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STEEL [sostantivo inglese, significa accidiol
[’accialo € una lega di ferro
e carbonio. Date le sue
caratteristiche di resistenza,
robustezza, elasticita e
inalterabilita, e suscettibile
del piu svariati impieghi nel
campo dell’industria.




Editoriale

Andare oltre le aspettative.
Le sfide del Quality Management

di Andrea Zonta

In ogni tipo di azienda, ma in modo partico-
lare nel settore manifatturiero, la Qualita e la
Conformita dei prodotti possono diventare va-
lidi vantaggi competitivi. E sufficiente infatti,
in molti casi, soddisfare i criteri della Qualita e
della Conformita per arrivare addirittura a su-
perare le aspettative dei clienti in tutte le aree.
D’altra parte, € solo attraverso un sistema di
gestione della Qualita che si puo pensare di ot-
tenere risultati tempestivi ed accurati, che con-
sentano di mantenere la leadership nel panora-
ma produttivo.

Per fare questo bisogna mettere in atto un Si-
stema della Qualita completamente customer-
oriented (“volto al Cliente”), che tragga vantag-
gio dai regolamenti e dai requisiti del settore di
riferimento per determinare il livello di affidabi-
lita. Tanto piu il sistema & regolato, quanto pilt
sara “facile” diventare eccellenti agli occhi dei
clienti con la semplice osservanza delle regole.

Ma cosa vuol dire Qualitd? Una buona defini-
zione & quella che la identifica come una serie
di situazioni in cui il prodotto soddisfa ed ec-
cede le aspettative dei clienti su base costante.
Se la Qualita significa andare oltre le aspetta-
tive, questo vuol dire che non sara sufficiente
osservare i criteri minimi del Sistema Qualita,
ma che si potra ottenere la vera eccellenza solo
interpretando tali criteri come stimolo per fare
ancora meglio — anziché limitarsi a soddisfarli.

I fattori determinanti per fare di un’azienda
un’azienda eccellente si possono riassumere in

tre aree:

1. le sue strategie di prodotto

2. 1processi e i sistemi per tradurre la domanda
dei clienti in offerte di prodotto

3. le tecnologie di supporto per collegare i diver-
si reparti aziendali impegnati in questo sforzo.

dhele= 2017

Il Quality Management ¢ fondamentale per con-
solidare fattori attorno ad uno scopo comune e
quando la Conformita e la Qualita sono inter-
pretate strategicamente come cura del cliente —
sono “volte al Cliente” — ciascuna delle tre aree
sopra definite sente I'urgenza di collaborare e di
condividere le informazioni necessarie perché
il cliente sia servito nel modo piu profittevole
possibile.

Laspetto della riduzione dei costi & un fattore
ugualmente importante a sostegno del Quality
Management, per le ragioni seguenti:

1. il costo della non-qualita puo arrivare sino al
25% del budget totale dei costi di un’azienda;

2.1 costi derivanti dai controlli sono di gran lun-
ga pili importanti dei costi derivanti dalle attivi-
ta di Quality Management.

Il nuovo numero del nostro magazine aziendale
affronta il tema della Qualita da differenti pun-
ti di vista, grazie alle competenze specifiche e
all'esperienza dei colleghi. Parliamo di innova-
zione tecnologica e nei metodi, ma raccontiamo
anche un altro aspetto fondamentale per garan-
tire ai clienti una qualita oltre le aspettative: il
rapporto con i fornitori, ai quali abbiamo dedi-
cato anche quest’anno il Suppliers’ Day. Il re-
portage sui nuovi cartelloni nei reparti (dedicati
a buone pratiche e consapevolezza) e le intervi-
ste doppie ci raccontano un’azienda in continuo
movimento, fatta di persone appassionate e le-
gate al team.

Buona lettura!
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Facciamo il punto

Il futuro e iniziato.

La rivoluzione di Industria 4.0

di Alessandro Cappeller

COS’E INDUSTRIA 4.0?

Con il termine “Industria 4.0” ci si ri-
ferisce ad un modello di produzione e
gestione aziendale caratterizzato dalla
connessione tra sistemi fisici e digitali,
dalle analisi complesse di dati e adatta-
menti in real time. In altre parole: uti-
lizzo di macchinari connessi al Web,
analisi delle informazioni ricavate dalla
Rete e possibilita di una gestione pill
flessibile del ciclo produttivo.

Infatti oggi, a differenza del passato,
la possibilita di analizzare una gran-
de mole di dati permette di prevedere
le derive produttive, i guasti e il com-
portamento dei clienti. Basti pensare a
Google, Facebook, Twitter che, in base
alle visualizzazioni e alle parole digitate
sul web, sono in grado di prevedere il
comportamento dei consumatori — il
nostro. Non a caso si dice che motori di
ricerca e social network siano in grado
di prevedere il futuro.

COME TRASFORMA LECONOMIA
E LA SOCIETA

Tutto questo richiedera ovviamente
linserimento nelle aziende di figu-
re professionali diverse da quelle che
abitualmente siamo abituati a vedere
all'interno delle nostre realta, quali ad
esempio ingegneri informatici, laureati
in matematica, analisti. Questo creera
nuove opportunita di lavoro, ma il sal-
do rischia di essere negativo. Si stima
che circa 3,2 milioni di lavoratori pre-
deranno il posto di lavoro nei prossimi
15 anni.

Va detto pero che la sostituzione dell'uo-
mo con la macchina, gia deprecata e
dipinta come una minaccia in passato,
ha invece sempre creato ricchezza e be-
nessere. Partendo da questo presuppo-
sto, alcuni studi dimostrano che, se il
cambiamento ¢ gestito anziché subito,
per ogni posto di lavoro creato per le
nuove figure professionali, & possibile
generarne altri 2,1 nell'indotto.

Due sono le proposte. La prima é l'in-
centivazione degli investimenti per

Industria 4.0, essenziali per collocare
I'Ttalia tra i Paesi early adopter delle
innovazioni tecnologiche. La seconda
proposta riguarda la promozione di at-
tivita di formazione e aggiornamento
permanente su temi legati alle nuove
tecnologie.

Di qui la corsa agli investimenti in am-
bito tecnologico, informatico e organiz-
zativo, sostenuta da importanti inizia-
tive governative. Probabilmente molti
credono che Industria 4.0 sia solo au-
tomatizzare 'azienda o avere macchine
moderne che funzionano o siano con-
trollabili e/o programmabili da remoto,
o che consista “semplicemente” nel
prevedere un sistema automatico di in-
serimento ordini e gestione delle com-
messe. Questo € solo una parte di una
trasformazione ben piu radicale.

Si sta gia parlando di “Azienda 5.0”,
intendendo con questa espressione il
controllo e la gestione delle aziende da
parte di intelligenze artificiali, in grado
di cooperare con I'uomo. Lattuale rivo-
luzione ¢ allora solo il primo propedeu-
tico passo verso il futuro.




éé La perfezione della tecnologia
e la confusione degli obiettivi
sembrano caratterizzare la
nostra epoca. ’ ’

Albert Einstein

FOCUS

Liper ammortamento

Si tratta semplicemente di una agevolazione fiscale legata all’acquisto entro 'anno 2017
(ma si sta gia pensando ad una proroga) di macchine, impianti o software interconnessi
capaci di scambiare con la rete aziendale e web, dati in formato digitale.

Lincentivo, il famoso 250%, permette di recuperare in 77 anni, nel caso di macchinari,
circa il 36% del valore di acquisto del bene. In altre parole ogni tre impianti uno é gratis.
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La qualita come processo.
Storia, evoluzione, prospettive

di Giancarlo Gerardin

Per conoscere bene chi siamo e dove voglia-
mo andare, dobbiamo prima di tutto capire da
dove provengono le nostre origini in ambito
qualitativo. La Proprieta ha da sempre ritenu-
to che la qualita fosse il giusto grimaldello per
entrare in nuovi mercati e per garantire la dif-
ferenziazione della nostra azienda rispetto a
quelle concorrenti.

IL PASSATO

Gia nel 19906, infatti, venne conseguita la cer-
tificazione ISO 9oo1 in una delle sue primis-
sime edizioni. Tuttavia, come grosso modo
oramai tutti conosciamo, la certificazione di
sistema ISO goor ¢ applicata a tutti i settori e,
di conseguenza, perde di efficacia se applicata
ad un modello specifico qual ¢, ad esempio,
quello automotive.

Alla luce di questo, poco dopo aver conseguito
la ISO goor1 l'azienda si mosse con I'obiettivo
di ottenere una certificazione specifica per il
mondo auto, peraltro non ancora molto dif-
fusa: era il lontano 2000 quando Mollificio
Cappeller si certifico QSgooo. Non si trattava

ancora di una norma internazionale, bensi di
una specifica redatta da General Motors, Ford
e Chrysler per vincolare la propria catena di
fornitura a rispettare degli standard idonei a
prevenire problemi di richiamo dal campo.
Vista 'importanza rivestita da questa specifica,
venne fondato 'TATF (International Automo-
tive Task Force) che armonizzo le direttive dei
tre grandi produttori sopra citati emettendo
una nuova norma internazionale nel 2002: era
la ISO TS 16949, che la nostra azienda conse-
gui nel 2006.

Nel 2007 Mollificio Cappeller si certifico an-
che in ambito ambientale ottenendo la ISO
14001, a dimostrazione della sensibilita che la
Proprieta ha da sempre avuto per le tematiche
qualitative ed ambientali verso le quali, co-
munque, il mondo automotive spinge molto.
Nel 2009 c’é stata una prima revisione della
ISO TS 16949 e nel 2016 si ¢ passati alla IATF
16949 (un mix tra il nome dell’ente superviso-
re e il vecchio numero di riferimento).

IL PRESENTE

Che cosa & cambiato con la nuova IATF 16949?
Mentre tra la versione ISO TS 16949 del 2009
e quella del 2002 non si introdussero grandi
novita, nell’edizione attuale si cambia nella
sostanza. Considerato lo strapotere delle case
automobilistiche tedesche a livello mondiale
(Volkswagen, Audi, BMW in primis) la nuova
norma si & fortemente ispirata allo schema di
certificazione tedesco noto come VDA (Ver-
band Der Automobilindustrie). Lo schema
dei capitoli € il medesimo della rinnovata ISO
goo1 edizione 2015, in quanto & stato armo-
nizzato alle normative internazionali applicate
anche ad altri settori.

Evitando di entrare troppo nel dettaglio per
evidenti ragioni, possiamo affermare che le
parole d’ordine della nuova norma sono:

1. Processo

L'azienda é vista come un processo nel quale
entrano delle risorse (umane, tecnologiche,
metodi di lavoro e misurazione dell’efficacia).




#7-2017

Dobbiamo pertanto fare uno sforzo mentale per svincolarci dalla sto-
rica modalita di gestione aziendale per comparti stagni, pensando che
ognuno di noi & uno tra i molti input (risorse) ed ha come obiettivo
lottimizzazione dell’'output (ovvero la soddisfazione del cliente). Tutti
dobbiamo pensare che il proprio contributo € unico ed insostituibile
e che e sempre fondamentale fornire spunti e suggerimenti ai propri
colleghi ed ai propri responsabili, perché ogni energia positiva che fi-
nisce all'interno dello stesso processo ne condiziona le performance —
da buoni vicentini sappiamo bene che un’ottima grappa si ottiene con
buon alambicco, un buon metodo di distillazione, giuste vinacce, espe-
rienza ed una precisa misurazione del grado alcoolico. Sono pratica-
mente gli stessi ingredienti di buon processo in ambito manifatturiero.

2. Efficacia

Lefficacia rappresenta il livello di raggiungimento di un obiettivo. Svol-
gere un’attivita e non misurare quanto bene la si & svolta, equivale piti o
meno a non averla fatta. Da questo punto di vista, la nuova certificazio-
ne € pit puntigliosa e penso che avrete visto una cartellonistica relativa
agli indicatori pitt complessa rispetto al passato. La IATF 16949 & meno
focalizzata sulla carta e pitt sui contenuti: finalmente uno schema che
ha fatto dell’esperienza pratica una regola di gestione.

IL FUTURO

Il passaggio alla nuova IATF 16949 & pro-
grammato per aprile 2018, in concomitanza
con l'audit di verifica periodica di SGS. Ai vari
Responsabili Gestionali e gia stata fatta un’a-
deguata formazione e seguira a breve la modi-
fica del Manuale della Qualita per i contenuti
che sono variati rispetto al passato. Dal punto
di vista del Sistema Qualita non vi sono grandi
aggiornamenti in quanto, come ormai noto a
tutti, il percorso di adeguamento al VDA avvia-
to da un paio d’anni ci ha di fatto permesso di
arrivare quasi pronti all'appuntamento con la
nuova normativa automotive.

Seguiranno degli incontri con tutte le mae-
stranze per illustrare i contenuti della TATF
16949:2016 perché, ancora una volta, si vorra
ribadire che la qualita dipende dalla risorsa pit1
importante di un’azienda: quella umana. Di-
pende da tutti n0i.16949:2016 perché, ancora
una volta, si vorra ribadire che la qualita dipen-
de dalla risorsa piu importante di un’azienda:
quella umana. Dipende da tutti noi.
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La verita del metodo.
| principi del Six Sigma al Mollificio Cappeller

di Alberto Barbieri

Six Sigma € una metodologia di lavoro
e di problem solving che fu sviluppata
da Motorola nel 1986 e successivamen-
te fu perfezionata da General Electric
(GE). Si tratta di un approccio di lavoro
applicabile in ogni ambiente lavorativo,
in ogni azienda - aziende di produ-
zione e aziende del settore dei servizi.
L'approccio & finalizzato alla customer
satisfaction ed ¢ basato in modo siste-
matico sulla raccolta e analisi di dati
per ridurre i difetti a non piu di 3.4
parti per milione (99,9967% di preci-
sione) e per perseguire un continuo mi-
glioramento dei processi. Lo sviluppo
storico di queste metodologie di lavoro
& riassunto nel grafico sotto. E facile ca-
pire da questo sviluppo che si tratta di
un approccio che porta a risultati molto
importanti.

Questo approccio nel Mollificio Cap-
peller fu introdotto a livello concettuale
e in modo strutturato nel 2010, grazie
alla pressione di un nostro importante
cliente operante nel settore automotive.
Il cliente, in un programma generale
di saving dei costi del prodotto, ci ha
coinvolti in un corso dedicato a queste
metodologie della durata di sei giorni.
Perché un progetto di saving implico
un lavoro di sviluppo con metodologie
Six Sigma? Semplicemente perché pro-
durre il giusto, eliminare i difetti del
prodotto, sviluppare processi sempre
piu efficienti significa diminuire i costi
di produzione ed eliminare gli sprechi,
nell’ottica di avere un prodotto compe-
titivo.

Il successo del Six Sigma

Queste tecniche basano la loro efficacia
su complesse analisi statistiche dei dati
di processo. Alcuni dei concetti base
del Six Sigma:

1. metodologia di “problem solving” ri-
gorosa e strutturata

2. decisioni basate sui dati, uso esteso
di strumenti statistici con valutazione
del rischio (p-value) nel prendere le de-
cisioni

3. il cuore del Six Sigma non sono i to-
ols, ma i progetti di miglioramento

4. esecuzioni dei progetti con persone
dedicate (Black Belt e Green Belt)

Air Products Bosch
Six Sigma is a disciplined problem American Express  Canon
Ford Motor Caterpillar

solving methodology for continuous

process improvement.

Johnson & Johnson Compaq

T e ki Compaq J.P.Morgan Chase Dalmier Chrysler
t’s a concept. It's a toOLKiL. Dow Chemical LG Group Dell Computer
It’s a management phllOSOphy. DuPont Ericsson Delphi Automotive
It’s a way of doing business. ’ ’ Deere Maytag Eaton
Lockheed Martin Navistar Flextronic

Amazon.com
Black & Decker

NEC NCR Johnson Controls

Jack Wetch - Industry Week PACCAR Nokia Pilkington
Seagate Tech ili Rexam Beverage
Siemens Roche Diagnostic

ABB Sony ectron Samsung
Kodak Allied Signal Toshiba Sumimoto Sun Microsystem

Motorola IBMD EC TI GE Whi US Postal Service Textron
T | | | | >
1986 1989 1991 1993 1995 1997 1999 2002

Fonte: Six Sigma nei processi transazionali — Ing. P.G. Della Role, Six Sigma Master Black Belt
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LSk Target Usk Exp. Overall Performance
| | |
Cp 0,90
CPL 0,83
CPU 0,96
Cpk 0,83

Exp. Overall Performance

Pp 0,86
PPL 0,80
PPU 0,92
Ppk 0,80
Cpm 0,85

Process Data

LSL 0,5
Target 0,55
usSL 0,6
Sample Mean 0,54646
0,50 0,52 0,54 0,56 0558 0,60 Sample N 100
StDev(Within) 0,0185477
StDev(Overall) 0,0193414
Observed Performance Exp. Within Performance Exp. Overall Performance

PPM < LSL 10000,00 PPM < LSL 6124,50 PPM < LSL 8150,57

PPM > USL 10000,00 PPM > USL 194711 PPM > USL 2818,71

PPM Total 20000,00 PPM Total 8071,61 PPM Total 10969,28

E seguendo questi concetti che al Mollificio
Cappeller si lavora per il miglioramento dei
processi.

Il progetto pilota, avviato e chiuso con I'impor-
tante cliente che ci ha portati ad adottare il Six
Sigma, ha portato a risultati concreti e a rispar-
mi interessanti. Abbiamo toccato con mano,
visto e capito la validita di queste tecniche.

I moduli che spesso si vedono nei reparti, i
fogli di registrazione degli eventi macchina,
la raccolta dati sulle problematiche impianto
e le interviste sulle modalita di operare, sono
i primi strumenti che usiamo. Grazie ad essi,
si raccolgono dati e informazioni che vengono
poi elaborate spesso con tools propri del Six
Sigma.

Tale approccio, dunque, non ¢ altro che un me-
todo. Metodo che richiede estremo rigore nel-
la applicazione degli strumenti di analisi, ma
molto efficace.Le aziende che eccellono nella
applicazione del Six Sigma raggiungono bene-
fici economici pari anche al 3% del fatturato.

Come per ogni metodo e filosofia, ci si deve
credere e dedicare con scrupolo. Lobiettivo
¢ e deve essere migliorare. Il miglioramento
continuo e l'unica via che una azienda puo in-
traprendere se guarda al futuro, se mira alla
crescita.
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La qualita nella supply chain.
Il ruolo dei fornitori

di Samuele Barduca

m o ﬂn y Steel

-i- ke _ﬂﬂ—_________l _____

“La materia prima non va bene!” E que-
sta, forse, la frase piti usata a fronte di
una difficolta produttiva — ma non sem-
pre vera! Ci dimentichiamo a volte di
descrivere le nostre esigenze al fornito-
re, pretendendo che ‘azzecchi’ al primo
tentativo la materia prima adatta al no-
stro processo.

Dobbiamo comprendere che non € piu
sufficiente elencare diametro, tipologia
di materiale e carico di rottura. Le ri-
chieste nel pezzo finito e le pretese dei
nostri clienti ci costringono ad essere
molto pil precisi ed ottimizzare quanto
pitt possibile la materia prima.

Per questo motivo, risulta fondamenta-
le il passaggio delle informazioni al for-
nitore affinché possa produrre e fornire
il materiale pit adatto al nostro proces-
so ed alle nostre esigenze.

A fronte di ci0, da circa un paio d’anni &
stato introdotto un documento specifi-
co (chiamato ICL) che completa la sem-
plice scheda tecnica. La scheda tecnica

infatti risulta un riassunto schematico
delle caratteristiche fisiche e meccani-
che utili per identificare il materiale
(una carta d’identita del materiale).

ICL é l'acronimo inglese di Lista Ca-
ratteristiche Importanti ed & un docu-
mento nel quale possiamo descrivere le
criticita del cliente e le nostre esigenze
in merito a confezionamento, caratteri-
stiche fisiche, caratteristiche meccani-
che o qualsiasi altra richiesta. Il senso
di questo documento & la possibilita di
descrivere in modo esteso alcune carat-
teristiche che difficilmente potrebbero
essere riassunte con un numero o con
una parola nella scheda tecnica.

Nel documento ICL viene inoltre in-
dicata la criticita della caratteristica
ponendo un numero da 1 a 5. Questo
dato risulta utile per il nostro fornito-
re al fine di prevedere, eventualmente,
controlli supplementari o accorgimenti
particolari per le caratteristiche a noi
cruciali.
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Un'altra importante parte del docu-
mento ICL é la gestione delle modifiche
con il fornitore. LU'ICL, infatti, fa parte
di quella documentazione del Fornito-
re (chiamata PPAP) gestita nella fase
di progettazione di un particolare. In
questa fase risulta facile accettare mo-
difiche e gestire eventuali consigli o dif-
ficolta del fornitore.

Una volta trovata la quadra con il for-
nitore si procede all'ordine del materia-
le e ad un approfondito controllo. Tale
verifica e gestita da due differenti enti:
'ufficio Qualita, per quanto riguarda i
controlli in Accettazione Arrivi e I'uffi-
cio Tempi e Metodi per quanto riguarda
gli aspetti logistici e la processabilita.
Una volta avuta 'approvazione da Qua-
lita e Tempi e Metodi, al fornitore viene
mandata 'omologazione: per il Mollifi-
cio Cappeller il materiale inviato e con-
forme, adeguato alle richieste e adatto
alla produzione del particolare. Inoltre,
si chiede al fornitore di non modificare

nulla nelle future produzioni rispetto
a quanto dichiarato, al fine di avere la
medesima materia prima e garantendo-
ci una certa costanza di fornitura.

Un importante strumento introdotto,
per quanto riguarda I'omologazione dei
fornitori, risulta essere 'audit Potenzia-
le: un prodotto di origine tedesca (dal
famoso VDA) che ha come scopo la va-
lutazione delle potenzialita di un forni-
tore. Tale audit viene eseguito per tutti i
nuovi fornitori del Mollificio Cappeller
e risulta utile sia per capire la struttura
del fornitore (non fidandosi solo sulle
parole o del sito internet) sia per sen-
sibilizzarlo circa le nostre esigenze.
Inoltre, se il fornitore dovesse risultare
carente su alcuni punti per noi impor-
tanti, viene avviato un piano di miglio-
ramento.

Questi nuovi strumenti servono per mi-
gliorare la collaborazione con il fornito-
re e per farci consigliare nello sviluppo

di nuovi progetti. Accade spesso, infat-
ti, che il fornitore ci aiuti nello svilup-
po e nel miglioramento della materia
prima. Tutto cio rispecchia il cammi-
no intrapreso con i fornitori e ribadito
anche nel motto che ha caratterizzato
e guidato il recente Suppliers’ Day: Be
part of us.




Audit o Odit? 4
Non e solo un fatto di pron

di Samuele Barduca, Gabriele Borso, Michele Brandalise

] i
< odit >, sostantivo inglese dal verbo (to) audit, «controllare»
< audit >, terza persona singolare del verbo latino audito,

Una differenza che non é solo una mera questione di pr
significato ben diverso e si riferisce a scopi differenti -
£

+fIE

L’Audit € una fotografia del processo produttivo scattata per
valutare se i requisiti, interni e del cliente, vengono soddi-
sfatti, vale a dire se il processo ¢ coerente con quanto proget-
tato durante il PPAP ed i particolari risultano conformi alle
richieste del cliente. Il metodo utilizzato per “fotografare” il
processo sono le domande — decine e decine di domande per
riuscire a cogliere quanti piu dettagli possibile e restituire
un’immagine priva di soggettivita e filtri. Ecco che l'auditor,
una volta fatte le domande, dovra mettersi in ascolto, capire e
venire a conoscenza di tutti i particolari e le possibili sfuma-
ture del processo produttivo analizzato.

LAudit (e non odit) non ¢ quindi I'Interrogatorio nel quale la
Qualita controlla 'operatore. Vista in questo modo, I'attivita
dell’auditor risulterebbe alquanto riduttiva e motivata solo ed
esclusivamente dalla mancanza di fiducia verso gli operatori.
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Possiamo suddividere in due principali categorie gli audit frequentemente eseguiti in Mollificio Cappeller.

AUDIT DI PRODOTTO

Come suggerito dal nome, questo audit
ha il prodotto come focus. Viene ese-
guito in magazzino prodotto finito, pre-
levando alcuni componenti dalle confe-
zioni chiuse e pronte per la vendita.
Funzione e significato di questo audit &
di fotografare come il prodotto arrivera
al cliente.

AUDIT DI PROCESSO

Assai pit complesso, in quanto risulta
essere una panoramica di tutto il pro-
cesso che porta alla realizzazione del
particolare. Tale audit segue il flusso
produttivo ed ha inizio nel magazzino
della materia prima per finire nel ma-
gazzino prodotto finito, passando per
eventuali fornitori di servizi esterni.
Tuttavia, la parte sostanziale & il pro-
cesso produttivo. Per questo motivo

Particolare attenzione viene data anche all’aspetto logistico,
sia per la movimentazione del materiale prodotto sia per le
dimensioni (peso e confezionamento) della materia prima in
ingresso, al fine di facilitarne I'utilizzo.

L'Auditor, per svolgere bene la sua attivita, deve quindi arri-
vare a stretto contatto con il processo, deve avvicinarsi il piu
possibile per riuscire a “fotografare” in modo nitido e chiaro
tutti i particolari.

L'audit si concretizza infine in un report sintetico, nel quale
si raccolgono tutte le informazioni, note positive e negative, e
vengono pianificate i differenti tipi di azione:

- Azione informale

Una veloce e semplice risoluzione. La maggior parte di que-
ste azioni vengono svolte direttamente dall’auditor, nel breve
periodo.

- Azione correttiva
Di complessa esecuzione, potrebbe richiedere una pianifica
ed interessare piu persone, con mansioni differenti.

- Azione preventiva

Finalizzata al miglioramento del processo e alla prevenzio-
ne di non conformita future, non sempre risulta fattibile nel
breve periodo e per questo motivo molte volte risulta utile
una sua schedulazione.

Laudit risulta essere un potente mezzo per il sistema Qua-
lita, ma anche per l'operatore in produzione, poiché tramite
esso & possibile sistemare e migliorare il processo produttivo.
Nel futuro prossimo del Mollificio Cappeller questa attivita
verra notevolmente potenziata, dedicando una risorsa speci-
fica alla esecuzione degli audit.

Particolare attenzione viene posta al
confezionamento, a come il cliente ri-
cevera i particolari. E vero che l'abito
non fa il monaco, ma lo veste! Chi di
noi al supermercato sceglierebbe una
scatola di biscotti schiacciata? Le do-
mande dell’audit riguardano, inoltre, la
tracciabilita e la leggibilita delle etichet-

le principali domande vengono rivolte
all'operatore macchina, la persona che
crea il pezzo e che piu di tutti conosce
le criticita e le debolezze durante la pro-
duzione. Lauditor ha il compito di por-
re le giuste domande per riuscire ad in-
quadrare la scena, ma l'operatore dovra
rispondere con la massima sincerita ed
attenzione per poter avere una fotogra-
fia quanto piu nitida e precisa.

te, lo stato ed il peso delle scatole, il tipo
di confezionamento. In ultima battuta,
vengono analizzati la conformita del
particolare, il rilievo dimensionale e I'a-
spetto visivo.

Contestualmente a questo vengono in-
teressate dall’audit anche le operazioni
a contorno e di supporto al processo
produttivo: le dime di controllo, gli stru-
menti di controllo, il layout della linea,
la tracciabilita della merce prodotta, la
pulizia e l'ordine.

Infine, affinché I'audit risulti efficace, sono necessari la colla-
borazione ed il corretto approccio di tutte le persone coinvol-
te. 11 filosofo greco Eraclito paragonava a persone addormen-
tate, dormienti, coloro che rinunciano al logos — parola densa
di significati, che vuol dire linguaggio, discorso, ragione e
fa riferimento alla dimensione comunitaria e collaborativa
in cui gli esseri umani sono naturalmente collocati. Essere
parte di una stessa realta e cercare di comprenderla insieme,
condividendo esperienze e idee: questo il nostro destino ed
il nostro compito, se siamo consapevoli del presente e del
futuro e vogliamo migliorare se siamo desti. Questo il senso
profondo di ogni Audit. Al Mollificio Cappeller ci piace esse-
re e restare svegli.
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Auditare il proprio processo.
Il ruolo della supervisione

di Giancarlo Gerardin

Da un paio d’anni abbiamo implemen-
tato un nuovo metodo di controllo dei
processi aziendali che si chiama LPA.
Questa sigla & I'acronimo delle parole
inglesi Layered Process Audits (verifi-
che di processo per livelli).

E una tecnica di monitoraggio dei pro-
cessi aziendali di origine americana che
si basa sulla filosofia “ognuno controlli
se stesso e i propri collaboratori” e che
ha gia riscosso grande successo, so-
prattutto nel mondo automotive. Non
esiste, di fatto, uno schema preciso di
analisi: possiamo dire che ogni azien-
da organizza queste verifiche sulla base
della propria organizzazione (organi-
gramma) ed imposta il questionario
sugli aspetti che ritiene piu critici della
gestione (qualita, tracciabilita, produtti-
vita, sicurezza, gestione delle scorte — e
cosl via).

In Mollificio Cappeller gli ispettori LPA
sono: la Direzione Generale, il Respon-
sabile della Qualita, il Responsabile
della Produzione e, da un paio di mesi,
anche i due Responsabili dei Magazzini
(materia prima e prodotto finito). Nella
bacheca in ingresso & possibile vedere
un tableau nel quale i differenti colori
identificano i giorni nei quali i respon-
sabili devono svolgere I'LPA.

La potenza degli LPA sta nella super-
visione — e supervisionare significa,
letteralmente, “vedere da sopra”. At-
tenzione, pero, “vedere da sopra” non
significa guardarsi la punta dei piedi:
vuol dire avere uno sguardo ampio,
dall’alto, su come sta girando il proprio
processo e su come lavorano i colleghi,
dall'organizzazione interna alle inter-
facce con gli altri processi, dall'analisi
su possibili debolezze alla possibilita di
implementare dei miglioramenti che re-
cuperino efficienza ed efficacia a 360°.

In conclusione, possiamo dire che svol-
gere un audit LPA vuol dire investire
parte del proprio tempo, non di certo
perderlo. Perché la supervisione dei
processi tramite audit LPA si traduce
in miglioramento continuo e, di conse-
guenza, futuro e benessere per tutti.

‘ ‘ La potenza degli LPA sta nella
supervisione — e supervisionare significa,
letteralmente, “vedere da sopra”. ’ ’
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Gestire un LPA

Intervista a Giuseppe Dalla Rosa

Avevi esperienza con gli LPA nelle tue
passate esperienze lavorative?

Con gli LPA in particolare no, ma ho
condotto molti audit interni seguendo
la ISO 9oo1, sistema molto piu pro-
lisso, che focalizza i propri interessi
sul sistema di controllo della gestione,
piuttosto che sul controllo del prodotto
e non contempla (come previsto dagli
LPA) la pulizia e I'ordine.

Qual é stata la tua impressione quan-
do ti hanno chiesto di svolgere questa
attivita?

Dopo aver letto le varie domande del-
I'MD1i130 (che ¢ la mia check list, il mio
questionario di riferimento) sono stato
favorevolmente impressionato dalla ca-
pillarita del controllo, dalla semplicita
ed efficacia di un sistema in grado di
aiutarmi nella gestione.

Come sei organizzato nell'eseguire gli
LPA?

E gia tutto scritto nel rapporto di con-
trollo, quindi gia organizzato. Sempli-
cemente coinvolgo l'operatore che con-

duce I'impianto e nel caso di anomalie
emerse, cerchiamo insieme di risolver-
le per migliorare sistema e prodotto.

Quali sono i principali vantaggi di que-
sto metodo?
E semplice, veloce, efficace.

Quali sono i principali miglioramenti
che sei riuscito a rilevare applicando gli
LPA?

Grazie a questo metodo sono riusci-
to principalmente a tenere “in tiro” la
gestione della documentazione (dal
modulo di vita stampo ai documenti di
registrazione controlli). Laddove ho bi-
sogno di un intervento pitt complesso,
come ad esempio interventi di manu-
tenzione a stampi e attrezzature, ¢ evi-
dente che ho bisogno del supporto di
altri enti, per cui i tempi si allungano
leggermente. Ma questo non lo consi-
dero un problema, in quanto penso che
I'importante sia conoscere la propria
area vivendola a fianco degli attori prin-
cipali e in questo gli LPA mi sono di
grande aiuto.
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Il ruolo della strumentazione.
Le Sale Metrologiche

di Ivan Guidolin

Le richieste e le esigenze del mercato
in ambito metrologico in questi ultimi
anni sono cresciute in modo esponen-
ziale. A riprova di cio, il fatto che ven-
ticinque anni fa il Mollificio Cappeller
disponeva solamente di pochi strumen-
ti atti alla valutazione specifica quali
un proiettore per la misurazione delle
molle a torsione-trazione, un proietto-
re per la misurazione di pezzi piegati-
tranciati e una “bilancia” (motorizzata)
per la misurazione del carico delle mol-
le a compressione. Ad oggi, la strumen-
tazione specifica a nostra diposizione &
di ben piu alto valore.

Il concetto di metrologia e quindi lo svi-
luppo di un processo di misurazione ad
alta specificita tecnica sono entrati a far
parte del linguaggio comune di un’a-
zienda come la nostra soprattutto con
l'avvento delle certificazioni ISo goor,
QS9o00, ISO TS16949, con le quali
sono stati imposti criteri di accettabilita
e conferma metrologica ferrei.

Successivamente, questo concetto ¢
divenuto un punto cardine del nostro
processo produttivo in quanto tecno-
logia, automazione e nuove normative
hanno neutralizzato il margine di er-
rore, passando da semplici controlli su
quote con tolleranza di decimi, a quo-
te con tolleranza di qualche centesimo
fino ad arrivare a quote con tolleranze
di millesimi — dove la misurazione av-
viene solo con specifici strumenti 3D di
alta precisione.

Proprio per sopperire alle sempre mag-
giori richieste del mercato e rimanere
competitivi, la Direzione negli ultimi
tre anni ha investito innumerevoli ri-
sorse nellambito della metrologia,
rinnovando sia gli ambienti delle sale
di misurazione, sia la strumentazione
mediante l'acquisto di diversi disposi-
tivi innovativi. Si deve considerare che
parte di questa strumentazione ha per-
messo di ridurre drasticamente i tem-
pi di controllo: basti pensare che con il

proiettore classico di profili si necessita
di circa 2000 ore di manodopera an-
nuali per la misurazione dei vari pro-
dotti, mentre con un LED 2D vengono
impiegate circa 40 ore.
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LE SALE METROLOGICHE

Si definisce sala metrologica quel par-
ticolare ambiente, all'interno del quale
vengono mantenute costanti le condi-
zioni termiche e igrometriche prefis-
sate, poste solitamente a 20 0.5 °C e
45 £5% RH, dove avvengono tarature di
strumenti di misura e misure dimen-
sionali di precisione.

Per rispondere quindi ad esigenze di
alta precisione e massima affidabilita &
necessario e fondamentale che le aree
di lavoro delle sale metrologiche ri-
spettino i requisiti tecnici stabiliti per le
apparecchiature e lo svolgimento delle
attivita. Prendendo come esempio alcu-
ni aspetti della norma ISO/IEC 17025
(Requisiti generali per la competenza
dei laboratori di prova e di taratura)
il Mollificio Cappeller ha voluto dare
un’impronta quanto pill professionale a
questo aspetto, impostando un’apposi-
ta istruzione IS1o00 basata su semplici
ma fondamentali aspetti di gestione e
mantenimento che possono avere un

impatto importante sul risultato finale
di una misurazione.

Di seguito, i traguardi per i prossimi
mesi, inerenti ai controlli di produzio-
ne e strumentazione.

INFORMATIZZAZIONE DEI DATI

Tutti i dati di tracciabilitd e dimensio-
nali attualmente raccolti sul modulo
MDGg cartaceo e/o in formato xls, ver-
ranno registrati con un nuovo program-
ma (PMARy) della Microstudio. Tale
programma permettera di registrare in
automatico, con un semplice click, tutte
le misure derivanti da strumentazione
Microstudio e non, tenendo divise le
quote soggette a controllo periodico da
quelle soggette a controllo statistico.

ARCHIVIAZIONE DELLE DIME

DI CONTROLLO

Tutte le dime di controllo presenti in
produzione verranno archiviate e po-
ste in appositi contenitori dentro ad
un armadio presente nell'ufficio del
responsabile dell'area. In questo modo,

si vuole standardizzare la gestione delle
dime in termini di locazione, identifi-
cazione e utilizzo. Sara il responsabile
area, infatti, a consegnare al momento
della consegna dell'ordine di produzio-
ne in reparto anche le rispettive dime di
controllo, se previste.

NUOVE ATTREZZATURE

Inoltre, procederemo all'acquisto di un
nuovo dinamometro PMZ corsa da 300
mm portata 3000 N e di una macchina
di misura ottica e/o tastatore 3D.

Ci sara bisogno della collaborazione
di tutti per tenere ordinate e pulite le
sale metrologiche secondo le regole che
sono state distribuite agli ingressi delle
stesse. Ricordiamoci che una sala me-
trologica in ordine ¢ sintomo di un’a-
zienda che vuole fare qualita ed i clienti
ci valutano e ci faranno crescere anche
in base a questo aspetto.
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Suppliers’ Day 2017
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La giornata si & conclusa con la cerimonia
di consegna dei premi ai fornitori,
divisi in tre categorie:

Key Suppliers Award: GSV Srl - Italia
Best Quality Award: AURUBIS MORTARA SpA - Italia
Best Supplier Award: SAPA ACCIAI Srl - Italia
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Coinvolgere per condividere, condividere per vincere.

di Andrea Zonta

Lo scorso 29 settembre, presso la Dogana Veneta di Lazise,
si e svolto il 4° Suppliers’ Day del Mollificio Cappeller S.p.A.,
che ha avuto come tema guida un invito ben preciso: “Be
part of us”.

Una giornata e un tema che hanno spinto alla riflessione su
cambiamenti essenziali nel modo di lavorare e organizzare
la filiera produttiva, che abbiamo avuto modo di analizzare
anche nei precedenti numeri del nostro magazine aziendale.
Per questo, abbiamo deciso di ripetere I'esperienza del Sup-
pliers’ Day, trovando nel meeting una importante occasione
di condivisione delle nostre trasformazioni e di raccolta di
stimoli e osservazioni da parte di chi lavora con noi e fa parte
del “team allargato” del Mollificio Cappeller.

Perché abbiamo deciso di promuovere il meeting?

Lo scopo del meeting era che al termine della giornata i nostri
Partner avessero ben chiare quali fossero le strategie azien-
dali per le quali il loro contributo & fondamentale. Siamo stati
guidati da alcune considerazioni di fondo, sia di metodo che
di sostanza:

desideriamo informare tutti nel miglior modo possibile,
incontrando direttamente e parlando in prima persona ai no-
stri fornitori;

la nostra azienda sta attraversando una fase di cambiamen-
to ed era giusto spiegarlo, motivarlo, farlo comprendere;

il fornitore € importante, il nostro successo dipende anche
dalle aziende con cui lavoriamo e da come collaboriamo.
In altri termini, & fondamentale che condividano la nostra
stessa visione: miglioramento continuo, essere sempre un
passo avanti e obiettivo puntato all'eccellenza.

Tutto questo passa anche attraverso una serie di attivita che
stiamo gia attuando e continuiamo a migliorare e si con-
cretizza nei nuovi obiettivi che vogliamo perseguire entro il
prossimo biennio.

Quest’anno, oltre al Dott. Sebastiano Barisoni (Radioz4), &
intervenuto nel dibattito I'Ing. Stefano Aiazzone, Purchasing
Manager di Brembo, con una testimonianza specifica: ha
presentato i progetti piti rilevanti degli ultimi anni, un ap-
proccio innovativo alla progettazione integrata di un prodotto
e del relativo processo produttivo volto ad aumentare la qua-
lita e ridurre i tempi di consegna, ottimizzando il TCO (Total
cost of ownership).

Un augurio di buon lavoro a tutti ed arrivederci al 2019 con
un nuovo format, ancora piu coinvolgente.
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Da secoli la nostra vita € invasa dalle immagini: attraverso
libri, pubblicita, fotografie, ogni momento della nostra vita
puo essere ricordato da un’immagine. Non solo: grazie ad
esse, comunichiamo informazioni.

Quando leggiamo o ascoltiamo, il nostro atteggiamento &
quello di comprendere e capire cio che stiamo percependo.
Quando visualizziamo un’immagine, vengono invece atti-
vate delle funzioni psichiche che sono connesse alle nostre
esperienze precedenti e a cio che ad esse € connesso. A que-
sto noi colleghiamo concetti, sensazoni, pensieri, in un vero
e proprio “bagaglio emozionale” che viene richiamato quan-
do ricordiamo o rivediamo quell'immagine, quel “bagaglio”
che al giorno d’oggi ¢ fonte primaria della comunicazione.
I1linguaggio delle immagini ¢ altamente evocativo e la comu-
nicazione visiva riveste un ruolo fondamentale. Le immagini
costituiscono infatti una sorta di linguaggio (visuale) che si
affianca e si integra con quello testuale, e possono diventare
metafore, allegorie visive che potenziano la capacita di comu-
nicare un messaggio. Grazie a loro si puo comunicare in modo

creativo e originale la propria “identita”, I'insieme dei valori e
contenuti tramite i quali & identificata un’azienda, oppure si
possono comunicare dei veri e propri contenuti, concetti.
Queste le considerazioni che fanno da sfondo all'idea di Mar-
co Di Prinzio, che ha preso forma in collaborazione con il
collega Andrea Zonta. Unire un testo semplice e di imme-
diata lettura ad un'immagine che potesse rafforzare il mes-
saggio o evocare dei concetti & diventato il nuovo strumento
di comunicazione interna per aumentare la “consapevolezza”
del nostro lavoro e veicolare in modo “leggero” ma imme-
diato I'importanza, per se e per gli altri, del costante rispetto
dell’'ambiente di lavoro. Soprattutto, per esortare al rispetto
delle norme sulla sicurezza.

Una creazione originale che € non solo comunicazione ma
anche una sorta di quadro, di cornice che abbellisce i nostri
corridoi e spazi produttivi. Essendo gradevole all'impatto vi-
sivo, migliora 'immagine dell'azienda e la rende, ci auguria-
mo, un ambiente di lavoro piu confortevole.

ell'immagine

Funzione informativo-descrittiva
Frequentemente, le immagini vengono
utilizzate per documentare fatti di cro-
naca, come per esempio quelle pubbli-
cate sui giornali.

Funzione espressivo-emotiva

E finalizzata a mettere in luce la sensi-
bilita dell’autore, i suoi sentimenti, il
suo immaginario. Un esempio ¢ la pro-
duzione degli artisti espressionisti, che
evidenzia la sensibilita dell’'autore sen-
za pero tralasciare I'aspetto compositivo
dellimmagine.

Funzione estetica

Porta l'osservatore a considerare in
modo particolare l'aspetto formale
dellimmagine, cioé composizione, co-
lori, luce. Lattenzione si sposta dall'au-
tore all'immagine, a cui viene attribuito
anche uno scopo decorativo.

Funzione esortativa

Utilizzata per spingere I'osservatore a
fare o non fare una determinata cosa.
Un esempio e il manifesto pubblicita-
rio, che cerca di indurre il destinatario
del messaggio all’acquisto del prodotto
suscitando emozioni, curiositd, ricordi.

Funzione metalinguistica

I testi visivi sono incentrati sul codice.
Per esempio, le tavole cromatiche di J.
Itten, che parlano delle caratteristiche
e dei rapporti intercorrenti fra le varie
tonalita di colore.

Funzione di fatica o di contatto
Stabilisce e consolida il contatto tra
'autore e il destinatario del messaggio.
Per esempio, la copertina di una rivista
ha la funzione di attirare l'attenzione
sull'oggetto, di creare un contatto con
il destinatario.
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Conoscl davvero

Giuseppina Lorenzon

REPARTO 030

Come ti chiamavano a casa da bambina?
Antonia...

E adesso, come ti chiamano amici e parenti?
Gli amici Giusy o Giuse, i parenti sempre Antonia.

Da quanto tempo lavori al Mollificio Cappeller?
41 anni e 9 mesilll

Quando senti la parola “qualita”, cosa ti viene in mente?
Precisione e consapevolezza.

Cosa ti riesce piu facile nel lavoro?
Produrre le molle minuscole. Mi piace proprio tanto,
mi appassiono quando le produco.

E nella vita?
Inventare nuove ricette in cucina con la verdura
del mio orticello.

Che superpotere vorresti avere?
Essere invisibile.

Se la settimana avesse 8 giorni, cosa faresti I'ottavo?
Beh! Lo dedicherei al mio Roby, dice sempre che lo trascuro...

Lultimo concerto che hai visto?
Dal vivo Antonello Venditti forse 35 anni fa.
In tv quello dei Pooh.

Mare o montagna?
Mi piacciono entrambe. La montagna mi trasmette pace
e serenita, il mare mi da energia.

Se fossi un animale, quale saresti?
Un’aquila. Vedere tutto dall’alto... che emozione!

Se incontri il tuo collega per strada o al bar, come lo saluti?
Ciao Lory, tutto bene?

Il tuo ultimo dell’anno ideale?
In montagna, in una baita con la famiglia.
Camino acceso e fuori... la neve.

Fa’ un augurio al tuo collega...
Salute... e tutto cio che desidera,
sia per lui che per la sua bella famiglialll
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1 tuoil colleghi?

Lorenzo Zanetti
REPARTO 030

Come ti chiamavano a casa da bambino?
Lory.

E adesso, come ti chiamano amici e parenti?
Lorenzo o Lory.

Da quanto tempo lavori al Mollificio Cappeller?
Dall’aprile 1983...

Quando senti la parola “qualita”, cosa ti viene in mente?
Mi viene in mente un prodotto che alla fine ha alle spalle il lavoro
di molte persone.

Cosa ti riesce piu facile nel lavoro?

Le cose che mi riescono piu facili sono anche quelle che mi appassionano
di pit: le nuove produzioni o migliorare quelle storiche.

Cerco di essere parte attiva nella vita del reparto, trasmettendo ai giovani
la passione per il nostro lavoro.

E nella vita?

Sono contento di quello che la vita mi ha dato e delle strade

che ho intrapreso. Mi hanno dato belle soddisfazioni, anche se a volte
con qualche difficolta.

Che superpotere vorresti avere?
Mi piacerebbe viaggiare nel tempo per vedere il passato.
Mi appassiona la storia.

Se la settimana avesse 8 giorni, cosa faresti I'ottavo?
Farei le stesse cose che faccio gli altri giorni perd con pitt tempo
per la famiglia, gli amici e gli hobby (spero sia festivo).

Lultimo concerto che hai visto?
Marco Mengoni all’arena di Verona.

Mare o montagna?

Montagna e mare. Mi piace la montagna a 360°... camminare, sci
e caccia. Ma nel periodo estivo mi godo anche il mare: pesca,
pinne e maschera, con ottime grigliate.

Se fossi un animale, quale saresti?
Sarei un bel Setter Inglese, felino e veloce.

Se incontri il tuo collega per strada o al bar, come lo saluti?
Ciao come va? Beviamo qualcosa? (risposta scontata).

11 tuo ultimo dell’anno ideale?
Baita in montagna con famiglia e amici.
Di giorno neve e sci, poi festona!

Fa’ un augurio alla tua collega...

Tanti auguri per un buon 2018 a te e famiglia e vista 'occasione...
Buona Pensione! Goditela, sei stata un’ottima collega e amica.
Sicuramente ci vedremo, ma ci tengo a ringraziarti e dirti che mi mancherai.
Ciao Giuse!




La Qualita e un valore
imprescindibile.

Oggl, si traduce 1n un sistema
articolato di strategie,
tecnologie, pensieri.

Non sembri paradossale se
proprio nell’era di Industria 4.0
e dell’automazione in fabbrica,
la vera innovazione

e 1] successo di un’azienda

passano attraverso
I’'intelligenza umana

e la volonta di cooperare,
seguendo metodi condivisi.
Questa € la strada intrapresa
dal Mollificio Cappeller.

MOLLIFICIO
CAPPELLER




