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Job-Order Costing

Process Costing

General Applicability -

Situations where it is necessary or desirable
to identify costs to specific products,
programs, or services; especially where
separately identified products, programs, or
services require varying degrees of effort or
material.

Costing

Costs are compiled for each separately
identified product, program, or service,
usually utilizing job cost sheets.

Unit cost may be calculated for each
job by dividing the job costs (per the job
cost sheet) by units of the job, which may
span more than one accounting period.

Work in process and finished goods
inventory valuation may be based on the
sum of costs accumulated on job cost
sheets.

Typical Industries

Construction, foundries, machine tools,
mastics, custom printing, ship building,
custom furniture manufacture, aircraft, auto
repair shops, machine shops, physicians.

Advantages

In theory, more accurate costing because
costs are compiled and specifically
identified to respective products, programs,
or services.

Enables and facilitates analysis and
calculation of costs and profit by product,
program, or service; job cost sheets can be
used to control efficiency and estimate
future work.

Disadvantages

May require considerable detailed record
keeping.

Paperwork flows can be complicated
and errors can result if manufacturing
charges are not properly recorded
(“borrowing’’ of materials).

Inefficiencies (downtime) may be
obscured by charging to a job that did not
cause the occurrence.

General Applicability

Situations where there is mass production
of like units that continuously pass through
a uniform series of departments, operators,
or processes; especially where products are
not separately distinguishable from one
another during one or more of the
departments, operations, or processes.

Costing

Costs are compiled by department,
process, or operation, usually on separate
department control sheets or by debits to
appropriate departmental inventory
accounts.

Unit costs are calculated by dividing
total costs for a given time period (usually
one month) by the quantities (equivalent
units) worked on during the period.

Work in process and finished goods
inventory valuation is based on the
multiplication of quantities (equivalent
units) times unit costs.

Typical Industries

Steel production, chemical processing,
plastics, industrial fasteners, oil refining,
textiles, canneries, food processing,
mining, cement production, meat packing,
insurance premiums processing, bank
check clearing, breweries.

Advantages

Less expensive and less complicated
because less record keeping and
paperwork are required.

Enables and facilitates responsibility
accounting and control because costs and
respective variances are accumulated by
department, process, or operation.

Disadvantages

Broad averaging may provide less accurate
product costs.

Costs and profit by job or order are
generally not available.

Setup costs may be averaged over all
units, irrespective of the size of an order.

Al

Exhibit 9.1. Job-order and process costing: comparison of selected characteristics.
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Figura 3.1. Gli input informativi di un sistema Mrp
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CONTABILITA di
MAGAZZINO

Documentazione  sullo
stato delle scorte
Contiene informazioni
relative a:

- scorte- disponibili

- rotture di stock

- scorte sicurezza

- ordini lanciati

- ordini arrivati, ecc.

I

s

PREVISIONI di VENDITE

PIANO di PRODUZIONE _J_

A\

Programma di
produzione

Contiene informazioni
relative a:

- scorte disponibili

-articoli da produrre

- scorte sicurezza

- ordinativi pervenuti

- lavorazioni in cerso, ecc.

v

ORDINI CLIENTI

Il

PROGETTAZIONE J_J

Y

Distinta base

Contiene informazioni

relative a:

- struttura dei prodotti

- fabbisogni unitari di
materiali @ componenti

.

¢

MATERIALS REQUIREMENT PLANNING
Mediante la distinta base esplode i prodotti
indicati nel piano di produzione, descrive |
livelll di scorte futuree consente di deter-
minare:

- quali prodotti mettere in lavorazione
- quali materie ordinare

- le relative quantita

- la tempificazione  degli ordini

- la dinamica della produzione
- la dinamica delle scorte




Prodotti

P1 P2 P3 Pi Pm
O‘1 1 O‘1 2 0L1 3 OL1 m
Ly, 0,, U3 %y
OL31 O532 asa

Otii
an 1 an 2 an m
1 1 1 1

‘Distinta base del prodotto:
parte | — Consumi di materie (primo schema
semplificato, in assenza di semilavorati)



Materie e semilavoréti e prodotti

semila-

vorati | s, S, s, s, |P, P, P P_
f, B, B, N Bl @ Oy & m
f B,, B,, Boi| Oy Oy ®%om
fJ le ap
fy Bai Bra Bak| a1 Ono O
S, Yoo Yia Yim
S, 1 Yor Vs Yom
S 1 i
Sk T Y Ye Tkm

Distinta base del prodotto:
parte | — Consumi di materie prime (secondo
schema - semplificato, con un_ livello di .
~ semilavorati - 2 . ~



SEMILALORATI GREZZI MATERIE PRIME

SEMILAVORATI FINITI

DISTINTA BASE DEI PRODOTTI

SEMILAVORATI GREZZI | SEMILAVORATI FINITI PRODOTTI FINITI
I i I N 1 /N 1
s, s, .., .., |F, F,.F, .F | PP, ..P ..P
B B By Bi | &y € &, &y | 00 O Oy
B,, B By Ba €, €p € Gy | O Oy Oy O
[3J1 sz B“ “Blk € € & g, o, o, o, o,
Bu Bo By B | € € &y By | O P Oy Can
1 8,, 9, SW d,, 6., 6, 0., 0,
1 8, &, &, &, | 6,6, 6, 6,
1 5, 8, &, 8 | 6,0, 6 6
1 &, &, &, d,| 6,6, 6, 6,
0O O 0 0 1 Y1 Yoz Y Yim
0 O 0 0 1 ‘Ym Y2z Y Yo
0O O 0 0 1 Y1 Y2 Ty Yym
0O O 0 0 1 Yo Yo Yu Yim

Legenda:B=betz:e=epsilon:a=alfa:0= celta;8=theta:y=gamma.

L

Distinta base del prodotto:
parte | — Consumi di materie (terzo
schema, con due livelli di semilavorati)




— - ZO(hI) i

q(h,2) =3 Q(h,i)’a(2,i)'p(2)

athn) =3 Qhamie)

SQ(h,i)'e(1,i)p(1) +
+ SEB(1)*Y0,)*Q(h,i)'p(1)
gh,2) = 2Q(hi)*a(2,i)’p2) +

+2 2 BE)YL)Qh,)p(2)
qthj) = 2Q0.1)7a(.)p() +
+ 2.2.B0.1)7y(h1)*Q(h.1)"p()

a(h,1)

q(h,n) =X Q(h,i)*a(n,i)*p(n) +
+ 2 2 Bn,)y1)*Q(h,i)*p(n)



qh1) = ; anie(tiyo) «
+ 33 6L B(1.)*Q(h,)p(1) +

+ 22 Yy.0)e(1,y)"Q(h,i)"p(1) +
+

g % 2 y.)*o(ly)"B(1.)"Q(h.1)"p(1)

q(h.j) > Q(h,i)*a(,i)"p@) +

> X 6(Li)*BGN)*Qhi)p() +
> X Ny.0)eGy) Qhi)"pg) +
X X 2 1y.i)*6(Ly) B(.1)*Q(h,i)"pg)
2 Q(h,)*a(n,i)’p(n) +

> 2 O(L)*B(n,)*Q(h,i)"p(n) +

> X Hy.i)e(ny)*Q(h,i)"p(n) +

2 X Ny.i)*6(ly)*B(n,)*Q(h,i)"p(n)

e e R 2 e N S e S B G T P R T S T e G R R

2

-
s e e B o

—end .f’;’.}ﬁ:‘:’_’;&m.’j

gs(h,j) = £ £(.9)°Z(hy)'P() + ,
33 60y B0 2(hy)P0) + £ BG)"S() PO

qt(h,1) =q(h,1) + gs(h,1)
gt(h,2) = g(h,2) + qs(h.2)

gt(h,n) = q(h,n) + gs(h,n)
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1Heiiunka (tivellamento). Predilige la

produzione di piccoli lotti di beni diversiin

. modointermittente piuttosto che di grandi
lotti per lunghi periodi. Si produce in ungiomo
con ordine ABABC e non AAABBC.

2Lavomslanda:dizzato. Unmodo standard

di eseguire le operazioni facilita la

" realizzazione di prodotti tutti uguali, anchese

 fattida persone diverse. La codificazione dello

" standard & utile anche pertrasmetterela .
conoscenza a un neoassunto. Lostandard pud

. migliorare. «Non c'é miglioramento senza
standard» (TafichiOhno). - . '

3 Kaizen. Kaizen significacambiamento

- versoil meglio. Prende ilsignificatodi

lasso di tempo deteriminato (settimana)in cui

" unteamtrasversale aggredisce un problemae
implementa soluzioni che diventano ilnuovo

_ standard. Le soluzioni nascono nelteame
dalle persone toccate dal problema.

Takt Time. £ il "battito del cuore" del

clienteeindicala cadenza con cui bisogna
produrre un bene o un servizio per poter
soddisfare le necessita delcliente. Conosciuto
iltakt time, si calcola la quantita di risorse da
utilizzare per poter soddisfare il ctiente {ore di
lavoro, numero di turmi, capacita della celladi
produzione, ecc). )

Flusso tirato dal cliente. Il flusso di risorse

tirato dal cliente autorizzaa produrre solo
quando si & sicuri che esista un cliente perun
prodotto, evitando cosi diintasare inutilmente
imagazzini di progotto (finito o intermedio),
eliminandoanche il problema degliobsoleti.

"/ Flussocontinuo (ea pezzosingolo). It
beneficio di un flusso continuo & di

rappresentare un fluiré piliarmonicoe pit
efficiente di risorse. Dove possibile & legatoal.
fluire di un pezzo alla volta per postazione, £
diminuendo la quantita di materialiin
lavoraziorie e nei magazziniintermedi. Sesi
scopreundifetto & identificato e corretto su
pochi pezzi e non su interi lotti.

*_‘7Jid°_k§2_'m:-!l£ﬁi’_m_@§_°__ﬂ.~_
nealogismo Jidoka si pud tradurre con
 "Autonibriazione”,ovveroaufomazionecon
intelligenzauriana, facendo si che una’
- macchinasi fermi quando capisce di
incontrare un difetto. Si eliminano cosii pezzi.
_ _difettosie lasovrapproduzione.Sibasa-. - --
* sull'utilizzo diaccorgimentia prova dierrore . -
("poka:yoke") e sulla capacita degli operatori | i * Innove passaggiil modello organizzativo
di porre rimedio in breve allanomalia. - Toyota per garantire la qualita
o 'Pe;fme‘tteaunopefatore‘di’cumre'piﬂ‘”"' T I

Costruire l’efficienza

macchine contemporaneamente.

Sﬁigm;nénﬁ.?js:puliziaéordinec_jelposto ) o
di lavoro; Kanban: segnale perrifornire le
p i ; byt

. Shiéd: Setup rapid delié mactHirie ; Gestioried - o
- Visto: gestione affidata non sl computer ma |

agli operatori e afogli A4; Tam: manutenzione. T
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The Tools of Just-In-Time

Exhibit 2. Comparison of Traditional Manufacturing Layout and JIT Cell Layout
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Legenda:

T = tornio; F = fresatrice; R = rettificatrice; P = pressa; A = assemblatore

Figura 2.5. Linee di assemblaggio rettilinee (a) e a serpentina (b)
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DEFINIZIONE
DI LOGISTICA

ATTIVITA'
DELLA
LOGISTICA

LOGISTICA E
SUPPLY CHAIN
MANAGEMENT

Esistono diverse definizioni di logistica, ognuna delle quali
differisce per I'ampiezza di visione con cui viene considerata
questa materia. Il Council of Logistics Management definisce
la logistica ed in particolare il Logistics Management come "I
processo di pianificazione, implementazione e controllo
dell’efficiente ed efficace flusso e stoccaggio di materie prime,
semilavorati e prodotti finiti e delle relative informazioni dal
punto di origine al punto di consumo con lo scopo di
soddisfare le esigenze dei clienti".

La definizione molto ampia di logistica data dal Council of
Logistics Management include tutta la serie di attivita
logistiche quali customer service, previsione della domanda,
gestione della comunicazione, gestione scorte, material
handling, processazione dell’ordine, localizzazione di
fabbriche e depositi, approvvigionamenti, imballaggio,
gestione dei ritorni, trasporti, magazzinaggio e stoccaggio.

In una tipica supply chain, le materie prime sono
approvvigionate, gli articoli sono prodotti in una o pit
fabbriche, trasportati ai depositi per lo stoccaggio
intermedio, ed infine spediti ai clienti finali o agli
intermedieri commerciali. Di conseguenza, per ridurre i costi
e migliorare il livello di servizio, una strategia efficace di
Supply Chain Management deve tenere in considerazione le
interazioni ai vari livelli della supply chain. La supply chain,
la quale viene definita anche come network logistico,
consiste nell'insieme di fornitori, centri produttivi, depositi,
centri distributivi e punti di vendita al dettaglio, e
nell‘insieme di materie prime, scorte di semilavorati e
prodotti finiti che circolano tra i diversi punti.

Ma che cos’eé esattamente il Supply Chain Management ?

Il Supply Chain Management e un insieme di approcci
utilizzati per integrare in modo efficiente fornitori,
produttori, distributori e punti vendita, in modo che la merce
sia prodotta e distribuita nella quantita giusta, ai punti giusti
ed al momento giusto, con I'obiettivo di minimizzare i costi
dellintero sistema garantendo le esigenze di livello di
servizio.

Qual & la differenza tra il SCM e la logistica ?

In generale non c'¢ alcuna differenza, tanto che anche per il
SCM si pud dare la stessa definizione di Logistics
Management data dal Council of Logistics Management:

Il processo di pianificazione, implementazione e controllo
dell’efficiente ed efficace flusso e stoccaggio di materie
prime, semilavorati e prodotti finiti e delle relative
informazioni dal punto di origine al punto di consumo con lo
scopo di soddisfare le esigenze dei clienti.

Cid che cambia tra SCM e logistica € il punto di vista da cui
vengono considerate le stesse attivita:

Tradizionalmente la logistica € stata vista come un insieme
di attivita relative al flusso di materiali, prodotti ed
informazioni relative, all'interno dell’azienda o, in una
concezione piu evoluta, tra l'azienda ed i suoi fornitori e
clienti.

1l focus della logistica & andato dai singoli tipi di attivita
(approvvigionamenti, magazzinaggio, distribuzione, ...) ad
una loro gestione integrata.

Il Supply Chain Management ha come caratteristiche oltre
che l'integrazione di tutte le attivita logistiche dell’azienda,
un allargamento dei confini aziendali fino a comprendere
fornitori e clienti, stabilendo con essi collaborazioni
strategiche ed operative con l'obiettivo di raggiungere il
minor costo complessivo del cosiddetto sistema
dell’'extended enterprise, concetto sempre pil importante a
seguito della diffusione del modello dell’azienda rete in cui la
gestione dei rapporti tra attori appartenenti a diverse entita
diventa fondamentale.



TIPOLOGIE DI
COSTI
LOGISTICI

Tipi di imballi

Lead time

Picking

MAGAZZINI

L'integrazione delle diverse aree della logistica & necessaria
per due ordini di motivi:

Le scelte effettuate in una certa area di attivita logistica
impattano su tutte le altre aree (trade-offs)

1l potenziale di efficienza insito nella logistica come totalita
delle attivita che la compongono & estremamente elevato

1l fondamento del concetto di logistica integrata &
rappresentato dalla minimizzazione del costo totale delle
attivita logistiche viste nel loro complesso, dato un obiettivo
di livello di servizio da garantire.

E possibile suddividere i costi logistici in 5 grandi gruppi:
Costi di mantenimento delle scorte

Costi di magazzinaggio

Costi di trasporto e distribuzione

Costi inerenti ai lotti

Costi di processazione ordini e dei sistemi informativ

Descrizione:

Nel caso di beni di largo consumo, I'imballaggio primario
rappresenta I'unita di vendita destinata al consumatore
finale. L'imballaggio secondario costituisce I'unita di vendita
destinata al rivenditore finale, che normalmente
rappresenta l'interlocutore primario dell’azienda
produttrice. L'imballaggio terziario pit comune &
rappresentato dalle unita di carico pallettizzate.

Descrizione:

E un intervallo temporale che si puo riferire a diversi
momenti del ciclo logistico. Il piu tipico € il lead time
ordine-consegna che va dal momento di emissione
dell’ordine del cliente al momento della consegna da parte
del fornitore.

Descrizione:

E il prelievo frazionato di unita di carico di livello inferiore
da unita di carico di livello superiore (es. prelievo di colli da
pallet, di pezzi da scatole). Rappresenta uno dei costi
maggiori dell’attivita di magazzinaggio. Pud essere svolto
da operatori di magazzino che si recano tramite carrelli
commissionatori alle postazioni di prelievo o dalla
movimentazione dei materiali tramite sistemi automatici
alle postazioni fisse degli operatori di magazzino.

AUTOMATIZZATI

Sono costituiti da una serie di scaffalature tra le quali si
muove un trasloelelvatore che ha la possiilita di eseguire
contemporaneamente i movimenti lungo l'asse orizzontale
e lungo l'asse verticale. Le possibili soluzioni impiantistiche
riguardano la struttura del fabbricato (prefabbricata o
autoportante), il rapporto tra numero di trasloelevatori e il
numero di corridoi, la profondita delle celle e il numero di
forche per trasloelevatore. Questi magazzini richiedono
I'impiego di appositi impianti di testata per la
movimentazione delle unita di carico in ingresso e in uscita
dal magazzino stesso.
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\ Sovrapproduzione Produzi

mercato, che porta all’accumul
di lavorazione (work

1cﬂ'ettiva domanda del
o di scorte di prodotti in corso
in progress -WIP-) e di prodotti finiti

one eccessiva rispetto

Attese e ritardi

Eccessivi tempi di attraversamento dei processi
materiali € informazioni in assenza di alcuna trasformazione

da parte di

“Trasporti non Trasferi

necessari

all’interno dell’ organizzazione (o
del valore), eliminabili ottimizzando il layout © intervenendo
sui processi distributivi di filiera

menti di beni (materie prime, WIP, prodotti finiti)

tra aziende lungo il sistema

Processi inadeguati

Operations
processi semplificabili

complesse € investimenti occessivi generati da

Scorte inutili

Accumulo in magazzini di materie prime,

merci € componenti

Movimentaziom' non

Operazioni compiute dal personale non necessarie ¢ legate

necessarie all’ergonomia delle postazioni di lavoro
Difetti Non conformita nei prodotti realizzati e nei servizi erogati
Tabella 1.1: Gli sprechi identificati da Ohno (1988)
— rmoro di reclami dai clienti_
Numero di interventi in garanzia
Numero di controlli di qualitd
Numero di controlli di qualita dei fornitori
Qualita Numero di scarti € rilavorazioni '
Numero di ~estituzioni e sconti
Numero di interventi presso il cliente
Perdita quote di mercato : ,
o ~ Y Turnover & ‘ateriali; semilavorati, prodotti finiti
scorte Numero codici-inventariat

Spazio occupato

Materiali/Rilavorazioni

Qualita materiali in Ingresso
Perdite per scartl

Scarti pet cOmponentc/prodotto/of,emzione’ —

Impian‘ti/Manutenzioni

Capacita produttiva degli impianti
Capacitd utilizzata

Numero di arresti degli impianti

Numero di interventi di manutenzione

-

Consegne/”A itraversamento”’

Numero di consegne puntuali

Tasso evasione ordini

Lead time

Tempo non a valore (lead time — tempi di
lavorazione)

Tempo di attraversamento (dal Hicevimento dei
materiali alla consegna)

Tempo di sel-up

snelli (adattamento

Tabella 4.4: Parametri ﬁsico—tecnici
da Howell, Soucy 1987b) -

di performance critici in ambien'li,;s

e

{



Impianti veloci, ma Spesso con
manutenzione insufficiente

in sintesi; Tispetto-a processt PLOUULLYVE Uauiesvasess
impattano sulle dimensioni evidenziate nella tabella 1.2

Impianti lenti, ma sempre pronti al
funzionamento

Tempi a valore ridotti rispetto ai tempi di
attraversamento totali di processo

Alta proporzione di tempi a valore rispetto

ai tempi di attraversamento

Lunghi set-up

Set-up rapidi

Layout non ottimizzato (i materiali sono
spesso in transito da/verso i magazzini = le
differenti aree produttive) '

Layout compatto € razionale

Frequenti interruzioni di processo
impreviste ‘

Rare interruzioni di processo impreviste

Programmazione della produzione 2
singhiozzo, con fermi e partenze

Programmazione della produzione
scorrevole e fluida

Scorte significative di semilavorati

Basso livello di scorte di semilavorati

Tabella 1.2: Processi produttivi tradiziona

(Schmenner 1998a)

1 problemi di qualité pascono. La maggioranza dei problemi di
pella fase operativa quzliténascemolmprimadcua
fase operativa
Ispezione sulla qualitd Creazione della qualita
Ispezioni successive all’msorgere | Ricerca della qualitd a monte
dei problemi
. Gli ispettori di qualita sono i 1 gestori dell’azienda sono
La responsabilita della garanti dell’affidabilita ¢ della responsabili della qualita
qualita qualitd
La funzione controllo della qualita | La funzione controllo della qualita
ha molte persone in organico ha un organico ridotto
L attenzione della funzione L’ attenzione della funzione
controllo della qualita & controllo di qualita & concentrata
concentrata sul rifiutare la sul monitoraggio e sulla
produzione di scarsa qualita facilitazione dei processi
1 tecnici e i manager hanno Gli operai hanno competenze
competa:lzespeciﬁcheegliopemi speciﬁdre,iwcnicieimanager
servono le loro necessitd servono le loro necessita
i da Approvvigiopamento da pochi
molteplici fornitori fornitori
- Verfica ¢ accettazione dei Certificazione dei fornitori
I rapporti con i fornitori | materiali forniti all’atto del *adeguatezza della quantitd,
ricevimento della merce: della qualitd e della puntualitd.
Nessuna verifica all’atto del
ricevimento della merce fornita
Separazione tra progettazione € Creazione di gruppi di lavoro con
. fase operativa progettisti, operativi € commerciali
Lo sviluppo di nuovi jone mirata alla Progettazione mirata sia alla
prodotti-servizi performance (molte parti, molte performance, sia a facilitare i
’ specifiche), non alla facilitazione processi )
della fase operativa
L obiettivo “zero difetti” non & L obiettivo & “zero difetti”
praticabile

Gli errori sono mevitabili e
devono essere individuati con le

Gli errori sono opportunita per
imparare, migliorare € diventare

L'obiettivo generale della | iSpezioni perfetti

qualita Costa troppo realizzare prodotti La qualita non ha prezzo
privi di difetti .
Un. COmpromesso ragionevole & la | La perfezione ¢ la chiave della
chiave della soluzione soluzione; la perfezione & un

viaggio, non una destinazione

Tabella 1.3: La qualita: approccio tradizionale
da Shank, Govindarajan 1993a: 24 6)

e TOM a confronto (tratto

li e processi JIT a confronto

~J



»  Progettazione
prodotti-servizi
»  Quality
Planning

»  Progettazione
attrezzature €
impianti

» Valutazione
qualita nuovi
prodotti-servizi
»  Formazione
personale

.|» Progettidi
miglioramento
qualita

»  Raccolta,
elaborazione €

| distribuzione dati

» Controllo
statistico dei
processi

Ispezione di
materiali in entrata
» Ispezioni in
corso di iavorazione
»  Ispezioni di
laboratorio

» Set-up di prova
»  Manutenzione
attrezzatyre per
ispezioni

Scarti di
produzione

»  Rilavorazioni

»  Ispezioni
successive a
rilavorazioni

»  Sconti a clienti
a causa di difetti

» Fermi macchina
(minore produzione)
causati da materiali
difettosi

»  Analisi dei
guasti e dei difetti

garanzia
» Riparazioni presso
clienti

»  Servizi a clienti

» Resi da clienti

»  Richiamo/recupero
di prodotti difettosi

» Responsabilita
civile

» Perdita di ricavi
per insoddisfazione dei
clienti

Tabella 5.6: Fattori di ccsto relativi alla qualita [adattamento da Shank,

Govindarajan (1993a: 255) e Simpson, Muthler (1990)]

R e e LB P

gg"vf/ ,.r«:

| Processo di produzione-

Fornitori

ogni fornitore

Numero e frequenza di consegne di unita

difettose per

fornitore

Numero e frequenza di consegne

in ritardo per ogni

Numero di parti che compongono il prodotto

Progettazione del prodotto

.

Percentuale di parti comuni e di parti speciali del

i prodotto

| Rese percentuali del processo

Rese alla prima lavorazione

Scarti

; Rilavorazioni

Fermi macchina non programmati

consegna

Numero di variazioni di programmi di produzione e di

Numero di suggerimenti da parte del personale

Commercializzazione

Numero di reclami dei clienti

Livello di soddisfazione del cliente rilevato

Numero di reclami in garanzia

Intensita del lavoro del servizio manutenzione ai clienti

Numero e frequenza resi

Tabella 5.9: Indicatori fisico-tecnici di qualita



miglioramento continto

Aggiornamento continuo di zarget e standard
»  Elevata periodicita dei report operativi
»  Utilizzo di indicatori di performance fisico-tecnici
»  Misurazione dello spreco nelle sue varie

manifestazioni

Generale coinvolgimento
dei componenti
dell’organizzazione

»  Report semplici e comprensibili

» Uso di differenti linguaggi -

»  Articolazione dei report aziendali in report generali
e report specifici (per progetto, per unita operativa, per
individuo, ecc.)

»  Elevata periodicita dei report operativi

Condivisione della
filosofie manageriale e
degli obiettivi strategict

»  Report semplici e comprensibili
»  Uso di differenti linguaggi

Esplicitazione delle
relazioni causa-effetto
lungo i processi

> Analisi del flusso di attivitd lungo i processi

»  Valutazione delle leve decisionali effettivamente
disponibili ai vari stadi dei processi

»  Misurazione dello spreco nelle sue varie
manifestazioni

Valutazione di costi-
benefici connessi ai
pregrammi di
miglioramento

> Valutazione autonoma di ciascun progetto
(isolamento di costi € benefici specifici rispetto alle
risorse complessivamente prodotte & consumate nei
centri di costo)

»  Utilizzo di indicatori di performance fisico-tecnici
»  Misurazione dello spreco nelle sue varie
manifestazioni

Ricerca di efficienza ed
efficacia interne e verso
’esterno

> Analisi della qualita nel flusso di attivita lungo i
processi ,

»  Utilizzo di indicatori di performance fisico-tecnici
» Misurazione dello spreco-nelle sue varie
manifestazioni

» Elevata periodicit dei report operativi

Importanza della qualita
percepita dal cliente

»  Ottica per processo, anziché per singola funzione o
unita organizzativa (I’efficienza e I’efficacia di una
singola parte considerata a sé non garantiscono

* efficienza ed efficacia complessiva)

»  Misure di efficacia di breve e m/lungo termine
(accanto a quelle di efficienza)

»  Utilizzo di indicatori di performance fisico-tecnici
»  Misurazione dello spreco nelle sue varie

manifestazioni

qualita erogata-percepita

¥

)
!

Competizigne basata sulla-

> Misure di efficacia di breve e m/lungo termine
(accanto a quelle di efficienza) -

»  Utilizzo di indicatori di performance fisico-tecnici
»  Benchmarking nell’ambito dello stesso settore ed
inter-settoriale ' :

Tabella 5.2: Le implicazioni contabili del TOM

—



Indicatori di acquisizione
% » numero nuovi clienti/numero totale di clienti,
% » fatturato da nuovi clienti/fatturato totale,
3¢ » trend del fatturato,
% , tasso di successo delle trattative (percentuale di preventivi o di
richieste di informazioni tradotte in ordini),

Indicatori di retention
» fatturato totale della relazione con un cliente,
| » durata media della relazione con un cliente,
§ » tasso di defezione dopo la prima relazione,
: » tasso di fedelta,
» numero di clienti persi,
» numero di clienti persi/numero totale di chentl
» numero di clienti persi/numero di muovi clienti,

Indicatori di servizio e soddisfazione
t» fatturato medio per cliente,

» crescita del fatturato medio per cliente,

» numero di visite medio per cliente,

» costo della relazione con il cliente,

w  livelly di snddicfazione riznetic alla concorrenza,

» apprezzamento per i nuovi prodotti-servizi (fatturato da nuovi
prodotti-servizi/fatturato totale),

» livello di partecipazione dei clienti all’attivita di ricerca e sviluppo,

» livello di soddisfazione per ciascun attributo di prodotto-servizio
ritenuto rilevante,

numero di lamentele,

numero di difetti diagnosticati presso il cliente,

numero di resi,

lead time,

numero di consegne in ritardo/totale consegne,

numero di clienti per venditore, '

ecc. -
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Material Mut_e[igl Production
Cost Acquisition Cost
Cost
Direct ;8 Cost Pools *lé Cost Pools 20 Cost Pools
* Receipts ® Parts e Units Audited
° New/olg. parts by ® Units e Units Shipped
commodity group e |nserts/Placements e Units Manufactured
2 Activity ® Hours e EC Revisions
Drivers
4 Activity 4 Activity
Drivers Drivers
Modem
Exhibit B.3 Telecom Manufacturers cost model.
Hand Assembly 25%  Factory Assembly ~ 10%
Automated Insertion/ Functional Test 13%
Surface Mou.m Technology 22%  Wave Sauter 59
Mmeriul//’/\\\\ Integrated Circuit Test 15%  Prom Programming/
14% ~ : " Support Cost Board Staging 4%
: ya 4% Cable Assembly 4%
Production Cost Environmental
]rg% on o8 Stress Screening 2%

22%

4%

_¥ Material
~~___ " Acquisition 3%

.

25%

4%
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Low | AcTviTY
(orTvon) (FVNMV)NSA TIME MIN PEOPLE
Starts PDI

1 |Workshop controller takes the work by the service T SA 1
2 |Workshp controller hands out work T SA 1 1
3 |Delay before starting PDI DD w 120
4_|Technician collects car keys T SA 0.5 1
5 |Technician collects car T SA 1 1
6 |Car is taken to workshop and parked T SA 1 1
7_|Car waits DD w 1 1
8 |Parts are collected by technician T W 3 1
9 |PDl is done " .

10 Operation [e] VA 64 1
1 Transport T SA 13 1
12 Delay [sh) W 7 1
1: _Inspection ! SA 2 1
15 |Car is taken out of the worksh T T

16 |Car s road tested = T = & :
7 Yoo

end
TOTALS 6,040.40 21.00

Figura 4.2: Un esempio di mappa dettagliata

o U.na micro-mappa viene sviluppata attraverso le seguenti cinque fasi
principali:
7
» Egg. |: identificazione delle attivita che si verificano lungo 1
processi, attraverso osservazione diretta. '

» Fase 2: definizione della natura delle attivita; esse, infatti, posson
iﬂ essere qualificate come operation (O), se implicano una trasformazione
fisica nel prodotto-servizio, oppure movimentazione di materiali!
(tra_nsportarions -T-), ispezione e controllo (inspections -1-), vale a dire
vex:xﬁche di quantita e qualitd relativamente ai flussi fisici e informativi
e, gﬁne, ritardo e attesa (delay -D-), che si verificano quando un bcm:,
staziona senza il compimento di alcuna operazione.
» Fase_ 3: analisi del valore aggiunto dalle micro-attivita, nella
prospettiva del cliente-consumatore. Le categorie riscontrabili possono
essere raggruppabili in modi diversi. Il framework qui riproposto
prevede le seguenti principalmente quattro tipologie:
- attivita a valore (Value Adding Activities -VA-), che il
consumatore p?’rqcpisce, apprezza direttamente ed ¢ disposto a pagare,
in quanto arricchiscono il prodotto-servizio offerto (ad esempio,

attivita di trasporto al domicilio del cliente, attivita di trasformazione
fsica di materie prime € semilavorati, ecc.),

FVA-), che il consumatore non valorizza al momento, ma che possono
contribuire ad innalzare il potenziale dell’azienda in futuro (ad
esempio, attivita di promozione, attivita di formazione sul personale,
ecc.), ;

- attivita di supporto non a valore (Supporting Activities -SA-),

percepibile sono comunque ‘necessarie, allo stato attuale, per portare a
compimento i processi aziendali secondo le presenti procedure
imperfette (ad esempio, attivith amministrative, quali quelle di
inserimento ordini, magari ridondanti 0 non ottimizzate a causa dei
cistemi informativi in uso). Queste attivitd rappresentano possibili
target per interventi migliorativi nel medio-lungo termine,

- sprechi (Waste -W-), vale a dire attivitd che non
arricchiscono il prodotto-servizio offerto, ma comunque necessarie a
causa di errori intercorsi lungo i processi aziendali o in sede di
definizione degli stessi (ad esempio; rilavorazioni, duplicazioni di
attivita, ritardi, trasporti inutili di materie, ecc.). L’eliminazione dei
fenomeni che rendono necessaric queste attivita  dovrebbe
rappresentare una priorita per ’azienda.

» Fase 4: valutazione delle opportunita di variazione/riprogettazione
del processo secondo una sequenza piu efficiente.

» TFase 5 identificazione delle variazioni da apportare, che possono
inclndere differenti layout, differenti sequcnzc nci fussi di uperazion,

eCC.

- attivita a valore futuro (Future Value Adding Activities -

che sebbene non arricchiscano il prodotto—servizio di valore

o
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