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Mercato e Situazione Paesi

1.1 Parmalat  S.p.a



• 10 Stabilimenti produttivi

dislocati su tutto il territorio 

nazionale

• 2.500 dipendenti circa

Assetto Industriale 

Parmalat in Italia



• superficie totale        143.000  m²

• superficie coperta       45.000  m² 

• numero di addetti     410 persone

PRODUZIONI  MEDIE  GIORNALIERE

• latte uht                               1.000.000  litri 

• succhi di frutta      300.000 / 400.000  litri

• yogurt                     600.000 / 800.000  vasetti

• altri prodotti :

• panna uht, besciamella uht, creme, dessert,

• budini

1.2 Stabilimento di Collecchio



PRODOTTI E 
FORMATI

1.2 Stabilimento di Collecchio



PROGETTO CHANGE MANAGEMENT
Collecchio 2008-2009-2010

L’esigenza di sopravvivere in mercati sempre più competitivi, offrendo 
un prodotto “percepito di valore” dal mercato stesso, ha spinto lo 

stabilimento di Collecchio a mettere in discussione la propria 
organizzazione per focalizzarsi maggiormente sul cliente

Stabilimento Collecchio1.2 Stabilimento di Collecchio



Che a fronte di 
INPUT:

Materie Prime
Materiali

Semilavorati
Energie

MdO

Genera OUTPUT:
Prodotto Finito

secondo standard 
(Q)

nel rispetto dei
programmi di

produzione (T)
e dei costi Relativi 

(C)

 Le funzioni tutte sono fortemente orientate all’operatività ed alla gestione del 
quotidiano

 La Manutenzione è responsabile dell’efficienza macchine, La Produzione delle 
quantità prodotte nel rispetto dei programmi, La Qualità di assicurare che siano 
garantiti gli standard nel prodotto versato a magazzino 

 Attività assegnate al livello dei Responsabili con obiettivi specifici non sempre 
coerenti tra di loro

 Il vertice aziendale supera gli eventuali “conflitti d’interesse” attraverso un costante 
lavoro di gruppo

Produzione

Manutenzione

Qualità

ORGANIZZAZIONE PRECEDENTE

1 Stabilimento Collecchio

”Io Produco, Tu Controlli, Lui Ripara”

1.2 Stabilimento di Collecchio



Che a fronte di 
INPUT:
Materie Prime,
Materiali,
Semilavorati,
Energie, mdo

Genera OUTPUT:
Prodotto Finito

secondo standard (Q)
nel rispetto dei

programmi di
produzione (T)

e dei costi Relativi (C)

 Organizzazione del lavoro suddivisa in ottica di processo continuo: la Produzione 
avvalendosi del supporto di Qualità e Manutenzione (Staff) è responsabile dell’efficienza 
delle macchine, delle quantità prodotte, e del rispetto degli standard qualitativi

 Le funzioni di staff, avendo obiettivi declinati coerentemente da quelli di stabilimento, 
forniscono ai loro “clienti interni” servizi, formazione e consulenza, ma sono nello stesso 
momento portatori di vincoli aziendali e normativi e, a loro volta, ricevono dalla Produzione 
informazioni e richieste di modifica degli stessi standard

Produzione

La Nuova  Visione Organizzativa

Servizi Tecnici

Risorse umane Sicurezza

QualitàFunzioni in staff

Funzioni in staff

Repsonsabilità delle Funzioni di staff:
- informazioni, richiesta modifica standard, formazione, consulenza, supporto, ecc



Sviluppare una nuova cultura

Organizzazione 
formale

Valori dichiarati

Procedure

COMPORTAMENTI

ASSUNTI TACITI CONDIVISI
Che derivano dall’ ESPERIENZA comune

Vedi E.H. Schein – Culture d’impresa



Si può cambiare una cultura in fabbrica?

Le logiche di un cambiamento culturale: Top Down

• Si parte dall’Alto:
 i primi a dover evolvere verso nuove modalità di 

comportamento sono i vertici organizzativi  

• Si deve proseguire verso il basso (middle management):
 solo quando un livello organizzativo è maturo si può 

scendere a quello inferiore

• Si devono riconoscere ed eliminare tutti gli Assunti Taciti e 
gli ALIBI che danno alle persone le giustificazioni a non 
cambiare

• La base operativa evolverà per ultima per effetto dei 
cambiamenti superiori e di sistema 



INTEGRAZIONE PRODUZIONE - MANUTENZIONE

DA: PRODUZIONE ≠ MANUTENZIONE

A: PROCESSO PRODUTTIVO INTEGRATO

MANUTE
NZION

E

STRATEGIE IMPOSTATE

CON OBIETTIVI COMUNI

COLLABORAZIONE DIVENTA SINERGIA

FORMANDO UN UNICO TEAM PER

RAGGIUNGERE GLI OBIETTIVI DEFINITI

MANUTEN
-ZIONE

ESERCIZIO



PRECEDENTE 
ORGANIGRAMMA

RESPONSABILE
QUALITA’

GESTIONE CRITICITA’ 
E INTERVENTI TECNICI

ADEMPIMENTI
PROCEDURE

CONTROLLO
QUALITA’

CONFEZIONAMENTO

CONTROLLO
QUALITA’

PRODOTTO FINITO 
E RESI

CONTROLLO
QUALITA’

PREPARAZIONI

RESPONSABILE
LABORATORIO

PASTORIZZAZIO
NE

RESPONSABILE
PRODUZIONE
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DATI

RESP. 
CONFEZIONA

MENTO
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Responsabile 
di 

Stabilimento

Responsabile 

Produzione

Responsabile

Qualità

Responsabile

Servizi

Tecnici

Risorse 

Umane

Controllo 

Performance

Industriali

RSP

NUOVO  ORGANIGRAMMA
STABILIMENTO

Pool Back 

Office

1.2 Stabilimento di Collecchio



RESPONSABILE 

SERVIZI TECNICI

INGEGNERIA DI MTZ NUOVE INSTALLAZIONI
RESPONSABILE

AREA MTZ 
CONFEZIONAMENTO

RESPONSABILE
AREA MTZ UTILITY E

IMPIANTI  DI PROCESSO
MAGAZZINO RICAMBI

UFFICIO
PROGRAMMAZIONE

Nuovo Organigramma

passaggio culturale:
da un approccio 
solamente reattivo
all’introduzione di una
maggiore pianificazione

2 Servizi Tecnici



 Obiettivo:
─ Migliorare il rendimento delle linee:garantire un aumento di efficienza in 

termini di MME(Indicatore di Efficienza Meccanica).

Metodologia:

─ Scelta politiche manutentive → Raccolta,Elaborazione,Analisi dati

─ Monitoraggio continuo mediante indicatori

Monitoraggio:

─ Indicatore MME

Il Project Work2.1 Lo sviluppo di una nuova 
cultura di manutenzione

Situazione Iniziale: 
Rendimenti  linee di confezionamento Gennaio 2009
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DEFINIZIONE DEL PROGETTO



 Punti di forza:
─ Competenze tecniche ed esperienza molto elevata
─ Consapevolezza e voglia di migliorare
─ Disponibilità e impegno delle persone

 Da dove siamo partiti
─ Politiche manutentive:Approccio manutentivo prevalentemente a 

guasto,manutenzione preventiva poco efficace, Attività di manutenzione 
predittiva limitata ai sistemi più critici

─ Scarsa propensione alla pianificazione,all’analisi e al controllo
─ Basso livello di integrazione con le altre funzioni Produzione,Qualità con 

obiettivi non comuni :”Io Produco, Tu Ripari”
─ Mancanza di un approccio sistematico al miglioramento

Servizi Tecnici di Stabilimento:

Esigenza di una corretta ed  efficace 
politica manutentiva!

2.2 L’Analisi Dati Iniziale



Dati raccolti in manuale NUOVO MES :Dati raccolti in automatico

2.3 Gli Strumenti introdotti



NUOVO MES :Dati raccolti in automatico

Linea Target MME 

%

SCARTI 

%

PRODUZ. 

BUONA

Turno

Corr.

Linea 200A 68 59.58 2,14 50.856

Linea 200B 59 ---- 0 0

Linea 500A 78 66.96 3,16 22.443

Linea 500B 78 ---- 0 0

Linea 500C 78 69.5 1,66 23.884

Linea 500D 78 42.09 2,81 12.601

Linea 500E 78 79.79 2,01 22.952

Linea 500F 78 77.38 3,02 21.784

Linea 500G 78 88.26 2,13 24.356

Linea 500H 78 79.68 2 22.149

Linea A 63 ---- 0 0

Linea B 63 77.09 1,55 27.560

Linea C 63 60.13 2,24 21.210

2.3 Gli Strumenti introdotti



NUOVO MES :Dati raccolti in automatico

0,00%

10,00%

20,00%

30,00%

40,00%

50,00%

60,00%

70,00%

80,00%

90,00%

100,00%

MME MME MME MME

Week

11, 2011

Week

12, 2011

Week

13, 2011

Week

14, 2011

Brik 200 All Shifts

Brik 500 All Shifts

HDPE All Shifts

Prisma 1000 All

Shifts

Speed 1000 All Shifts
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NUOVO MES :Dati raccolti in automatico

2.3 Gli Strumenti introdotti



Consuntivazione Interventi di Mtz

Data Base di Mtz

Action Plan

2.3 Gli Strumenti introdotti



Budget-Personale 

disponibile -

Pianificazione 

produzione

Vincoli

Controllo

dei risultati

Scelta delle politiche manutentive 

più idonee

Analisi guasto

Action Plan Team Analisi Dati 

• Responsabile di Area 

Manutenzione

• Referente di manutenzione

• Responsabile di area di 

Produzione

• Ingegneria di Manutenzione

Sistema MES

2.4  Progetto Analisi Dati:Processo Introdotto



Riunioni settimanali
per reparto

Team Analisi Dati

─ Responsabile di Area di Produzione

─ Referente di Mtz

─ Responsabile di area di Mtz

─ Ingegneria di Manutenzione

- componenti -

Team Analisi Dati

- responsabilità e compiti -

─ Eliminare soggettività su fermi e 
malfunzionamenti

─ Quantificare l’effettivo peso dei problemi 
e delle causali

─ Poter individuare i campi di intervento 
con maggior margine di miglioramento

─ Valutare a posteriori l’efficacia di un 
intervento

─ Calcolare la convenienza di un 
intervento o investimento o 
l’accettazione di determinati fermi 
macchina

─ Porre degli obiettivi e calcolare il loro 
raggiungimento

2.5 Le modalità organizzative



Compensazione mensile

Performance

Months

Target di 
Performance 77%

75%

69%

Monthly Average

 In funzione delle soglie sono previste varie percentuali di compensazione 
calcolate sul valore annuale del Contratto di Performance.

67%

1% Contract 

2% Contract 

4% Contract 

2.6 I Contratti di performance



MME LINEE

2008

MME LINEE PRISMA

58,5%

MME LINEE 1000 BASE

61,45%

MME LINEE 200 BASE

61,36% (61,62%)

MME LINEE 500 SLIM

75,92%

MME LINEE HDPE

58,7%

MME LINEA PET

53,61%

MME LINEE 

OGGI

MME LINEE PRISMA

64,5%

MME LINEE 1000 BASE

75,8%

MME LINEE 200 BASE

71,26% 

MME LINEE 500 SLIM

81,1%

MME LINEE HDPE

72,06%

MME LINEA PET

62,10%

2.7            Progetto Analisi Dati :Indicatori



─ Sviluppo del Gestionale di manutenzione

─ Proseguire il percorso di integrazione fra 
Produzione e Manutenzione

Automanutenzione e  “Risolutività Tecnica”

Capo Turno

Squadra di 
Operatori con un 

Risolutore

Resp. Produzione

Capo Turno

Squadra di 
Operatori con un 

Risolutore

…

…

2.8 I prossimi passi (1)



2.8 I prossimi  Passi (2)

Allineare competenze ed organizzazione nella 
manutenzione correttiva

Numerosità degli interventi

Complessità

Operatori di
Produzione

Turnisti

Specialisti
(a giornata)

Fornitori

Riconoscere e 
saper intervenire 
su problemi molto 
frequenti e 
semplici

Riconoscere e 
saper intervenire 
sui problemi più 
frequenti

Saper intervenire 
e risolvere i 
problemi più 
complessi

Per intervenire sui problemi 
più complessi e rari per i quali 
è troppo oneroso sviluppare 
una competenza adeguata


