al termine del
capitolo precedente. Per ognuna di queste valutererosto in funzione del
percorso effettuato dalla merce per giungere isgnoita della zona di carico.

Ne consegue che verranno esaminate 4 disposizioni:

- L6 : scaffali posti longitudinalmente ed entrata delkerce dal punto 6;
- L7 : scaffali posti longitudinalmente ed entrata dellerce dal punto 7,
- T6 : scaffali posti trasversalmente ed entrata dellacendal punto 6;

- T7: scaffali posti longitudinalmente ed entrata dellerce dal punto 7.

s
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| risultati originati dalle differenti simulaziomsiono illustrati nella tabella
seguente:

Alternativa
Codice TEMPI {ore/anno) L6 L7 T6 17
Tempo di sollevamento 26,99 26,99 26,99 26,99
Mobili Tempo di traslazione 250,88 130,26 254,71 189,45
obili
Tempi fissi 6,88 6,88 5,88 0,88
Totale 284,75 214,13 288,58 223,32
Tempo di traslazione 4,02 2,89 4,08 3,04
Lampadari Tempi fissi 0,11 0,11 0,11 0,11
Totale 4,13 3 4,19 3,15
Tempo di traslazione 28,52 20,98 28,93 21,96
Tempo di sollevamento 10,81 10,81 10,81 10,81
Lampade pallet —
Tempi fissi 0,74 0,74 0,74 0,74
Totale 40,07 32,53 40,48 33,51
Tempo di traslazione 40,33 26,74 40,88 26,82
Letti Tempo di sollevamento 7,87 7,87 7,87 7.87
Tempi fissi 1,84 1,84 1,84 1,84
Totale 50,54 36,45 50,59 36,53
Tempo di traslazione 263,58 196,88 267,19 205,56
Tempo di sollevamento 25,98 25,98 25,98 25,98
Roll-box -
Tempi fissi 41,56 41,56 41,56 41,56
Totale 331,12 264,42 334,73 273,1
Tempao di traslazione 310,09 231,62 314,34 241,83
. . Tempo di sollevamento 30,56 30,56 30,56 30,56
Reti e materassi —
Tempi fissi 48,89 48,89 48,89 48,89
Totale 389,54 311,07 393,79 321,28
Totale Movimentazione annua
e . 1100,15 861,6 1112,36 890,89
locale sussidiario

| risultati mostrano come il transito attraverst@ialv control point 7 permette
di ottenere tempi di movimentazione minori.

Questi dati si riferiscono al caso ideale, nelkdteela presenza del traffico
dovuto alle operazioni di carico puo portare a temgaggiori.

Pertanto suggeriamo di prendere in seria consitgr@zanche i modelli
transitanti dal punto 6 in quanto non presentanamérazioni con le attivita
di carico né congestioni legate al traffico, graaehe alle dimensioni
sufficientemente ampie dei corridoi.

La razionalizzazione degli spazi attuata nell’sspadizione volge alla sua
fase conclusiva. La disposizione longitudinale Aelgata ha evidenziato sino
a questo momento i migliori benefici, ma per unatacdefinitiva si rimanda
al prossimo capitolo, dove si valuteranno anchestidegati alle attivita di
carico.
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CAPITOLO 6: VELOCIZZAZIONE E RAZIONALIZZAZIONE
DELLE OPERAZIONI DI CARICO SU CAMION, CONTAINER.

Con questo capitolo entriamo nella seconda fasprdgketto, proponendo
un’alternativa per rendere maggiormente efficidiatito conclusivo del ciclo
logistico in uscita. L’analisi svolta al capitoldhd mostrato infatti forti
inefficienze di tempo e di costo (in particolarenthnodopera) per quanto
concerne le operazioni di trasporto e di carico.

L’obiettivo del capitolo & adottare una soluziohe permetta un
miglioramento nelle prestazioni di questa attivitbgstrema importanza anche
perché e la fase piu prossima al cliente finabgyj ieffetti (positivi ma
soprattutto negativi) amplificano 'esito sullimmiae dell’azienda. Lo spazio
destinato al trasferimento delle merci dallo stai®hto alllautomezzo, se non
ben concepito o attrezzato, puo originare impradtat rischi alla sicurezza
del personale o danneggiamento del materiale moxate

6.1 ILLUSTRAZIONE DEI MEZZI DI MOVIMENTAZIONE ED
ATTREZZATURE PER IL CARICO

6.1.1 PIATTAFORMA A PANTOGRAFO IDRAULICA

Le piattaforme elevatrici a pantografo sono da tennp prodotto molto
comune in ogni tipo di azienda, grazie alle ottpnestazioni in termini di
funzionalita, economia e sicurezza.

Possibili funzioni:

- Collegamento per piani posti a diverse altezze;
- Alimentazione di macchine di produzione;
- Movimentazione di carichi.

In quest’ultima categoria rientra la tipologia ahénteressa ai fini del
progetto. La piattaforma carico automepermette di raccordare il piano di
carico con 2 pianali di camion contemporaneamelaiedo la possibilita di
salire su di essa con i piu svariati mezzi di mavitazione: transpallet
manuali, transpallet elettrici, carrelli elevatori.
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Pianale camion

/’ ' Pianale conteiner

|5pol\reru guarzo-cemanta: 3-3 mm.

LA m‘%’ SR ET

I

"l Calsestruzzo armate
con maglia rete aceiaio

L; G S R e

Massicciata settomanto
stradale

La piattaforma presenta una dimensione progetfgiasitamente per

garantire la manovra dei mezzi. Il sollevamentegotabile in funzione dell’
altezza del rispettivo vettore, in questo moddréaizatura e adatta a qualsiasi
automezzo e ad ogni tipologia di carico. L’'instailtee é realizzata in fossa
con pompa auto innescante in modo da risultaretacdall’entrata
dell’'acqua.ll terreno su cui si inserisce I'attrazra deve essere riassestato in
modo conforme alle annotazioni riportate in figura.

Caratteristiche:

- Dimensione pianale = 4000 * 2500 mm.

- Sollevamento pedana dal terreno: 0-1600 mm.

- Portata: in posizione aperta: 3000 kg; in posizicmesa 20000 kg. E
interessante notare come questo valore permgitssaggio di camion
carichi sopra la pedana.

- Superficie : antisdrucciolo in acciaio quadrettato.

- Tempo salita = 0,22 miggolabile.

6.1.2 TRANSPALLET ELETTRICO

La gran parte degli articoli sara movimentata siiori direttamente
all'interno del container con il transpallet elettr. Eventuali variazioni
saranno descritte nei paragrafi seguenti. Per aseridione approfondita di
guesto mezzo di movimentazione si rimanda al pafagt.2.2.

6.1.3 UNITA’ PALLETTIZZATE

Una delle novita principali inserite in questo petig € sicuramente 'utilizzo
di pallet per la movimentazione degli imbottiti.
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Gli effetti di questa introduzione non limitandaro impatto alla sola attivita
dello stoccaggio dei colli, ma causano cambiam@atianti anche in
relazione alle attivita di carico. Oltre al pred@vento con il transpallet
elettrico e alla riduzione dei tempi di movimenta® che ne derivano, l'uso
dei pallet permette infatti di imboccare una dioe® verso una
standardizzazione del carico.

Proviamo a spiegarci meglio: il carico viene effatb su mezzi che
presentano queste dimensioni.

DIMENSIONE
Tipologia di Lunghezza |Larghezza |Altezza
Vettore [m] [m] [m]
20 piedi 5,94 2,35 2,39
40 piedi 12,05 2,35 2,38
40 piedi h.c. 12,02 2,35 2,68

Osservando la tabella si intuisce che il palletyedte di inserire 2 file
affiancate di unita di carico, lasciando il reseagpazio(30-35 cm) per inserire
tappeti, piuttosto che tessile, piuttosto che asme® altro. Inoltre, nelle
operazioni in cui sono coinvolte unita di caricarstard (h = 1000 mm)
utilizzando il trans pallet elettrico si possonoicare contemporaneamente 2
livelli come dimostrato dai calcoli seguenti:

H udc= H collo *2+H paIIet* 2+H trans paIIet:2000 + 230+ 85= 2;315 m.

6.2 ANALISI DEI TEMPI E DEI COSTI (MOVIMENTAZIONE,
MANODOPERA) DELLE ATTIVITA’ DI CARICO.

6.2.1 INDIVIDUAZIONE DELL’AREA DI INSTALLAZIONE DEL
PIATTAFORMA.

LA

La situazione attuale vede una moltiplicazionepdizs in cui avviene I'attivita
di carico. La mission dell'azienda € spedire il présto possibile, pertanto
non deve sorprendere di trovare nei pressi delia spedizione un elevato
numero di aree in cui si procede al carico di cariziontainer. Occorre
precisare che tutte queste aree (non definitecumainodo a terra) non portano

149



ad una reale contemporaneita delle operazionirdia@ama solamente ad una
maggiore flessibilita su dove effettuare il carstesso. Nella figura seguente
vediamo dove sono situate queste zone.

1 . 2

]

REPARTD
FALEINANERA

REPARTD TAIPLIEES

5 REPARTO TAGLIZ

Il nostro progetto vuole cambiare radicalmenteatlzazione attuale,
individuando un’area in cui I'efficienza delle operoni porta ad una
riduzione significativa dei tempi di attivita e dmisti. Un’attenta analisi
qualitativa ci porta a individuare rapidamentedazione migliore.

Ubicazione nei pressi
CARATTERISTICHE

dell'area...
1 Area maggiormente vicina alla zona di preparazione merce per il carico
2 Presenza delle colonne possono causare difficoltd al movimento
3 Traffico con il flusso tra i locali; possibilita di effettuare il carico diun unico
camion per la presenza del muro
4 Traffico con il flusso tra i locali
5 Zona di transito camion che deve essere loscioto libera
6 Attraversamento di un locale per movimentare gii articoli
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Lo spazio ubicato presso I'area individuata dewersorganizzato al fine di
permettere:

- Il carico contemporaneo di 2 mezzi con la piattef@y

- Il passaggio di altri camion che devono lasciarstédilimento;

- Il passaggio dei mezzi di movimentazione dal losaigsidiario al flow
control point 7 e viceversa,

- Non ostacolare il transito all’'uscita del corrid@sterno presente tra i 2
locali dell'area spedizione;

La disposizione seguente consente di non violawnal dei vincoli appena
elencati:

ESTERNOD
HOH DIEROHIEILE

!

= SEMIRIMORCHID - CAMNION 1

N A
rlz-:-:—ﬂ._ -

MAGAZZIND EFEDIZICHI

6.2.2 SIMULAZIONE DELLE ATTIVITA' DI CARICO

Effettuiamo ora una simulazione dell’'operazioneatico al fine di ottenere
un modello in grado di essere comparato con lazibme attuale.

6.2.2.1 ANALISI PRELIMINARE

Descriviamo in modo sommario le caratteristichéedadtivita di carico
relative a ciascun articolo con l'obiettivo di riae i dati necessari per
realizzare il calcolo.

- Imbottiti

Il carico degli imbottiti segue la regola delle tanpallettizzate; la
movimentazione sul vettore avviene attraversoliazio del transpallet
elettrico.
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La potenzialita massima di carico é rappresentata figura seguente

2000
1000

A

A
A

> 3000

\4

- B n)

Devo calcolare il numero di viaggi necessari pevimentare sui mezzi |
domanda media degli imbottit

E importante notare che quediposizione permette una forte stabilita d
unita di carico, non direttamente trasferibile siaultipli dei colli. Per
esempio, se si trasportano esclusivamente collD@8, non se ne posso
trasportare 6, ma unicamente 4 per ragionameng@rggnti I'equilibrio dei
colli.

Effettuando due simulazioni con sostanziali diffeee nella sequenza de
disposizioni ho ottenuto lo stesso risultato chespgertanto utilizzare ai fi
del calcolo.

SIMULAZIONE 1
) N° viaggi (Lead
SEQUENZA Udc movimentate | s
time 15 giorni)
Disposizione 1 3000-2000-1000 36
Disposizione2 3000-1500-1500 16
Disposizione 2B extra- 1500-1500 4
Disposizione 3 2500-1500-1000 44
Disposizione 4 2500-1000-1000 43
Disposizione 5 1000-1000-1000-1000 60
TOTALE 203
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SIMULAZIONE 2
) N° viaggi(Lead
SEQUENZA Udc movimentate | | o
time 15 giorni)
Disposizione 1 3000-3000 26
Disposizione 1b extra-extra 2
Disposizione 2 1500-1500-1500-1500 21
Disposizione 3 1000-2000-1000-2000 18
Disposizione 4 2500-2500 43
Disposizione 4-b 2500-1000-1000 1
Disposizione 5 1000-1000-1000-1000 92
Totale 203
- Mohili

La condizione necessaria e sufficieaffinché questa categoria ¢
trasportabile dal transpallet elettrico € che i pallet presenti una luce libe
da terra di almeno 95 mm. In caso contrario iles@mento avviene con
carrello elevatore frontale a 3 ruote che sale algaente sulla iattaforma ma
presenta rischi di sfondamento del pianale quaradita sopra il camic

La scelta di utilizzare il transpallet elettricsuita pertanto necessaria, occc
quindi accordarsi con i fornitori per ottenere lpatlet delle caratteristie
suddette. Al fine di individuare il numero mediovithggi fatti (considerand
un lead time di 2 giorni) per caricare questa aaiagsui vettori proced
attraverso i seguenti pas

1) Recupero i dati relativi a quantita e volume memio ogni famiglie

2) Moltiplico ciascuna delle dimensioni del volume neeper un
coefficiente di 1,05 tenente conto dell'imba

3) Effettuo una media pesata (periodo di riferimen@giorni) quantit-
volume medio al fine di ottenere un volume medarit® il piu
prossimocon la realta. | dati ottenuti sono i segue

Lunghezza [mm] |Larghezza [mm] Altezza [mm]
1130 F00 730

4) In funzione di questi dati, identifico il numero die di pallet a viaggit
ricordando che I'altezza non deve eccedere ilolmdato dalle
dimensione del camion. Il risultato ci indica 2 uadlet pr 2 livelli;
per un totale di 4 Udc per viagc
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5) Dividendo le quantita totali caricate nel lead ticheiferimento per le
Udc medie per viaggio individuo lI'informazione cata.
N ° viaggi (lead time 2 giorni) = 19

- Lampade

Analogamente al capitolo precedente i calcoli sestpicategoria sono
affrontati separatamente. La metodologia di deteaione del numero di
viaggi € la stessa utilizzata per le categorie aafate.

A. Lampade stoccate su scaffali
Dimensioni medie:

Larghezzalmm] [Profondita[mm]| Altezza [mm]
261 719 1246

Numero Udc per viaggio =138

N° viaggi (lead time 2 giorni) = 3
B. Lampade stoccate a terra
Dimensioni medie:

Larghezzalmm]  |[Profonditd[mm]| Altezza [mm]
1661 1661 1540

Numero Udc per viaggio =1

N° viaggi (lead time 2 giorni) = 2
- Letti

Ipotizzando che questa categoria sia trasportatetata, il letto viene
depositato sulla pedana dal carrello a 3 ruotegdpoee essere caricato
manualmente dagli operatori.

N ° Viaggi (lead time 2 giorni) =10
- Reti e materassi

Il trasporto ed il carico sul vettore avviene mdmente.
N ° Viaggi (lead time 2 giorni) = 10

- Roll box
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Il trans pallet elettrico carica i roll box sullaagiaforma, a questo punto
I'operatore stocca manualmente gli articoli negha ancora liberi. Ne
consegue che il numero di viaggi medio coinciderdicnumero di roll-box
movimentabili. Occorre prestare attenzione al teligrarico; per questa
categoria lo si dovra ipotizzare maggiore dei pdeod, in quanto si devono
allocare piu prodotti (anche se di ridotto volurag)on semplici quantita
singole.

Numero Udc per viaggio =25 roll box “piccoli” + 8lf box “grandi” = 34
N ° Viaggi (lead time 2 giorni) = 34

Ora che abbiamo analizzato tutte le categorierwesho una tabella
riepilogativa sul numero totale di spostamenti amialie aree di preparazione
alla piattaforma di carico.

N ° viaggi annuali

4000
3500 —
3000 - —

2500 ~  mIMBOTTITI
2000 - -

1500 - —

1000 - I I | m LAMPADE
500 - — W LETTI
. [ ]
&
© <&

MOBILI

! ! ' ERETI e MATERASSI

<\<\\ o%\”\ Q & > Q\;?’\ ,Q,O+ ROLL - BOX
@Q)O N \??v ?’“\% >
A\ N\ N3
<<’,\\®
&
CATEGORIA N° Viaggi Lead time N°viaggi annuali IP: 220 [gg/anno]
IMBOTTITI 203 15 2978
MOEBILI 19 2 2090
LAMPADE 5 2
LETTI 10 2 1100
RETl e MATERASSI 10 2
ROLL - BOX 34 2 3740
TOTALE 11558
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6.2.2.2 CALCOLO DEI TEMPI ANNUALI DI MOVIMENTAZIONE

Prima di procedere con il calcolo relativo alleggile operazioni di carico
devo poter disporre di una lista di dati sufficeemente ampia. In particolare:

- Distanze

Una volta salito sulla piattaforma, per modellaopérazione di carico
considero una distanza ottenuta sommando metaldetiaezza della
piattaforma con meta della lunghezza del vettosd.dsso piu frequente
(presenza di un 40 piedi) :

d = 2000+ 6000 = 8000 mm.

- Tempi

In questa sezione, in mancanza di riscontri oggeéicuni dati sono
ipotizzati sulla base della letteratura e dell’espea personale.

In particolare:

» | tempi di apertura e chiusura delle leve delldatpfarma sono
trascurabili in quanto si considerano compresdarapo di
sollevamento della stessa.

» | tempi di scarico di letti, reti, materassi copamdono ad un’attivita di
spostamento manuale identificabile nell'intervaltompreso trai 15 e i
18 secondi. Decidiamo di assegnare arbitrariamensdore di 16
secondi.

* | tempi di scarico dei roll- box sono impossibiéi quantificare in
guanto dipendenti da una molteplicita di varial8iisceglie di
utilizzare 32 secondi, corrispondente a 2 operazipspostamento

manuale da parte di un operator~_ . .~
Dati utilizzati per il calcolo

Prendendo come altezza medig|sollevamento piattaforma 0,22 m/s
(dei pianali dei camion o dei  |Apertura bocche piattaforma 0s

, Velocita di traslazione t llet |3,9km/h
container) dal terreno 1500 mmj———— 1 2= a7I07= TTan= B3 F m/

Tempi di scarico del trans pallet 10s
sono pronto per effettuare le Velocita carrello elevatore 3 ruote  [6,25 kmj/h
operazioni di calcolo. Tempo di sollevamenta forche 0,35 m,/s

Tempi di scarico letti,reti,materassi |16

Velocita operatore 3 km/h

Tempi di scarico roll- box 32s

Tempo di prelievo letti 35
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In seguito a questa premessa ricavo i tempi anduaianodopera in
riferimento alle attivita di carico per entrambesimulazioni selezionate al
termine del precedente capitolo.

In riferimento alladisposizione longitudinale si hanno i seguenti risultati:

Categoria Tempo Ore teoriche MOD  |[Ore reali
Imbottiti Tempo traslazione[h] 36,92 1 36,92
Tempo piattaformalhl 11,29 1 11,29
Tempi fissi[h] 3,28 1 3,28
Totale 56,49 56,49
Mobili Tempo traslazione[h] 25,43 1 25,43
Tempo piattaformalh] 7,92 1 7,92
Tempi fissi[h] 5,81 1 5,81
Totale 39,16 39,16
Lampade Tempo traslazione[h] 6,7 1 6,7
Tempo piattaformalhl] 2,09 1 2,09
Tempi fissi[h] 1,53 1 1,53
Totale 10,32 10,32
Letti Tempo trasl.1 [h] 5,6936 1 5,6936
Tempo trasl.2 [h] 5,87 2 11,74
Tempo piattaforma [h] 6,79 1 6,79
Tempi fissi operatore[h] 4,39 2 9,78
Tempi fissi carrello[h] 0,92 1 0,92
Totale 24,1636 34,9230
Retie materassi  |Tempo traslazione [h] 17,4 2 34,58
Tempo piattaformalh] 417 2 8,34
Tempi fissi [h] 489 2 9,78
Totale 26,46 52,92
Roll box Tempo traslazione [h] 45,51 1 45,51
Tempo piattaformalh] 14,17 1 14,17
Tempi fissi [h] 33,25 1 33,25
Totale 92,03 92,93
TUTTI
Totale orefanno 286,7436

L’incidenza delle singole categorie sul parco atedalle ore di manodopera
legate alle attivita di carico € la seguente:
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Parco ore M.O.

Imbottiti
20% Mobili
32% Lampade
14% Letti
4% Reti e materassi
18% Roll box

12%

La disposizione trasversale genera i valori in tabella:

Categoria Ore teoriche MOD  |Ore reali
Imbottiti  |Tempo traslazione[h] 37,28 1 37,28
Tempo piattaformalh] 11,29 1 11,29
Tempi fissi[h] 8,28 1 8,28
Totale 56,85 56,85
Mobili Tempo traslazione[h] 29,16 1 29,16
Tempo piattaformalh] 7,92 1 7,92
Tempi fissi[h] 5,81 1 5,81
Totale 42,89 42,80
Lompade |Tempo traslazione[h] 7,68 1 7,68
Tempo piattaformalh] 2,09 1 2,09
Tempi fissi[h] 1,53 1 1,53
Totale 11,3 11,3
Letti Tempao trasl.1 [h] 5, 77456 1 5,77456
Tempo trasl.2 [h] 5,87 2 11,74
Tempo piattaforma [h] 6,79 1 6,79
Tempi fissi operatore[h] 4,89 2 9,78
Tempi fissi carrella[h] 0,92 1 0,92
Totale 24,24456 35,00456
Retie materadTempo traslazione [h] 19,96 2 39,92
Tempo piattaformalh] 4,17 2 8,34
Tempi fissi [h] 4,89 2 9,78
Totale 29,02 58,04
Rollbox  |[Tempo traslazione [h] 52,18 1 52,18
Tempo piattaformalh] 14,17 1 14,17
Tempi fissi [h] 33,25 1 33,25
Totale 09,6 99,6
TUTTI
Totale orefannc 263,90450 303,684506

La soluzione longitudinale presenta anche in quastbito costi di
movimentazione inferiori rispetto allo soluziomasversale.
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6.3 RAZIONALIZZAZIONE DEI COSTI DI MANODOPERA
(comparazione con la situazione attuale).

L’obiettivo primario di questo capitolo del progee quello di portare una
riduzione significativa in riferimento ai costi sianodopera; € giunto il
momento di effettuare un confronto.

Come gia accennato nel capitolo 3, il costo spexifinputabile a questo tipo
di attivita non é facilmente determinabile a cadsa mancanza di
strutturazione e dell’'elevata flessibilita del perale. Per effettuare il calcolo
della politica attuale si sono utilizzate le segugotesi:

Il dato relativo al tempo dedicato al carico delsilo collo é stato
misurato tramite rilevazione cronometrica.

» Al fine di semplificare il calcolo, il raggruppamenattraverso roll-box
e stato mantenuto, ad eccezione dei tappeti eudeirg considerati
singolarmente.

« Il numero di operatori e stato calcolato considdcanna squadra
minima di carico: 4 facchini + 1 operatore respdisadel controllo
carico.

* Inriferimento al costo orario di manodopera sicatilizzati i dati
ufficiali relativi al salario medio di un dipendentelle provincie di
Ravenna, Forli/ Cesena in modo del tutto analogoedio dimostrato
nel capitolo 5.

Ricordiamo che i costi orari complessivi sostedati’azienda per un
operatore sono:

- 16,3 €/ora per ogni operaio qualificato;

- 14,7 €/ora per ogni facchino;

| risultati ottenuti sono indicati nella tabellafigura:

Situazione Attuale Longitudinale futura Trasversale futura
Min/collo 1,73
Quantita anno 33680
T Mod [h/anna] 971,11 286,7436 303,68456
Operaio : ) . ) ) . ]
i Facchino Operaio qualificato Facchino Operaio qualificato Facchino
qualificato
N° operatori
1 4 2 0 2 0
Costo orario (£/op.) 16,3 14,7 16,3 14,7 16,3 14,7
Costo totale (£/anno) 72930,36 9347,84 9900,12
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La riduzione e dovuta principalmente a 3 fattori:

* Riduzione del numero di operatori coinvolti neltévéta di carico;

» Abbattimento dei tempi morti e di attesa;

* Diminuzione delle movimentazioni effettuate graaikutilizzo di
strutture che permettono la movimentazione conteam@a di unita di
carico nel rispetto degli standard di stabilitago@omicita.

Per ulteriori approfondimenti sull’attivita di spiandei colli caricati si rimanda
al capitolo 7.

6.4 STUDIO DI FATTIBILITA’ PER L'INTRODUZIONE DI UN
ULTERIORE ATTREZZATURA DI CARICO.

La direzione aziendale ha come filosofia attualellgudi moltiplicare le aree
destinate al carico. In questo paragrafo vogliaadatare la fattibilita di
un’ulteriore installazione di una struttura pecakico di camion, container
oltre ovviamente alla sua convenienza.

L’area individuata € indicata nella pianta sottotta

ESTERMNO

] s CAMICH 2

i P
o A B

LOCALE EUSEIDIARIO

Le caratteristiche della piattaforma sono le medesiVogliamo simulare
guesta alternativa in modo da essere in condiziorffettuare una
comparazione economica con la soluzione individuapecedenza. La
creazione di questo modello richiede l'introduziehalcune ipotesi:
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« La piattaforma 2 carica (in linea teorica e ai fiei calcolo) la meta delle
quantita annuali spedite, senza eccezione peralcategoria;

» | codici stoccati nel locale sussidiario non preéaea alcuna interruzione
tra le attivita di prelievo e quella di carico,tBaeccezione per le variazioni
di mezzi di movimentazione durante il tragitto;

» Gli imbottiti caricati sulla piattaforma 2 sarebberortati dall’area di
preparazione del carico direttamente alla pedassgpao attraverso il
flow control point 7;

* Peribox- pallet (mobili e lampade stoccate aabesr aggiungerebbe un
tempo fisso di prelievo dovuto al fatto che nekardi stock non troviamo
a terra un’ordinata suddivisione per cliente. Ta@lerazione e stimata in 3
secondi per unita di carico.

» Se l'obiettivo € effettuare le operazioni simultanmente (ovvero caricare
nella stessa unita di tempo 4 mezzi di traspoitsakebbe la necessita di
introdurre un terzo transpallet elettrico dedicalttocale sussidiario.

Dopo aver determinato le distanze da percorreeeqedntita caricate tramite
la seconda piattaforma abbiamo ricavato i seguesoiiati:
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Categoria Tempo teorico M.O. |Tempo effettivo
Tempo di movimentazione (h) 47,71 1 47,71
Imbottiti Tempo di sollevamento piattaforma [h] 5,65 1 5,65
Tempo di scarico (h) 4,14 1 4,14
Totale 57,5 57,5
Tempo di movimentazione (h) 13,39 1 13,39
Mobili Tempo di sollevamento piattaforma [h] 3,96 1 3,96
Tempi fissi [h] 6,39 1 6,39
Totale 23,74 23,74
Tempo di movimentazione (h) 1,41 1 1,41
Lampade a terra Tempo di sollevamento piattaforma [h] 0,42 1 0,42]
Tempi fissi [h] 0,4 1 0.4
Totale 2,23 2,23
Tempo di traslazione retrattile (h) 0,96 1 0,96
Tempo di alzam/abbas.forche(h) 6,08 1 6,08
Lampade su scaffale Tempi fissi {h) 0,42 1 0,42
Tempo di movimentazione trans pallet (h) 1,17 1 1,17]
Tempo di sollevamento piattaformalh) 0,63 1 0,63
Tempi fissi (h) 0,46 1 0,46
TOTALE 9,72 9,72
Tempo di movimentazione 1 (h) 2,29 1 2,29
Tempo di movimentazione 2 (h) 2,94 2 5,88
Letti Tempo di alzamento/abbassamento forch 3.4 1 3.4
Tempi fissi{h) 2,45 2 4.9
TOTALE 11,08 16,47
Tempo di movimentazione (h) 12,87 2 25,74
Tempo di sollevamento montacarichi (h) 3,82 2 7,64
. . Tempi fissi montacarichi (h) 6,12 2 12,24

Retie materassi -
Tempo di sollevamento piattaforma (h) 2,09 2 4,18
Tempi fissi (h) 2,45 2 4.9
TOTALE 27,35 54,7
Tempo di movimentazione (h) 43,24 1 43,24
Tempo di sollevamento montacarichi (h) 12,99 1 12,99
Roll box Tempi fissi montacarichi (h) 20,78 1 20,78
Tempo di sollevamento piattaforma (h) 7,09 1 7,09
Tempi fissi (h) 16,63 1 16,63
TOTALE 100,73 100,73
TUTTI .

Totale (ore anno) 232,35 265,09

Questo tempo si riferisce alla meta degli artispkditi, I'altra meta viene
caricata con la piattaforma 1. L’attivita di carieffettuata nel locale

sussidiario ingloba al suo interno anche il tempgpdstamento degli articoli

dalla baia di stoccaggio alla pedana.

Pertanto, al fine di individuare tutti i tempi fdifenziali tra le 2 soluzioni per

effettuare una comparazione corretta, dobbiamanefil tempo di
movimentazione dal locale sussidiario alla zoneadico nel caso di unica
piattaforma, considerando la meta dei codici .

162




Categoria Orefanno
Mobili Tempo di sollevamento({h/anno) 3,42
Tempo ditraslazione (h/anno) 22,84
Tempi fissi (hfanno) 0,88
Lampadari Tempo di traslazione (h/anno) 2,41
Tempi fissi (h/annao) 0,1
Tempo ditraslazione (h/anno 3,94

Lampade pallet e - (h/ )
Tempo di sollevamento({h/anno) 2,03
Tempi fissi (h/annao) 0,14
Letti Tempo di traslazione (h/anna) 13,25
Tempo di sollevamento(h/anno) 4,62
Tempi fissi (h/anna) 0,92
Roll-box Tempo d?traﬁlazinne {hfanna) 98,44
Tempo di sollevamento(h/anno) 12,99
Tempi fissi (h/anna) 20,78
Reti @ materassi Tempo di traslazione (h/anna) 57,91
Tempo di sollevamento(h/anno) 7,64
Tempi fissi (h/anna) 12,23
TUTTI 264,54

lllustriamo nella tabella seguente le tempistiaklative alle 2 simulazioni
analizzate, riferendoci unicamente ai valori digfeziali.

Tipologia Singola piattaforma  |Doppia piattaforma
Tempo Movimentazione da locale sussidiario 264,54 0
{hfanno)
286,74 408,46

La doppia piattaforma presenterebbe tempi di carigwri (264 h/anno) nel
caso in cui si aggiungessero 2 operatori deditafrico sulla seconda
pedana. Tuttavia, il salario fisso di 2 unita aggike rende fortemente
sconsigliabile questa soluzione.

Considerando gli investimenti su attrezzature ®isammortizzabili in 5
anni a quote costanti posso effettuare la valutezeronomica delle 2

alternative.
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Alternativa Singola piattaforma | Doppia piattaforma |Differenziale investimento
C mov del locale sussidiario(€/anno) 4312 1] 4312
Costo attivita di carico{£/anno) 9348 13316 -3968
AmmortamentoTranspallet {€/anno) 4340 6510 -2170
Ammortamento Piattaforma (€/anno) 2246 4492 -2246
Ammortamento Fossa e altro (€/anna) 1900 3800 -1300
Totale [ s ]

Inserire una seconda piattaforma costituisce irtlcgione un investimento in
perdita, specie considerando gli esigui risparmigerali che apporta.

6.5 SCELTA DELL’ALTERNATIVA DEFINITIVA

Siamo ora in grado di tracciare una comparaziofiaitiea tra le 2 alternative
di disposizione dell’area.

Al dati ottenuti fino ad ora vanno aggiunti:

1)

2)

Costi di movimentazione del transpallet dal reptappezzeria alla zona
di input.

Misura il tempo necessario all’operatore per movitaee il collo dal
reparto tappezzeria alla zona di input del locpkrlgzioni. Ipotizzando
I'assenza di tempi fissi di prelievo si ottiene dhelativo T, = 22,61
(h/anno).

Costi di movimentazione causati dall’'ipotetica etm®za di stock coperta
con lo spazio disponibile nel locale sussidiario.

Tale voce di costo sara aggiunta solamente alfodizione trasversale in
guanto e quello che presenta una capacita teosicsurficiente.

Il rispettivo tempo di movimentazione misura il fgonimpiegato per il
trasporto dei pallet “grandi” dall’area di arrividcaspazio scaffalato del
locale sussidiario sommato al tempo di movimentazidello stesso
all’area di preparazione carico.

T totale = 20,84 (h/anno)

Ipotizzando:
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» L'utilizzo nell'area di operatori qualificati;
» di considerare unicamente le simulazione transipattil flow control

point 7 (tenendo comunque ben presente le avveriedeate nel
capitolo precedente);



Ho ora tutti i dati per effettuare una comparaeidefinitiva tra le 2
alternative selezionate. In riferimento ai soliidatmovimentazione:

Alternativa
Longitudinale Trasversale

Tempi (ore/anno) €/anno Tempi( ore/anno) £/anno

Movimentazione da tappezzeria 22,61 368,55 22,61 368,55
Movimentazione Totale Locale spedizione 5889,19 6791,72
Movimentazione Locale Sussidiario 861,6 14044,08 890,89 14521,51
Movimentazione dovuto ad eccedenza di stock 20,84 339,692
Movimentazione attivita di carico 286,74 4673,86 303,68 4949,98
Totale costi di movimentazione 24975,68 26971,457

Al fine di selezionare I'alternativa migliore occemero calcolare tutti i costi
differenziali. Un’analisi completa dei costi legatf'investimento verra svolta
nel capitolo conclusivo. Al momento, i dati di elio per la nostra scelta sono:

Voci di costo Longitudinale Trasversale
Costi di movimentazione (€/anna] 2975 26971
Ammortamento Costo scaffalature (€/anna) 11419 10295
Amm, Costo scaffalature locale sussidiario (€/anna) 1497 1497
Totale costo (€/anno) 37892 38763

La soluzione longitudinale risulta I'alternativaigiompetitiva da un punto di
vista economico a cui abbina diversi vantaggi logigra i quali:

« perfetto allineamento dei corridoi;
* il massimo grado di elasticita del magazzino.

Gli effetti della razionalizzazione sono visibitugiando il numero di unita di
manodopera necessari: nonostante le ore teorichiedano un’unica unita,
alcune operazioni vanno effettuate necessarianmesEppia, per cui h=2.
Una notevole riduzione rispetto alle squadre djgfécchini utilizzate in

precedenza.
6.6 MAPPA COMPLETA DI PROGETTO

Tutte le fasi del ciclo logistico in uscita sonatstoggetto di una
razionalizzazione all'interno del nostro elabor&@mo ora in grado di
visualizzare la pianta intera della zona oggettaybut.
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PROGETTO RIORGANIZZAZIONE LOCALI SPEDIZIONI

i
-
ae
i
i
£

| ES !
.. MAGAzzINO _ B
_L SPEDIZIONE ;
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g _+—

MAGAZZINO SPEDIZIONE

1 30 campate x 1 pallet da 3000/2500 x 5 livelli
(oppure x2 " " 2000+1000x5 " )
1 49 campate x2 " " 1500+1000 x5 ™
(oppure x3 " " 1000 x5 ")
SOPPALCO

Destinato a 28 roll-box per grandi articoli (tappeic...) e 70 roll box
piccoli per 98 UDC (a cui si aggiunge il secondbterzo ripiano).
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CAPITOLO 7: MODIFICHE NEL FLUSSO INFORMATIVO

La razionalizzazione degli spazi nell’area spedigipuo ora ritenersi
finalmente completata. L’obiettivo di questo caluité quello di descrivere il
flusso informativo e di controllo che deve suppta integrare lo stoccaggio
e I'handling dei materiali nell'area. Al fine ditehere un sistema efficiente, e
necessario collocarlo all'interno dell'architettganerale della struttura di
controllo dell'impianto produttivo nel suo comples&lel seguito saranno
descritte 2 modalita caratterizzate da differentreedio di costo, tecnologia
utilizzata e grado di cambiamento per gli operatori

7.1 STRUTTURA DEL SISTEMA INFORMATIVO:
FUNZIONAMENTO SEMICARTACEO

Il livello piu semplice dal punto di vista struttle e caratterizzato
dall’utilizzo di un sistema strutturato secondgri&fico in figura.

\_‘ STAMPA
I—jl ETICHETTE
«—  » "Bar-Code"
4 PC
SERVER | PC GEST. MAGAZZINO I,._ »| CONTABILITA'
/ T / 1
CARICO TERMINALI a hordo -"'T-?E-’} '[]_BRO-I;LA
MAGAZZINO CARRELLI €
A [ I
Y ¥
PALMARE LETTORI LETTORI CONTROLLO
CAPO "Bar-Code" "Bar-Code" + »| SPEDIZIONI
MAGAZZ. Prodotti " IN" Prodotti "OUT" "QUT"

La gestione informatizzata richiede l'utilizzo di @C gestionale di
magazzino, collegato con il server centrale il gugta le informazioni

istantaneamente verso tutte le restanti unitagrésife (tramite la rete Lan gia

presente nello stabilimento) in modo che i rispetgparti registrino le
variazioni in tempo reale.
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| passi necessari all’introduzione di questo sistesono i seguenti:

1) Identificazione di tutti i codici, sia primari cltemponenti, corcodice a

barre leggibile sia con laser palmari che carrellater(gli articoli di
una certa dimensione il bar-code sara applicatpesz#o oltre che sul
supporto di carico, per quelli piu piccoli solo galllet/contenitore o
cassetta a bocca di lupo o, infine su scatola cogalda i vantaggi del
codice a barre, ma in generale dell'intera famigkgasistemi di
movimentazione automatica, citiamo:

Semplificazione e razionalizzazione del flussoa@&lformazioni;
Elevata rapidita e accuratezza sulla trasmissiefie thformazioni, le
quali circolano su un formato adatto all’operatevéando cosi gl
errori di trascrizione che si verificano nel casampiego di supporti di
tipo cartaceo, come avviene attualmente;

Effettuazione automatica delle attivita di datargntiducendo la loro
onerosita (legata all'attuazione manuale di quept@azione) sia in
riferimento ai costi diretti di manodopera sia gkrerrori introdotti
leggendo e digitando i codici dei prodotti.

2) Mappatura del magazzino spedizione in coordinajgilbéli dal’'uomo e

dai mezzi, per veloce rilevamento di tutte le dialoni dei materiali.

3) Trasferimento al computer di magazzino della posizidi ciascun

articolo stoccato, inizialmente da inventario, ®ssivamente ad ogni
immissione o uscita. Le liste di prelievo riportena quindi stampate le
operazioni in ordine di corridoio, scaffale, destrsinistro, profondita,
altezza, quantita da prelevare.

7.1.1 ETICHETTA BAR-CODE

Un nuovo sistema informativo necessita di un’etitzhpit completa di quelle
utilizzate sino ad ora nell’area spedizione. Umgse (ovviamente
“inventato”) di etichetta “parlante”, comprensiviab@r-code e il seguente:
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To: TARIF BAT BEN MANSUR Address: Terminal 16

Sender: COMPAGNIA ARREDI Spa

EL CAIRO EGYPT 123 via Verdi - IMOLA - (BO) ITALY
Phone: 390542.5556555565
gy: SHIP ALLAYA

Mezzo: Conteiner 16 Consegna: GIU.2010 .
pescrizione: "DIVANO SOGNO CELESTE" Kg.134 |

[ ast bnb 132.3324- 123333 0000 222x - 00003

i

Il codice a barre permette di raggruppare al steymo tutta la lista c
descrizione presenteell’etichetta attuale, le informazioni relativdeatjuantite
o al numero di colli caratterizzanti ogni articollocodice stesso riporta
seguito il nome del cliente e il codice identifivatdell’articolo

1 3333.12865900-27-00- 1239 x

L’etichetta sara adesiva e dovra esseplicata alla base del pallet (o sul k
pallet, per articoli quali mobili e lampade) sut¢a centrale dello stesso gia
sede di costruzione di prodotto e non dovra essmyerto da imballc
Consigliamo la stampa di 2 copie, in modo chedlatita si leggibile d:
entrambi i lati lunghi dell’'UDC.

7.1.2 LETTORI BAR CODE

L'utilizzo di un sistema di identificazione comecibdice a barre, richiec
strumenti in grado di leggere lo stesso e tradlegmeformazioni contenute

Riprendendo il discorso relvo all’etichetta “parlante”; in fase di presa

parte del carrello elevatore uno scanner montétaadlici delle forche legg:
inforcando il pallet, il bar code, certificando temporaneamente sul panne
di controllo la correttezza di carico/scarsecondo la missione radio ricewvi
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CORRIDOIO: 1 2 3 4 5 6 7 B LATO: DX SIN
O0O00 0O @O0 O B O
LIVELLO: 1 2 3 4 5 &6 COD: 003112800A
O00 0O @0 Poltrona zefiro
' - I |
- JHIMHEIUALT 0
CAMPATA: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
O0@®@ 0000 00O0O0 O
ok O
POSIZIONE: 1 2 3 UNICA IN
ol Ne @] ouUT

Un’alternativa piu semplice e economica € quella ptevede I'utilizzo di un
lettore palmare, il quale effettua il controllo nrenl’unita di carico scende
sulle forche.

7.1.3 DESCRIZIONE DEL FUNZIONAMENTO DEL PROCESSO

Il funzionamento del codice a barre posto su oghiegicontenitore, oltre che
su ogni articolo che fisicamente lo possa allogg@mporta il seguente iter,
pil complesso a spiegarsi che a realizzarsi.

Gia in produzione come all'inventario o all’entratamagazzino del materiale
si applicano i bar-code adesivi sui pallet/contemng sui singoli pezzi,
registrandone la quantita a computer di magazfesto identifica per
ciascuna zona le locazioni vuote di scaffale darecare gli articoli giunti,
concentrandoli preferibilmente vicino ai residuglistessi codici o di articoli
simili. Il prelevamento viene guidato dal compudemagazzino che stampa,
oltre alle quantita da prelevare per ciascun ilarppsizione di presa ed |l
mezzo piu adatto per raccogliere gli articoliulitd in sequenza di posizione a
scaffale, profondita/ altezza.

Il palmare evoluto riporta le stesse funzionalitgukllo gia illustrato
precedentemente sul carrello, in particolare:

- Corridoio, livello, campata, posizione,lato: servono per identificare a
livelli un punto esatto in cui effettuare I'operaze richiesta.
- In/out: Indica se si tratta di un’operazione di prelievdi deposito.
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Il carrellista agisce riconoscendo i codici cosla unita laser.

- Ok: Vi é corrispondenza e I'operazione si svolge dtareente.

- Not: Se vi fossero discrepanze puo segnalarle, prengunekio
pulsante, al computer di magazzino. In cascatéekss computer
segnala all’'Host che trasferisce direttamente alife Acquisti, o alla
produzione, oltre all'’eventuale mancanza, anchegigiungimento del
livello di sottoscorta. Acquisti evade |'ordinetarzi fornitori oppure,
se il particolare € di provenienza domestica, serfipiost segnala a
Produzione la carenza verificata. |l tutto in tengo@si reale,
normalmente ogni 4 ore (alle 12 ed alle 18) quaradorellisti, prima
di andare in pausa o staccare, collegano i lonmg@alal computer di
magazzino scaricando tutti i dati memorizzati.

Con questo sistema, qui solo approssimativamersieritte, si usa una lista
tabulata delle operazioni di prelievo/depositoaegibrnata in senso logico.
Questa e normalmente suddivisa in gruppi di caffgrenti la stessa
commessa ed accompagnera il lotto di materialepetl ad uso del controllo
di uscita.
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LISTA DI SPEDIZIONE Data: 17.06.2010
SET| |Cliente: TARIF BAT BEN MANSUR Mezzo:: Conteiner 16
EL CAIRC EGYPT Spedizire: Gaia Trsporti
Materiale: DIVANO "SQOGNO CELESTE" Nave: ALLAYA
: U 1
e Sk Controllato da; —----——--------—--
Cliente: TARIF BAT BEN MANSUR Mezzo: ; Conteiner 16
EL CAIRD EGYPT Spedizire: Gaia Trsporti
Materiale;: POLTRONA "SOFT LUSSO" Nave: ALLAYA
E b = PR R B
: JIJ|IIJ|||H| !IIII IIII\IIIllI T |
Controllato da:--=-==sas=semme=-
Cliente: TARIF BAT BEN MANSUR Mezzo: : Conteiner 16
EL CAIRO EGYPT Spedizire: Gaia Trsporti
Materiale: LAMPADA "LUXA" Nave: ALLAYA
1 TR e R e -
e Totale colli; 1
UL T
Controllato da;-------==smm=neeee
Cliente: MODA BELGIO SREL Mezzo: : Cassa 11
LIEGI BELGIO Spedizire: OMNITRANSP
Materiale: POLTRONA "REGIA RELAX" Collettame
2 S A g { I L] — e AN, — e :
STy TN ]
Controllato da; -=-se=mceecemcaean
Cliente: MODA BELGIO SREL Mezzo: : Cassa 11
LIEG! BELGIO Spediz/ire: OMNITRANSP
Materiale: POLTRONA "REGIA RELAX" Collettame
2 L) MO0 N :
Controllato da; -=---=--e=eemmeeee
Cliente: ALFREDO ROSSI SPA Mezzo: ; Cassa 11
MILANOQ ITALY Spedizire: OMNITRANS
Materiale: DIVANO "IMPERQ MAXI" Collettame
AT T IR YA Sl !
R Controllato da:--------m=cemmeeeee
Cliente: ALFREDO ROSSI SPA Mezzo: : Cassa 11
MILANO ITALY Spedizire: OMNITRANS
Materiale: POLTRONA "REAL" Collettame
T T Totale coll: i
e e Controllato da:--—--------m-smmomm-
Cliente: ALFREDO ROSSI SPA Mezzo: : Cassa 1"
MILANO ITALY Spediz/ire: OMNITRANS
Materiale: TAVOLINO THE' "FOR TWOQO" Collettame
3 o N e &% &% ™1 a2 S
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L’attivita di spunta dei materiali risultava fina @ggi essere caratterizzata da
tempi elevati ed inefficienze. Utilizzando I'etidteeparlante ed i lettori
palmari questa attivita risulta piu sicura e menerosa. Entrando nello
specifico, una volta che l'unita di carico € statelevata dagli scaffali, questa
e depositata nell'area di preparazione per il casid camion/ container dove
un altro operatore effettua il controllo finale i(bar-code) prima
dell’evasione. Se anche lui non rileva discrepaaZ@e turno o in un
momento di pausa, semplicemente collegandosi apatendi magazzino
certifica dell'esattezza della spedizione, in awdtioo viene stampata la bolla
di consegna e la fattura, ed il carico e prontol@epedizione.

Analogamente per gli ordini di rifornimento del naagino, ogni operazione e
gestita in sequenza tra il palmare dell'operatord BC di magazzino per
I'aggiornamento delle quantita e delle nuove posiziln questa visione si
ricordi che il magazzino spedizione € caricato ti@m”, (eccezion fatta per la
presenza di vincoli strutturali o di corridoi) darmaggiore capacita di questo
sistema e I'elasticita di gestione che comportagéstione dello stesso solo
con supporti cartacei costringerebbe infatti ardedizone specifiche per certe
UDC in quanto a dimensioni, altre per allocare codiferenti gli stessi
prodotti finiti ed altre per macro-clienti, con @@guente presenza di spazi
liberi 0, senza questo, le solite ricerche “ad axthL utilizzo del palmare

per la lettura del codice a barre porta al cordrad una notevole
semplificazione.

In sintesi,l'utilizzo del codice a barre per il riconoscimemnticciascun articolo
permettera movimentazioni in grande rapidita eezed di risultato e, a fine di
ogni ciclo, i dati reali saranno scaricati diretearte sul computer di
magazzino, aggiornandolo delle nuove giacenzeuesd anche di
eccezionali discrepanze fra lo stato fisico e quetesente a computer.
Inoltre, un ulteriore vantaggio dell’'utilizzaziodel bar-code €, dopo un
periodo di assestamento della procedura, quebwelie un inventario
perpetuo in tempo reale e la possibilita di avengéntario fisico in modo
velocissimo.

7.2 STRUTTURA DEL SISTEMA INFORMATIVO: GESTIONE DEI
FLUSSI CON IL SISTEMA IN RADIO-FREQUANZA.
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Abbiamo appena illustrato come un sistema mistoetmhette “parlanti”,
bar-code e palmari lettori di bar-code, pur utéimdo ancora liste di prelievo e
depositi cartacei come i tabulati, assicuri un ni@ggpntrollo delle
entrate/uscite, della posizione di ciascun makeeadei residui o livelli di
sottoscorta, oltre agli inventari automatici.

Questo sistema descritto come sistema “misto aotaalettronico” ci da dei
vantaggi cospicui rispetto alle vecchie movimerndazesclusivamente
cartacee ed affidate alla memoria pratica deglratpe. E’'senz’altro il primo
ed indispensabile passo logico verso un’ automazamn processi aziendali
che ha il merito, oltretutto, di abituare graduatteetutti gli operatori a
lavorare secondo una logica nuova e sicura neiiaye dei materiali, a non
girare piu con tabulati da spuntare o eventualmeoteggere per poi
aggiornare il PC di magazzino ma a considerarilietta parlante solo per |l
bar-code impresso su di essa. Inoltre esiste, ass@’da molti anni, una
evoluzione del sistema sin qui descritto che caesena velocizzazione della
trasmissione dei dati in tempo veramente “realedggiornamenti o reazioni
istantanee poiché non richiede lo scarico deirdatiati dai lettori di bar-code
a fine turno ma li trasmette all'istante, al congrutentrale e di qui, sempre in
contemporanea, ai PC di tutti i settori aziendaiineolti.

Il sistema a radio frequenza consente, in tuttarsikza e rapidita (“tempo
reale”) di conoscere in ogni momento 'esatta gosiz di tutti i materiali
presenti in uno o pit magazzini, da qualunque padeengano, a quale
cliente sono destinati, che siano imballati 0 m&om quale mezzo devono
essere movimentati e suddivisi fra attuali, restliente, danneggiati da
ricondizionare, pronti da spedire, lotti di spedig. Consente inoltre di avere
un quadro completo di inventario istantaneo, defligate ed uscite
giornaliere, di stampare le bolle di spediziona eslativa fattura, dopo
I'esame di collaudo, oltre ai volumi/pesi ed aldenento
giornaliero/settimanale/annuo di ogni singolo opmea

| dati di immissione/estrazione, con tutte le loavatteristiche di allocazione
giungeranno in automatico sul lettore (portatileaorellato) alla fine di ogni
operazione precedente, senza errori ed in continuo.

Il sistema di gestione dei dati in radiofrequerszaealizza attraverso le
seguenti fasi successive, derivate in gran paitsistema precedente:
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La mappa del magazzino (o dei magazzini).

Magazzino
Area

Corsia
Posizione
Altezza

Destra / Sinistra

Campata
Posizione nella campata

La movimentazione.

Individuazione certa del materiale

Collaudo materiali in entrata
Versamento a magazzino
Spedizione diretta

Tipo di movimentazione

Azienda di spedizione
Supporto di spedizion@Eontainer)

La spedizione.

Stampa della lista di prelievo per ogni clientepdate dell’Host

computer
Priorita di spedizione

Accorpamento per cliente e per mezzo di spedizione

Prelievo
Collaudo di controllo e spunta finale
Carico sul mezzo definito

| reintegri.

Riordino materiali da terzi

Lancio prodotti fatti o trasformati internamente
Riordino imballaggi cartonaggi e simili
Riordino pallet a perdere

La produzione.

Acquisti da fornitori
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Lavorazioni esterne
Lavorazioni interne
Collaudo finiti

Etichettatura

Liste di allocazione

Liste di prelievo

Carico a magazzino

Carico a zona di spedizione diretta

Le rimanenze.

Ordini annullati
Resi da cliente

Obsoleti da ricondizionare
Rimanenze da alienare
Finiti danneggiati

Statistiche.

Riteniamo utile precisare che esistono pacchditiiveoe con diverse
potenzialita. Nell’elenco precedente sono stat®kotate quelle tipiche dei
pacchetti base che prevedono le funzioni minimeesgarie e sufficienti ad

Posti liberi a magazzino

Posti occupati a magazzino

Giacenza dei tipi per zone di deposito

Disponibilita prodotti
Indici di rotazione per prodotto
Conteggio discrepanze sui flussi

Conteggio errori per operatore

Avanzamento delle operazioni per singolo ordine
Avanzamento operazioni per ordine di ciascun aient

Inventario periodico globale per prodotto

Analisi dei prodotti piu venduti annualmente

Analisi dei prodotti-limite

una gestione semplice ma sempre sicura.

Vediamo ora con quali mezzi si realizzano e siigesho automaticamente

tutte le funzioni di cui sopra:
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« Un Host-computer centrale cui fanno capo o dalesatlipartono tutti i
dati. Al computer Host convergono tutti gli orddelle periferiche per
elaborarle e ritrasmetterne gli ordini in formatgito. Il modello piu
conosciuto & ’AS400.1 che viaggia in yunix, ma bggche altri modelli,
ben piu economici, danno risultati analoghi;

« Un computer per ogni magazzino;

* Un lettore di bar-code portatile assegnato al destee (0 come descritto in
precedenza montato sul carrello elevatore di magaziza le forche)

* Un palmare lettore di bar-code per il responsatelecollaudo;

« Un palmare lettore di bar-code per ciascun castallili trans pallet;

« Un palmare lettore di bar-code per il gestore dyazaino;

« Un palmare lettore di bar-code per il responsateigli imballaggi;

« Un palmare lettore di bar-code per il responsateiecarichi in
spedizione;

* Un pacchetto di gestione soft che elabori e sri#tii dati raccolti, sia
dai laser portatili o fissi che dal computer di magno o dall’'Host e
riceva da questo, smistandoli a sua volta, gli irgmerativi, per mezzo di
un ricevitore-trasmettitore centrale in radio-fregma criptata ed
impenetrabile da soggetti non autorizzati.

7.2.1 FUNZIONAMENTO DEL PROCESSO IN RADIO FREQUENZA

In questo paragrafo ci prefiggiamo di illustraresintesi, i concetti base di
una gestione di trasporto supportata dal calcaatolinea con un
trasmettitore di dati. Il sistema di trasporto geirito in un concetto logistico
integrale e collegato direttamente con le gestioproduzione e magazzino,
oltre che con 'amministrazione.
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La centrale di comando e rappresentata dal compl@8T col quale i carrelli
comunicano mediante la tecnologia della trasmigsaati nel seguente modo:
gli ordini di trasporto da produzione a magazzieagono trasmessi

all’Host, tramite collegamento diretto, e contengg@amente ricevuti dal
computer di magazzino attraverso le notifiche kitia calcolatori di reparto.

Il personale della produzione, cosi facendo, isserdirettamente gli ordini
grazie a documenti gia esistenti ed automaticamegtgbili. Per il capo
repartoesistono terminali mobili con i quali si possonoglae direttamente sul
posto, creare degli ordini di trasporto.

Un aspetto importante per la formazione di hardvweaseftware nell'impresa
consiste nella realizzazione di un protocollo diz#o ad altissimo livello
qualitativo. Caratteristiche come:

* Lariduzione al minimo dell’'impiego lavorativo pEnserimento
dei dati;

» La gestione dell'utilizzo facilmente comprensibile;

* L’indicazione automatica di inserimenti standambae;
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« |l piu ampio sfruttamento dei tasti funzionali etc.
Sono le prerogative per garantire I'accettaziorig@ssto di lavoro da parte
degli utilizzatori. Nel calcolatore per la gestiah trasporto di una centrale
di comando, gli ordini vengono memorizzati e, asgeai dati attuali, su stato
e posizione dei carrelli, assegnati automaticamaindergoli mezzi secondo i
seguenti criteri:

* Vie diraccordo

» Durata d’attesa

e Priorita

* Percorso

» Destinazione di allocazione
Per rendere possibile tale procedura, il softwagestione contiene uno
specifico algoritmo di assegnazione che tiene cdat@riteri sopra elencati.
In contemporanea, gli ordini vengono trasmessi argdiconcentratore e
radiotrasmissione digitale dei dati ai terminali iggativi mezzi di trasporto
dove il carrellista li legge su un display. Lo sieeomunica azionando un
pulsante di funzione sul suo terminale, I'esecuzidal trasporto appena
indicato e riceve immediatamente un nuovo ordine.

Nella centrale di comando, tutti i dati dei tragpeseguiti vengono
memorizzati in un archivio e possono, per ragiomiatumentazione, essere
stampati in forma di protocollo. Inoltre avvieneaucondensazione dei dati di
trasporto. E’ possibile elaborare delle statistishesituazioni di trasporto,
carichi di lavoro dei carrelli, dati degli ordirgtc.

Per il calcolo dei costi, quelli effettivi del tyagrto sono calcolati secondo una
procedura prescritta e trasferiti al calcolatoneticde che li imputa al relativo
centro di costo.

| dati di base inseriti nel calcolatore riguardanti

« Stazioni;

» Percorsi;

» Materiali da trasportare;

» Caratteristiche dei mezzi di trasporto;
* Eftc.
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sono in qualsiasi momento modificabili tramite fiome di servizio, senza
interventi nel software. In questo e garantito tadg@ massimo di flessibilita
per una pronta reazione a nuove condizioni azieedaldi mercato.

7.3 LA MANUTENZIONE DEL MAGAZZINO

Sono raggruppabili in questa categoria le operariconducibili ad azioni di
accorpamento (o avvicinamento) delle frazioni diice che per prelevamenti
ed immissioni successive si siano allontanatiine @i rendere piu facile la
liberazione di posti a scaffale. Questa operaziohe,non e particolarmente
impegnativa, viene svolta dai carrellisti nei temqarti o a fine giornata di
lavoro e consente di mantenere in perfetto ordinegazzino con certezza
successiva di trovare gli articoli rapidamente.

Anche per questa operazione si utilizzano i letvar-code palmari o

carrellati, con o0 senza trasmissione dati in radopienza in modo da
informare il computer di magazzino delle variaziapportate.

Nel caso che non sia ancora stata adottata largitita della trasmissione
dati, questa operazione é svolta utilizzando, dtemkel manutentore, il
tabulato stampato dal computer di magazzino, chéawe tutte le indicazioni
di posizione, a partire dall'ultima data di manaiene (generalmente uno o
due giorni al massimo) e, dopo aver fatto le coorgza penna del caso si reca
al computer di magazzino ed inserisce le varidfgtteate.

7.4 COSTI DI IMPLEMENTAZIONE DEI SISTEMI
| costi derivati dall'implementazione di questitsiwi si suddividono in:

Sistema a funzionamento semicartaceo:

» Acquisto pacchetto gestione software;
« Costi per manutenzione e assistenza,;
» Costi di acquisto palmatri/lettori bar-code;
* Acquisto stampatrice etichette bar-code.

Gestione in radiofrequenza:

Ai fattori elencati nel caso precedente si devoggiungere:

* Acquisto di un Host- Computer,se necessario;
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» Pacchetto di gestione software piu evoluto;
» Costo per operazioni di cablaggio antenne;
« Concentratore e trasmettitore;

* Installazione antenne per radiofrequenza.

Per una precisa descrizione e valutazione di qwesiedi costo si rimanda al
capitolo 8.

181



CAPITOLO 8: ESAME DEI COSTI DA SOSTENERE PER LA
RAZIONALIZZAZIONE

La parte finale dello studio di fattibilita prevedea valutazione della
redditivita economica dell'investimento impiantcsiiin esame. Nello
specifico in un progetto di razionalizzazione, camello svolto, il focus e
indirizzato sulla riduzione dei costi di esercizio.

Alle pagine seguenti analizziamo quelli che si pr#gno come costi una
tantum ed ammortamenti di impianti necessari alkonalizzazione della
disposizione e movimentazione dei materiali secdadmluzione proposta.
Abbiamo esaminato a questo scopo il solo caso dilfosizione
longitudinale degli scaffali in quanto la stessa sivelata come piu razionale,
sia per una pluralita di corridoi che permette gm@re con piu mezzi senza
incroci fra gli stessi, sia per la totale elaséicihe questa soluzione consente,
sia sotto I'aspetto economico come documentataay@toli precedenti. Tutti |
corridoi, infatti, godono della stessa larghezzazhé consente di compensare
la deposizione a scaffale di UDC diverse in ognzmme di scaffali del locale
spedizioni, permettendo variazioni anche enorniedaflie di prodotti da
scaffalare, senza problemi derivanti dalla spexzalzione della scaffalatura.

Si sono anche esaminati i costi nelle due ipotessein considerazione:

e La prima nel caso di un primo passaggio ad unaayeston etichetta
parlante munita di bar-code per uyestione “semicartacea’the consenta
di abituare gli operatori alla nuova procedurahenge limitata al controllo
del solo magazzino spedizioni ed ai suoi rappaitntagazzino generale, la
stampa delle etichette, le bolle e la fatturazidnguesto caso non sara
necessario sostituire il computer-server centrelénguso presso I'’Azienda
poiché il carico di dati su di esso & abbastamaadto, risparmiando cosi la
sua sostituzione con un HOST importante.

* La seconda, che rappresenta il passo successazo@ale di un controllo
automatico su tutti i gangli aziendali, cosistema della trasmissione
dati, in una visione moderna ed efficace in tempo vergmreale di ogni
passaggio, che comprende a cascata tutti i repaidienziando senza
interruzioni o strozzature e soprattutto senzaipiisa di “buchi” tutte le
procedure informatizzabili.
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SOLUZIONE SEMICARTACEA

Costo max. | Costo max| Ammort.
Descrizione del cespite o della spesa cespite ot R Iar
escl. IVA [ammortizz.| cespiti
Pavimentazione corselli in massetto e quarzo 44.000 8.800
Carrello elevatore retrattile BT CESAB REFLEX 0 0
Attrezzatura posizionatore forche per detto 4.000 800
Transpallet elettrico uomo a bordo speciale 10.850 2170
Transpallet elettricc uomeo a bordo speciale 10.830 2170
Pedana elettroidraulica per carico container 11.230 2.246
Fossa, pompa, alimentazione e varie per pedana 9.500 1.900
lMontacarichi a colonna (per soppalco) 6.100 1.220
Complesso scaffalature soluzione b) 64.578 12.916
Roll-box da 1200 {30 pezzi) 4.200 840
Roll-box da 810 (90 pezzi) 6.300 1.260
Pallets speciali a perdere da 3000 (circa x un anno) 13.500
Pallets speciali a perdere da 2500 (circa x un anno) 16.000 0
Pallets speciali a perdere da 2000 (circa x un anno) 5.600 0
Pallets speciali a perdere da 1500 (circa x un anno) 12.000 0
Pallets speciali a perdere da 1000 (circa x un anno) 55.000 0
Pacchetto gestione soft + install., istruz. e avvio 2.000 400
Manutenz. ed assistenza soft in abbonamento 1.500 0
Host Computer (basta il server gia di proprieta) 0 0
Concentratore e trasmettitore 0 0
Palmari lettori bar-code { 5 pezzi) 6.500 1.300
Stampatrice etichette bar-code 1.500 300
Varie minori 3.400 0
TOTALI Euro: 181.608 107.000 36.322
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SOLUZIONE TRASMISSIONE DATI IN RADIOFREQUENZA

Costo max.| Costo max| Ammort.
Descrizione del cespite o della spesa cespite ot o T
escl. WA |ammortizz.| cespiti
Pavimentazione corselli in massetto e quarzo 44.000 8.800
Carrello elevatore retrattile BT CESAB REFLEX 0 0
Attrezzatura posizionatore forche per detto 4.000 800
Transpallet elettrico uomo a bordo speciale 10.850 2170
Transpallet elettrico uomo a bordo speciale 10.850 2170
Pedana elettroidraulica per carico container 11.230 2.246
Fossa, pompa, alimentazione e varie per pedana 9.500 1.900
lMontacarichi a colonna (per soppalco) 6.100 1.220
Complesso scaffalature soluzione b) 64.578 12.916
Roll-box da 1200 (30 pezzi) 4.200 840
Roll-box da 810 (90 pezzi) 6.300 1.260
Pallets speciali a perdere da 3000 (circa x un anno) 13.500 0
Pallets speciali a perdere da 2500 (circa x un anno) 16.000 0
Pallets speciali a perdere da 2000 (circa x un anno) 5.600 0
Pallets speciali a perdere da 1500 (circa x un anno) 12.000 0
Pallets speciali a perdere da 1000 (circa x un anno) 55.000
Pacchetto gestione soft + install., istruz. e avvio 11.000 2.200
Manutenz. ed assistenza soft in abbonamento 3.800 0
Host Computer AS5.400.1 (server in rete medio) 12.000 2.400
Concentratore e trasmettitore 350 70
Palmari lettori bar-code | 5 pezzi) 6.500 1.300
Stampatrice etichette bar-code 1.500 300
Antenne per radiofrequenza (5 punti) 1.730 350
Cablaggio antenne 3.000 600
Varie minori 3.400 0
TOTALI Euro: 207.708 109.300 41.542

Noi propendiamo per la seconda ipotesi, per quaetio prima, anche
considerando che le differenze di costo fra i ds&sni si rivelano, come
documentato da un esame complessivo dei costimnesr esigue, sia per
quanto riguarda i costi iniziali non ammortizzabguanto e soprattutto per la
piccola differenza fra quelli poliennali ammortibdain cinque anni.
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E’ da notare che tutti i costi descritti nelle dabelle derivano da preventivi
ricevuti da primarie aziende specializzate in aiassettore, avendo scelto
quelle pit qualificate sul mercato e ricevuti iowli casi per via e-mail, in
altri casi solo telefonicamente per la ritrosialtune aziende a fornire per
iscritto preventivi ufficiali in mancanza di un datto col cliente finale.

Si ritengono comunque affidabili tutti, vista laaste delle fonti interpellate,
anche se molte, trattandosi di preventivi indigaten si possono intendere al
netto di ogni sconto negoziabile durante una tiraetaeale, e sono tutti al
netto di IVA 20 % che non abbiamo considerato iarga partita di giro. Per
guanto sopra riteniamo tutti i costi esposti conteghe prudenziali ed
affidabili per 'esame economico che ne conseglia peesente trattazione.

In riferimento alla soluzione della trasmissiond,dabgliamo ora visualizzare
attentamente I'evoluzione delle singole voci ditoasel periodo di
riferimento.

In particolare effettueremo un’ analisi finanziamappresentante I'esborso di
liquidita necessario per ogni esercizio ed un’ @hatonomicatenente conto
dei beni ammortizzabili (si ipotizza un ammortaneeditS anni a quote
costanti) e non. Al fine di una migliore compremse semplificazione si é
ritenuto utile raggruppare le singole spese neltpienti categorie di costo:

 PALLET : comprende tutte le categorie di pallet;

« MANODOPERA,;

* IMPIANTI: in questa voce raggruppiamo le spese relative a
pavimentazione, posizionatore forche, transpalédtreeci, piattaforma a
pantografo e relativa fossa, montacarichi (per guestegoria si
assume una vita tecnica di circa 25 anni);

« SCAFFALATURE: anche per essa si stima una vita tecnica utilé di 2
anni circa,

« SISTEMA INFORMATIVO: comprende i costi dell’'eventuale Host
computer, pacchetto gestionale, manutenzione staszsa software,
lettori bar Code, stampatrice etichette, attrezegper radiofrequenza,;

* ROLL-BOX;

* VARIE MINORI.
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ANDAMENTO FINANZIARIO DEGLI INVESTIMENTI
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Al fine di valutare la bonta dell'investimento dtigato, osserviamo
I'andamento in un periodo di riferimento dei rigpaottenuti
dallimplementazione del progetto e dei relativet@conomici sostenuti.
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Il grafico seguente mostra il punto di pareggiortestro progetto, ovvero
I'istante temporale in cui i ricavi equilibrano tiutcosti di investimento.

Profitto investimento
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E facile osservare, come a partire dall’anno 20dferazione di investimento
dara una crescente utilith economica.
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CONCLUSIONE

Siamo giunti alla conclusione del nostro elaboratibmomento di tirare le
somme rielaborando in maniera sintetica i passiptoin Il progetto di
razionalizzazione esposto nel corso della relazimmpermesso di dare
risposte concrete ai seguenti aspetti:

« Criticita nella movimentazione e nello stoccaggioal codici

Sono stati introdotti varie attrezzature e sistahfine di permettere un
corretto handling di articoli caratterizzati da iabilita elevate in riferimento a
forma, dimensione. Ricordiamo:

- Sistema a pallet specifico per le varie categarimbottiti;

- Scaffalature;

- Posizionatore forche a grande apertura, il quatseate il trasporto di
colli voluminosi;

- Transpallet elettrico;

- Montacarichi per permettere l'utilizzo razionald tbcale soppalco;

- Roll box.

Tutto questo ha permesso di fornire una strutionezall’area,
precedentemente lasciata in balia delle decisioopératori e facchini
(prevalentemente esterni) animati unicamente w#tdne soggettivita.

« Inefficienze nelle attivita di carico

Tale operazione riveste un ruolo centrale nel mseali flusso dell’area
spedizione. Nella situazione as-is sono state agidee numerose criticita tra
le quali:

- Moltiplicazione non razionale delle aree di carico;

- Utilizzo di manodopera in eccesso;

- Non rispetto degli standard di ergonomicita degkmtori;
- Presenza di tempi morti durante le attivita di @ari

La razionalizzazione di questa attivita & avveratiaaverso le seguenti fasi:
- Definizione nel lay-out dell'area di zone di radeatiella merce pronta

per il carico;
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- Individuazione dell’ area in cui effettuare il caoj
- Introduzione di una piattaforma a pantografo etidels pallet elettrico
per I'esecuzione delle operazioni.

e QOttimizzazione dei flussi

Le simulazioni effettuate hanno permesso di indiai@ tra le varie alternative
proposte la soluzione ottimale (in riferimentolasti) al fine di definire la
mappa completa dell’area. La tabella seguente mds&soconto conclusivo
che ci ha portato a selezionare la disposiziongifodinale a strisce

parametriche.
Voci di costo L_Parametriche T1
Costi di movimentazione (€/anno) 245976 26971
Ammortamento Costo scaffalature (€/anno) 11419 10295
Amm. Costo scaffalature locale sussidiario (€/anno) 1497 1497
Totale costo (€fanno) 37892 38763

L’introduzione di regole, strutture, attrezzatues phandling, lo stoccaggio e
il carico hanno avuto come fine ultimo la riduziades tempi di
movimentazione nell'area. Il grafico seguente n@stisultati ottenuti nelle
attivita direttamente comparabili:

Dopo
Attuale ) ] i Delta
razionalizzazione

Tempi di movimentazione

.. 831,46 383,91 -447,55
locale spedizione (orefanno)

Tempo legato all'attivita di 97111 296,74 684,37

carico (orefanno)

» Arretratezza del sistema informativo a supporto

Una volta delineato e dettagliato I'aspetto logstilel progetto, il nostro
focus si é spostato sul flusso informativo a sufpdello stesso. La gestione
attuale prevedeva ricerche “ad occhio” della mescambio di informazioni
cartacee, etichette spuntate una ad una per \a#fla corrispondenza nel
carico con conseguenze negative quali:

- Incremento dei tempi (e dei rispettivi costi di mdaopera);
- Aumento della possibilita di effettuare errori.

Abbiamo proposto 2 soluzioni; la prima meno onem®saeno radicale illustra
una gestione “semicartacea”, prevedendo l'introaleidi:
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- Etichetta “parlante” bar code;

- Lettori palmari;

- Un computer di magazzino per I'area spediziondegato in rete con
un server centrale (Host).

La seconda soluzione(trasmissione dei dati in feghjoenza) prevede un
passo avanti verso I'automazione dei processi,eziaado una condivisione
dei dati in tempo reale tra i vari reparti aziendal sintesi, I'introduzione di
questi sistemi permette di :

- Possedere una conoscenza precisa sulla situazbnedazzino
(eventuali vani liberi, situazione delle scortec)ec

- Mappare lo stesso al fine di facilitare il lavoregli operatori;

- Segnalare in tempo reale(o quasi, nel caso sermiear} eventuali
discrepanze, permettendo a Produzione e/o Acgliipdrvi
prontamente rimedio;

- Velocizzare le operazioni di logistica in uscitpysta della merce,
preparazione documenti,... ecc.).

Il processo di razionalizzazione ha permesso ditstiare e di fornire delle
regole ad un’area che fino ad ora era rimasta atecarmetodologie fondate
sulla soggettivita e tipiche di una realta artigil@n non industrializzata. Per
giungere a questo risultato é stato necessaritiwgdfe investimenti in sistemi,
mezzi, attrezzature; investimenti ingenti se sigaethe si partiva da zero o
quasi. Investimento e sinonimo di costo, e neltcépB abbiamo argomentato
dettagliatamente la natura e la consistenza ditigeesti. Come tutti gli
investimenti, chi lo effettua si aspetta un ritoeemnomico. Nel dettaglio ecco
come sara la redditivita dell'investimento in esamegli esercizi piu prossimi.

Anno 2011 2012 2013 2014 2015 2016 | 2017 | 2018 2019 2020
Costi "As-is" (€/anno) 162480 | 162430 | 162480 | 162480 | 162480 | 162480 | 162480 | 162480 | 162480 | 162480
Costi "To-be"[€/anno) 175818 | 172418 | 172418 | 172418 | 172418 | 130876 | 130876 | 130876 | 130876 | 130876

Differenziale esercizio (£/anno) -13338 | -9938 | -9338 | -9938 | -9938 | 31604 | 31604 | 31604 | 31604 | 31604

Differenziale progetto (€/anno) -13338 | -23276 | -33214 - -21436 | 10118 | 41722 | 73326 | 104330
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Il payback si avra dunque all’interno dell'esergi2i017, come mostra il
grafico in figura.

Profitto investimento

120000
100000
80000
60000
40000
20000
0

2013 2014 2015 2 2017 2018 2019 2020

-20000 | 2
-40000
-60000

-80000

Anno

=—¢— Profitto investimento

Nel contesto analizzato, il fattore costo nonltsstuttavia I'unico aspetto da
tenere in considerazione. Fattori come:

- Rispetto dei criteri di ergonomicita e sicurezzgldeperatori
attraverso l'introduzione di un’adeguata flottehedndling;

- Riduzione del numero di unita di manodopera preseal’area, ma
maggiori responsabilita della stessa per rendealggiormente
qualificata;

- Riduzione del flusso cartaceo;

- Nuova facilita di risposta a possibili acquisiziatienuovi mercati

- Creazione di spazi destinati a supportare il ctoribisso relativamente
al processo della logistica in uscita;

- Definizione di aree delimitate per il carico di damicontainer;

Sono tutti aspetti meno visibili e misurabili risfpeal grafico precedente, ma
necessari per supportare un processo di cresaittusale che sino ad ora non
e andato di pari passo con I'elevata crescita dieimi di vendita aziendali.
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