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CAPITOLO 1CAPITOLO 1

PRESENTAZIONE DELLPRESENTAZIONE DELL’’AZIENDAAZIENDA
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Welcome in the world of

trafimet
your welding partner

®

Design, Quality, Environment Design, Quality, Environment

PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

La Trafimet S.p.A. La Trafimet S.p.A. èè unun’’azienda che azienda che 
produce torce per saldatura, produce torce per saldatura, 
componenti e i relativi DPI, ha oltre componenti e i relativi DPI, ha oltre 
205 collaboratori con una struttura 205 collaboratori con una struttura 
definita e un fatturato pari a  definita e un fatturato pari a  €€36Mio36Mio
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

Connessioni Accessori Ricambi Torce Mig Torce Tig Torce Plasma
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Consultant

RISORSE UMANE – STRUTTURA ORGANIZZATIVA

Development Committee

Quality Control (QC)

Production Purchasing Logistic

Security

Technical Dpt Techn.  Assist.

Board of Directors

Chief Executive Office

Executive Committee

Administration DptSales & MKTG Dpt. Industrial Dpt

PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE
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Europe

Italy

World

trafimet
your welding partner

®

: location

PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

TRAFIMET GROUP

TRAFIMET
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PRATIX

T-COM
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FRANCIA

GERMANIA

REP. CECA

ARGENTINA

CINA

BRAND
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2006 TRAFIMET  ITALY  SALES  MARKETS %

Domestic
51%

Export
49%

PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE
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Trafimet  guarantee the quality  
during  all  the  processes in 

conformity of the certification 

DIN EN ISO  9001

VISION  2000
(17 th of April 2004)

PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

Configurazione impianti dello stabilimentoConfigurazione impianti dello stabilimento

TORNIO MECCANICO

TORNIO CNC

PRESSE STAMPAGGIO PLASTICA

LINEE DI ASSEMBLAGGIO
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

Configurazione impianti dello stabilimentoConfigurazione impianti dello stabilimento

ASSEMBLAGGIO RICAMBI LINEA DI CONFEZIONAMENTO

SALDATURA
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

Configurazione impianti dello stabilimentoConfigurazione impianti dello stabilimento

PARCO IMPIANTI TRAFIMET

Multimandrino

Piccoli montaggi

Linea di 
confezionamento

Assemblaggio torce

CNC

Stampaggio plastica

Saldatura
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

La Trafimet S.p.A. per mantenere la leadership nel proprio 
mercato come sua prima mission ha deciso di non 
trasformarsi in una Trading ma di mantenere un rapporto 
sul fatturato del 40% acquisto e 60% di valore aggiunto

Parco tecnologico allParco tecnologico all’’avanguardiaavanguardia
R&SR&S deve sfornare continuamente nuovi prodottideve sfornare continuamente nuovi prodotti
La qualitLa qualitàà deve essere sempre secondo le attese del clientedeve essere sempre secondo le attese del cliente
La logistica deve essere reattivaLa logistica deve essere reattiva
Le vendite devono essere attente a qualsiasi nuova richiesta Le vendite devono essere attente a qualsiasi nuova richiesta 
del mercatodel mercato
Controllo con ERP internazionali (NAVISION)Controllo con ERP internazionali (NAVISION)
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PRESENTAZIONE AZIENDALEPRESENTAZIONE AZIENDALE

Regole di analisiRegole di analisi
Affrontare ogni anno i capitoli di costo Affrontare ogni anno i capitoli di costo 
derivanti da sprechi, prendendo in esame le derivanti da sprechi, prendendo in esame le 
voci che nellvoci che nell’’anno generano (sommano) anno generano (sommano) 
ll’’80% dello spreco totale80% dello spreco totale
Elevare la capacitElevare la capacitàà di analisi delle di analisi delle 
maestranzemaestranze
Favorire lFavorire l’’utilizzo di metodologie tecnicamente utilizzo di metodologie tecnicamente 
e numericamente controllate e numericamente controllate 
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CAPITOLO 2CAPITOLO 2

OBIETTIVI ED ANALISI DEIOBIETTIVI ED ANALISI DEI
CAPITOLI DI SPESACAPITOLI DI SPESA
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OBIETTIVIOBIETTIVI

Obiettivo del progetto:Obiettivo del progetto:

Costo prodotto meno 1% rispetto al miglior Costo prodotto meno 1% rispetto al miglior 
competitorscompetitors
Analisi dei capitoli di spesa del manufacturing  Analisi dei capitoli di spesa del manufacturing  
Individuazione dei cantieri di lavoroIndividuazione dei cantieri di lavoro

Riduzione delle attivitRiduzione delle attivitàà senza valore aggiuntosenza valore aggiunto
Riduzione delle inattivitRiduzione delle inattivitàà degli impiantidegli impianti
Riduzione tempi di evasione degli ordini clientiRiduzione tempi di evasione degli ordini clienti
Riduzione WIPRiduzione WIP
Riduzione del valore dello scartoRiduzione del valore dello scarto
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ANALISI CAPITOLI DI SPESAANALISI CAPITOLI DI SPESA

Analisi dei capitoli di spesa del manufacturingAnalisi dei capitoli di spesa del manufacturing
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CAPITOLO 3CAPITOLO 3

SCHEDULAZIONE E CONTROLLO SCHEDULAZIONE E CONTROLLO 
DELLA PRODUZIONEDELLA PRODUZIONE
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Primo stepPrimo step
Schedulazione e controllo della produzioneSchedulazione e controllo della produzione

IL PRODOTTO GIUSTO AL …….

POSTO GIUSTO 
MOMENTO GIUSTO
NELLE GIUSTE CONDIZIONI
NELLE GIUSTE QUANTITA’
CON LA DOCUMENTAZIONE 
GIUSTA
AL CLIENTE GIUSTO

Infatti risulta sempre attuale l’espressione…..
“Quanto più grandi sono le scorte tanto più piccola è la probabilità

che vi sia esattamente quello che il cliente desidera”
Taiichi Ono

SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA 
PRODUZIONEPRODUZIONE
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SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA 
PRODUZIONEPRODUZIONE

Il processo Trafimet si Il processo Trafimet si èè trasformato trasformato ……

…… in controlloin controllo

…… stabilestabile
…… predicibilepredicibile
…… gestibilegestibile
…… performanteperformante
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SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA 
PRODUZIONEPRODUZIONE

La schedulazione della produzione riflette le La schedulazione della produzione riflette le 
prerogative della prerogative della ““Catena del ValoreCatena del Valore””
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SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA SCHEDULAZIONE E CONTROLLO DELLA 
PRODUZIONEPRODUZIONE

Obiettivi raggiunti dal primo step:Obiettivi raggiunti dal primo step:

Riduzione del 30% delle operazioni senza valore aggiuntoRiduzione del 30% delle operazioni senza valore aggiunto

Riduzione dellRiduzione dell’’inattivitinattivitàà degli impianti, nel 2006 degli impianti, nel 2006 èè stato stato 
consuntivato lconsuntivato l’’incremento di oltre il 9% dellincremento di oltre il 9% dell’’efficienza efficienza 
delldell’’intero Plant  Trafimet di Castegnero (Vi)intero Plant  Trafimet di Castegnero (Vi)

Riduzione del 33% LeadRiduzione del 33% Lead--Time di evasione degli ordini clienti Time di evasione degli ordini clienti 
rispetto allrispetto all’’anno 2005anno 2005

Riduzione del 15% dei Wip rispetto allRiduzione del 15% dei Wip rispetto all’’anno 2005 anno 2005 

Riduzione del 6,9% del valore di scarto totale rispetto allRiduzione del 6,9% del valore di scarto totale rispetto all’’anno anno 
2005 attestandosi allo 0,18%2005 attestandosi allo 0,18%



6 giugno 20076 giugno 2007 Relatore : Mario PrioriRelatore : Mario Priori

CAPITOLO 4CAPITOLO 4

LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

LeanLean MaintenanceMaintenance

Fare manutenzione Fare manutenzione ……
…… in meno tempoin meno tempo
…… con meno capitalecon meno capitale
…… con meno sforzicon meno sforzi
…… con meno spaziocon meno spazio
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

Le domande per migliorare la manutenzioneLe domande per migliorare la manutenzione

Una manutenzione piUna manutenzione piùù mirata potrebbe migliorare la mirata potrebbe migliorare la 
produttivitproduttivitàà e la qualite la qualitàà dei processi?dei processi?

In base a quali criteri oggi si organizzano la In base a quali criteri oggi si organizzano la 
manutenzione ed il magazzino ricambi?manutenzione ed il magazzino ricambi?

Viene mantenuta una registrazione dei guasti che si Viene mantenuta una registrazione dei guasti che si 
manifestano, dei tempi di riparazione e dei ricambi manifestano, dei tempi di riparazione e dei ricambi 
necessari?necessari?
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

““Soltanto ciò che viene misurato può essere Soltanto ciò che viene misurato può essere 
miglioratomigliorato””

La raccolta dati dal campo La raccolta dati dal campo èè ll’’elemento elemento 
essenziale per impostare la manutenzione sulla essenziale per impostare la manutenzione sulla 
base di criteri base di criteri affidabilisticiaffidabilistici, strumento portante , strumento portante 
della RCM, consente di modellare le analisi della RCM, consente di modellare le analisi 
RAMS e quindi il sistema di manutenzione alla RAMS e quindi il sistema di manutenzione alla 
particolare realtparticolare realtàà delldell’’impiantoimpianto
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

RCM significa progettare e gestire la RCM significa progettare e gestire la 
manutenzione sulla base di criteri manutenzione sulla base di criteri affidabilisticiaffidabilistici
e/o mediante analisi di rischioe/o mediante analisi di rischio

obiettivi:obiettivi:
Selezionare le politiche di manutenzione ottimaliSelezionare le politiche di manutenzione ottimali
Progettazione ottimale della logistica di manutenzioneProgettazione ottimale della logistica di manutenzione
Definizione dei requisiti di manutenibilitDefinizione dei requisiti di manutenibilitàà e disponibilite disponibilitàà per per 
fornitori di macchine e sistemi (contratti)fornitori di macchine e sistemi (contratti)
Migliore definizione delle procedure operative per Migliore definizione delle procedure operative per 
incrementare la disponibilitincrementare la disponibilitàà
Fornire un feedback al progettoFornire un feedback al progetto
Elevare il ruolo dellElevare il ruolo dell’’Ingegneria di ManutenzioneIngegneria di Manutenzione
Essere lEssere l’’interfaccia tra Ingegneria, Produzione e interfaccia tra Ingegneria, Produzione e 
ManutenzioneManutenzione
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

Gli obiettivi dellGli obiettivi dell’’analisi RAMSanalisi RAMS
RReliabilityeliability (Affidabilit(Affidabilitàà))

ProbabilitProbabilitàà che un componente o sistema svolga correttamente ed che un componente o sistema svolga correttamente ed 
ininterrottamente la sua funzione per un periodo assegnato, in cininterrottamente la sua funzione per un periodo assegnato, in condizioni ondizioni 
operative ed ambientali ben definiteoperative ed ambientali ben definite

AAvailabilityvailability (Disponibilit(Disponibilitàà))
ProbabilitProbabilitàà che un componente o sistema svolga correttamente la sua che un componente o sistema svolga correttamente la sua 
funzione in un istante prefissato, in condizioni operative ed amfunzione in un istante prefissato, in condizioni operative ed ambientali ben bientali ben 
definite. Adottando alcune ipotesi definite. Adottando alcune ipotesi semplificativesemplificative, questo non , questo non èè altro che il altro che il 
rapporto tra il periodo operativo (MTTF) del componente rispettorapporto tra il periodo operativo (MTTF) del componente rispetto al periodo al periodo 
totale (MTBF = periodo operativo MTTF + periodo non operativo MTtotale (MTBF = periodo operativo MTTF + periodo non operativo MTTR)TR)

MMaintainabilityaintainability ((ManutenibilitManutenibilitàà))
ProbabilitProbabilitàà che il componente sia riparato entro un tempo prefissato; tale che il componente sia riparato entro un tempo prefissato; tale 
tempo considera sia la rilevazione del guasto che la riparazionetempo considera sia la rilevazione del guasto che la riparazione. (in altri . (in altri 
termini: attitudine del sistema ad essere termini: attitudine del sistema ad essere manutenutomanutenuto rapidamente e con rapidamente e con 
facilitfacilitàà))

SSafetyafety (Sicurezza)(Sicurezza)
Produrre riducendo al minimo i rischi per gli operatori, la popoProdurre riducendo al minimo i rischi per gli operatori, la popolazione  e lazione  e 
ll’’ambiente. Il suo valore risulta essere il prodotto tra la frequeambiente. Il suo valore risulta essere il prodotto tra la frequenza di nza di 
accadimento dellaccadimento dell’’evento che produce il danno per levento che produce il danno per l’’entitentitàà del danno stesso. del danno stesso. 
(es. decessi/anno, costo/annuo, ecc.)(es. decessi/anno, costo/annuo, ecc.)



6 giugno 20076 giugno 2007 Relatore : Mario PrioriRelatore : Mario Priori

LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

Analisi dei dati di guastoAnalisi dei dati di guasto

INCREMENTO DELLA DISPONIBILITAINCREMENTO DELLA DISPONIBILITA’’ DEGLI IMPIANTIDEGLI IMPIANTI

Ridurre la frequenza Ridurre la frequenza 
dei guastidei guasti

Ridurre la durata Ridurre la durata 
delle fermatedelle fermate

Analisi MTBFAnalisi MTBF Analisi MTTRAnalisi MTTR
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

Secondo stepSecondo step
Codifica utensiliCodifica utensili
manutenzione tecnicamente e numericamente controllatamanutenzione tecnicamente e numericamente controllata

NN°° utensili a magazzino circa 9000pz pari a utensili a magazzino circa 9000pz pari a €€230230’’000,00000,00

PERDITEPERDITE
Costi direttiCosti diretti

IMMOBILIZZO DI CAPITALE  IMMOBILIZZO DI CAPITALE  
ECCESSIVI COSTI DI GESTIONEECCESSIVI COSTI DI GESTIONE
SCARSO CONTROLLO DEI LISTINI DEI FORNITORISCARSO CONTROLLO DEI LISTINI DEI FORNITORI

Costi indirettiCosti indiretti
IMMAGAZZINAMENTO PRODOTTI IN ECCESSOIMMAGAZZINAMENTO PRODOTTI IN ECCESSO
PERDITA DI DISPONIBILITAPERDITA DI DISPONIBILITA’’ PER MANCANZA RICAMBIPER MANCANZA RICAMBI
PERDITA EFFFICIENZA MANUTENTIVA (MTTR)PERDITA EFFFICIENZA MANUTENTIVA (MTTR)
PERDITA MATERIALE PER SCARSO CONTROLLOPERDITA MATERIALE PER SCARSO CONTROLLO
PERDITA PER MATERIALE NON CONFORME, MANCANZA DI COLLAUDOPERDITA PER MATERIALE NON CONFORME, MANCANZA DI COLLAUDO
MANCANZA DEI DATI STORICI PER ESEGUIRE DELLE ANALISIMANCANZA DEI DATI STORICI PER ESEGUIRE DELLE ANALISI
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LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

Obiettivi del progettoObiettivi del progetto

Riduzione dei materiali a scorta, eliminazione dei codici non Riduzione dei materiali a scorta, eliminazione dei codici non 
pipiùù utilizzati: utilizzati: 

Gestire nGestire n°°1200 codici 1200 codici 
nn°° 2500 pezzi a scorta, quantit2500 pezzi a scorta, quantitàà ad obiettivo del magazzinoad obiettivo del magazzino
€€110'000,00 valore ad obiettivo del magazzino110'000,00 valore ad obiettivo del magazzino
€€230'000,00 valore attuale del magazzino230'000,00 valore attuale del magazzino

Migliorare la disponibilitMigliorare la disponibilitàà degli impianti del 1%degli impianti del 1%--2% 2% 

Riduzione dei tempi di setRiduzione dei tempi di set--up del 5%up del 5%--8% 8% 

Definizione dei lotti economici ottimali di acquistoDefinizione dei lotti economici ottimali di acquisto

Riduzione costi di emissione degli ordini di acquisto ai fornitoRiduzione costi di emissione degli ordini di acquisto ai fornitoriri



6 giugno 20076 giugno 2007 Relatore : Mario PrioriRelatore : Mario Priori

LEAN MAINTENANCELEAN MAINTENANCE

Raccolta dati storici per analisi MTTF e MTTRRaccolta dati storici per analisi MTTF e MTTR

TracciabilitTracciabilitàà delle prove e dei componenti con varianti preventivamente delle prove e dei componenti con varianti preventivamente 
definite, dimensioni, codice prodotto finito, tipo di materia prdefinite, dimensioni, codice prodotto finito, tipo di materia prima, macchina ima, macchina 
ecc.ecc.

Analisi delle attivitAnalisi delle attivitàà svolte dagli operatori, allo scopo di evidenziare svolte dagli operatori, allo scopo di evidenziare 
eventuali azioni formative da intraprendere.eventuali azioni formative da intraprendere.

Eliminare / ridurre potenziali costi accessori ad oggi non ancorEliminare / ridurre potenziali costi accessori ad oggi non ancora identificatia identificati

Gestione automatica attraverso il SI             delle scorte e Gestione automatica attraverso il SI             delle scorte e del fabbisogno del fabbisogno 
dei ricambi per periodo schedulatodei ricambi per periodo schedulato

Gestione dei costi di manutenzione attraverso il gestionale NaviGestione dei costi di manutenzione attraverso il gestionale Navision, sion, 
implementazione eseguita da implementazione eseguita da 

Gli obiettivi potranno essere raggiunti in 2 anniGli obiettivi potranno essere raggiunti in 2 anni
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CAPITOLO 5CAPITOLO 5

PASSI DEL MIGLIORAMENTOPASSI DEL MIGLIORAMENTO
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I PASSI DEL MIGLIORAMENTOI PASSI DEL MIGLIORAMENTO

““La manutenzione si progetta e si       La manutenzione si progetta e si       
gestisce a livello di sistemagestisce a livello di sistema””

1) Codifica utensili1) Codifica utensili
2) Tracciabilit2) Tracciabilitàà utensiliutensili
3) Implementazione SI Tesar3) Implementazione SI Tesar
4) Selezione delle politiche 4) Selezione delle politiche manutentivemanutentive
5) Ottimizzazione scorte e riduzione costi5) Ottimizzazione scorte e riduzione costi
6) Sistemazione lay6) Sistemazione lay--out out 
7) Interiorizzare il cambiamento7) Interiorizzare il cambiamento
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I PASSI DEL MIGLIORAMENTOI PASSI DEL MIGLIORAMENTO

Gestione 
scorte

Gestione 
contabile

Acquisto

Gestione 
fisica

Lavorare per processi Lavorare per processi èè indispensabile per il raggiungimento degli obiettiviindispensabile per il raggiungimento degli obiettivi
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I PASSI DEL MIGLIORAMENTOI PASSI DEL MIGLIORAMENTO

1)Codifica utensili1)Codifica utensili
Inventario e classificazione ABCInventario e classificazione ABC

% QUANTITA'  UTENSILI

Rasatori
1,7%

Frese filetto
2,3%

Profili
3,3%

Frese
5,2%

Maschi
5,8%

Brocce
0,2%

Filiere
1,4%

Punta sagomata 
(non utlizzata)

1,2%

Barre
0,9%

Punte a centrare
0,9%

Zigrini
0,8%

Raggi
0,6%

Frese a T
0,5%

Punte maschio
0,3%

Frsee a disco
1,5%

Punte sagomate
6,3%

Inserti
11,7%

Punte
55,3%

CLASSIFICAZIONE ABC

0%
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120%

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%
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I PASSI DEL MIGLIORAMENTOI PASSI DEL MIGLIORAMENTO

1)Codifica utensili1)Codifica utensili
Riduzione costi anno 2006Riduzione costi anno 2006

Razionalizzazione dei fornitoriRazionalizzazione dei fornitori
Standardizzazione di alcuni componentiStandardizzazione di alcuni componenti
Centralizzazione dei magazziniCentralizzazione dei magazzini
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1)Codifica utensili1)Codifica utensili
Utilizzo di codici alfanumerici e bar codeUtilizzo di codici alfanumerici e bar code

A Schema di codifica

C Applicazione

B Etichetta

B

CA
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1)Codifica utensili1)Codifica utensili
Software di stampa Software di stampa 
delle etichettedelle etichette
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1)Codifica utensili1)Codifica utensili

Creazione data base degli utensili codificati e della Creazione data base degli utensili codificati e della 
loro ubicazioneloro ubicazione
Aggiornamento delle schede di setAggiornamento delle schede di set--up macchinaup macchina
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2)Tracciabilit2)Tracciabilitàà utensiliutensili
Gestione confezioni e quantitGestione confezioni e quantitàà residueresidue

Codice articolo Identificazione 
fornitore

Codice gestione vita 
utensile

Codice articolo Identificazione fornitore e gestione vita utensile Schema logico della gestione utensili
con confezione singola

Schema logico della gestione utensili
con confezione multipla

Registrazione
in utenza

Gestione multipla
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3) Implementazione SI Tesar3) Implementazione SI Tesar
Raccolta dati dal campo per la definizione dei valori Raccolta dati dal campo per la definizione dei valori 
MTTF e MTTR, comparati con i dati statistici di MTTF e MTTR, comparati con i dati statistici di 
processoprocesso
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3) Implementazione SI Tesar3) Implementazione SI Tesar
reportisticareportistica

Data dellData dell’’eventoevento
Codice ricambio/utensileCodice ricambio/utensile
Modo di guasto Modo di guasto 
Tempo attivo di riparazioneTempo attivo di riparazione
Tempo attesa del ricambioTempo attesa del ricambio
Tempo attesa manutentoreTempo attesa manutentore
Operatore addetto alla riparazioneOperatore addetto alla riparazione
Codice macchina in analisiCodice macchina in analisi
Tipologia materia prima lavorataTipologia materia prima lavorata
Codice del prodotto in lavorazioneCodice del prodotto in lavorazione
MTTFMTTF
MTTRMTTR
QuantitQuantitàà utensile per periodoutensile per periodo
Numero affilature per utensile / articoloNumero affilature per utensile / articolo
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4) Selezione delle politiche 4) Selezione delle politiche manutentivemanutentive
Applicazione della manutenzione preventiva Applicazione della manutenzione preventiva 
programmataprogrammata
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4) Selezione delle politiche 4) Selezione delle politiche manutentivemanutentive
NecessitNecessitàà di elevare il modello di riferimentodi elevare il modello di riferimento

MANUTENZIONE DI BASSO LIVELLO 
(azienda tradizionale)

70%

17%

13%

correttiva

preventiva

predittiva

MANUTENZIONE DI ALTO LIVELLO 
(azienda innovatrice)

40%

24%

24%

6% 6%
correttiva

preventiva

predittiva

migliorativa

produttiva
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5) Ottimizzazione scorte e riduzione costi5) Ottimizzazione scorte e riduzione costi

Definizione del Definizione del LrLr, Le , Le 
““Si definisce lotto economico la quantitSi definisce lotto economico la quantitàà da approvvigionare di volta in da approvvigionare di volta in 
volta tale da rendere minimo il costo totale di gestione dato davolta tale da rendere minimo il costo totale di gestione dato dal costo di l costo di 
mantenimento scorta pimantenimento scorta piùù il costo emissione ordineil costo emissione ordine””

Con la generazione automatica del fabbisogno Con la generazione automatica del fabbisogno èè possibile:possibile:
Ottimizzare i tempi di approvvigionamentoOttimizzare i tempi di approvvigionamento
Ottimizzare il magazzinoOttimizzare il magazzino
Soddisfare la domandaSoddisfare la domanda
Minimizzare i costi di gestioneMinimizzare i costi di gestione
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Raccolta dati per Raccolta dati per 
ll’’operatoreoperatore
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6) Sistemazione lay6) Sistemazione lay--outout
Utilizzo del magazzino verticale Utilizzo del magazzino verticale KardexKardex



6 giugno 20076 giugno 2007 Relatore : Mario PrioriRelatore : Mario Priori

I PASSI DEL MIGLIORAMENTOI PASSI DEL MIGLIORAMENTO

7) Interiorizzare il cambiamento7) Interiorizzare il cambiamento

Programma 5SProgramma 5S
RiordinareRiordinare
PulirePulire
OrganizzareOrganizzare
StandardizzareStandardizzare
Disciplina e FormazioneDisciplina e Formazione

Nessuno piNessuno piùù delldell’’operatore ha il compito di prendersi curaoperatore ha il compito di prendersi cura
del proprio impianto, in quanto il suo buon funzionamentodel proprio impianto, in quanto il suo buon funzionamento
coincide con la tranquillitcoincide con la tranquillitàà delldell’’operatore stessooperatore stesso
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SAVING SAVING -- INVESTMENTSINVESTMENTS

Riduzione costi ed investimentiRiduzione costi ed investimenti
A conclusione del progetto si stimano le seguenti riduzioni:A conclusione del progetto si stimano le seguenti riduzioni:

€€107'000,00 per il primo anno107'000,00 per il primo anno
€€103'000,00 per il secondo anno103'000,00 per il secondo anno
€€210'000,00 totale210'000,00 totale

Investimenti:Investimenti:
€€25'000,00 software25'000,00 software
€€30'000,00 formazione personale30'000,00 formazione personale
€€55'000,00 totale55'000,00 totale
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Estensione della catalogazione ai ricambi di tutti gli Estensione della catalogazione ai ricambi di tutti gli 
impiantiimpianti
Schedulazione delle attivitSchedulazione delle attivitàà di manutenzionedi manutenzione

Creazione di Articoli, Cicli e Distinte di manutenzioneCreazione di Articoli, Cicli e Distinte di manutenzione
Generazione e schedulazione dei lotti di manutenzioneGenerazione e schedulazione dei lotti di manutenzione
Storico delle attivitStorico delle attivitàà e fabbisogni dei ricambi e fabbisogni dei ricambi 
Implementazione abbinamento tecnicoImplementazione abbinamento tecnico

Adozione delle tecniche SMED nelle operazioni di setAdozione delle tecniche SMED nelle operazioni di set--up up 
macchinamacchina
Rafforzamento delle attivitRafforzamento delle attivitàà di di automanutenzioneautomanutenzione
Implementazione raccolta dati per indicatori OEEImplementazione raccolta dati per indicatori OEE
Avvio del monitoraggio Avvio del monitoraggio vibrazionalevibrazionale e e termograficotermografico
((manutmanut. Predittiva ) su impianti specifici. Predittiva ) su impianti specifici
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Miglioramento Miglioramento 
continuocontinuo

PLAN

Programmaz.
Interventi/Verif.

verif

Implementazione
Sistema

DO
Verifica in campo

Registrazioni 
Analisi

CHECK
Riesame
Sistema

ACT
Modifiche Azioni correttive e 

Migliorative

Loop annuale per 
programmazione ed 
esecuzione delle 
verifiche in campo
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Grazie per lGrazie per l’’attenzioneattenzione

priori@trafimet.compriori@trafimet.com
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