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Tecniche statistiche
Ottimizzare il processo
per competere

al 1973 Bonfiglioh Consul-
ting & al fianco delle azien-
de italiane per offrire solu-
. zZioni predittive di organiz-
zazione azendale funziona-

i alla crescita dell'impresa. Da olire 15
anni applica con rigore i principi Lean
Thinking, approccio integrato che ime-
ste tutte le funzioni dell'organizzazione
con |'obiettivo di ottimizzare | flussi dila-
vioro, eliminare gli sprechi e rendere cosi
le aziende piu competitive sul mercato
imernazionale.

Megli uitimi otto anni, Borfighcli Consul-
fing ha focalizzato le sue competenze an-
che in ambito life science e oggi ha atti-
vz diverse collaborazioni con le principa-
i aziendes farmaceutiche, tra cui Dompé
per la quale ha strutturato un percorso
formativo che ha coinvolto otto risorse

Wizol

& che ha gia portato a centrare obiettivi
significativi.

Me abbiamo parlato con Umberto Mirani,
senior partner Bonfigliol @ responsabile
clierte, con Anna Palma Ruscigno, Pro-
duction Director, ed Emanuela MNardec-
chia, Solid Production Manager, entram-
be del polo produttivo Dompe di L Aquila.

Learning by doing

el 2015 —esordisce Mirani —siamo stati
contattati dalla dottoressa Ruscigno che
era interessata ad avviare un percorso
formativo per otto risorse di differenti
aree aziendali con l'idea di accrescerme
le competerze metiendolbe in grado di av-
viare in autonomia un processo di conti-
nuous improvement.

Il nostro Centro Studi gia da alcuni anni
ha sviluppato le metodologie Lean Thin-

Puntare al valore, aumentare
l'efficienza, creare un

circolo virtuoso all'interno

dell intero flusso proauttivo
attraverso ['implementazione
ai metodologie come Lean
Thinking e Six Sigma.
Bonfiglioli Consufting ha
strutturato per Dompé un
percarso formativo che ha
coinvolto otto risorse e che ha
gid portato a centrare obiettivi
significativi

king & Six Sigma integrate per massimiz-
zare i benefic: eliminare gli sprechi, inne-
scare in maniera strutturata il migliora-
rmento continwo in tukti | processi azienda-
li, sostenere e accrescere la produttivita
e |'efficienza.

Sulla base di gueste metodologie, ab-
biamo attivato da un guinguennio il ma-
ster Lean Six Sigma, percorso Lean Gre-
en Belt e Lean Black Belt, presso la no-
stra Lean Factory School® che si sviluppa
nell’arco di sei mesi: durarte | primi guat-
tro, che si swolgono in aula, ogni parteci-
pante affiancato da un futor identifica il
progetto che sviluppera avvalendosi de-
gli strumenti sia Lean sia Six Sigma. Alla
parte teorica si affianca una formazione
pratica = il nostro motto infatt & Leaming
by doing (imparare facendo) - presso la
nostra Lean Factory School®, un ambien-
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te che riproduce fedelmente una fabbrica
dove & installata un'astucciatrice auto-
matica sulla quale facciamo sperimentane
direttamenite | principi appresi. | percorso
si conclude con un multiple choice test
e con la presentazione del progetto swi-
luppato e il conseguimento finale della
certificaziones.

Tutte le rizorse Dompé che hanno segui-
to il master hanno pertanto elaborato dei
progetti, nel’ambito di loro competenza,
che sono gia attivi e i risultati raggiunti
s0ono stati in taluni casi supernori persing
alle aspetiative.

«Significativi miglioramenti della resa, in-
crementi della produttivita, riduzicne dei
ternpi di analisi - conclude 'ingegner Mi-
rani-sono gia diventati una realta per 'a-
Zienda di LAquila tanto che abbiamo in
previsione un incontro per consolidare il
lavoro fatto & proseguire 1a collaborazio-
ne estendendo quest’approccio anche
ad altri ambiti aziendalis.

Un goal da campioni

«MNello stabilimento a LAguila ci occupia-
mo della produzione di farmaci di primary
care, orali solidi e orali liquidi - racconta
Anna Palma Ruscigno. = Con I'obiettivo
primario di ottimizzare i risultati del nostro
lavoro abbiamo pensato di farci accom-
pagnare da Bonfiglioli Consulting in un
progetio formativo che ha coinvolto otto
risorse & interessato differenti repartic In-
gegneria, Produzione phamna e biotech,
Supply chain, Qualita. Quello che voglia-
mo qQui descrivere & il progetio legato aun
granulatore a letto fluido del reparto soli-
di, di cui Emanuela Mardecchia & project
leaders.

«In produzione avevamo gia approccia-
to al metodo Lean - commenta I'inge-
gner Nardecchia - ma il percorso forma-
tivo propostoci da Bonfiglioli Consulting
ha comportato una crescita in temini so-
prattutto culturali e ci ha permesso dirag-
giungere, cltre alla gualifica di Lean Green
Belt, una competenza strutturata sull’a-
nalisi di processo definenda i confini su
cui concentrarci & dandoci anche dei ti-
ming di realizzazione.
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= BONFIGLIOLI

Fondata nel 1773 - con tre sedf a Bologna, Milano e Padeva - Bornfigliol
Consutting & una delle maggiori socfetd ilaliane di consulenza aziendale. Il sun
Centro Studi ha swiuppate e metodologie Lean Thinking e Six Sigma integrate
insieme per massimizzarme i benefici; ha creato al swo inferno [a Lean Factory
School® strutturata per applicare i concetti Lean Thinking sul campo, in un
ambierie che rproduce fedelmente la realtd aziendale. Con un fatturato annue
di cirea 7 milioni dil eur, of cui [l 40% [egato al mercato estero, dal 1777 a

oggi sono circa 150§ casi applicatia di Lean Thinking che ha seguifo. Oal 2008
Bonfialiol Consulting fa parte del network internazionale Cordence Worldwide,
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] [E unalieanza strategica per dare allapproceio [ocale Ln respire

Mello specifico, il progetto di cui misono
occupata aveva come obiettivo I'incre-
mento nei prossimi anni el volumi pro-
duttivi di un semilavorato come da richie-
sta del mercato VoC). I KPI (Key Per-
formance Indicator) utilizzato sono stati i
chili incrementali che saremmao riusciti a
predurre al mese.

Abbiamo iniziato analizzando il processo
in ogni sua fase, per capire come ottimiz-
zare |la produzicne del semilavorato, pro-
cedendo per step e partendo dalla fase di
define: individuazione dei problemi e del-
le esigenze e definizione del ring, defini-
Zione delle modalita di azione e dei termipi
di realizzazione (circa 20 settimane), defi-
nizione del project goal e, con il supporto
del controllo di gestione, guantificazione

Unnbarto Mirani, Eonglick Consuling

Emanuela Nardecchia {a sinistra) & Anna Paima Ruscigno, Dares

http://www.notiziariochimicofarmaceutico.it/KznHn

dei saving attesi che si attestavano, ini-
zialmente, su un aumento di circa il 20%
della produttivita subase annua. E segui-
ta la mappatura di processo di un'intera
campagna di preparazione del semilave-
rato durante la quale abbiamo classifica-
o le varie attivita misurando cortestual-
mente | tempi. Dall’analisi dei dati fsul-
tanti abbiamo ottenuto un diagramma di
Pareto delle vare attivita: quelle predo-
minanti, quelle a valore agoiunto & quelle
cosiddette non a valore aggiunto.

Il lavoro si & concentrato in particolare su
queste ultime, perché & vero che non po-
tevamo eliminarle (abbiamao vincoli per il
rispetto delle nome GMP & di sicurezza),
ma avevamo un otimo margine per in-
tervenire e otimizzarle, laddove possibile,
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facendo inmodo che impattassero meno
sul processo. Il vero goal, perd, lo abbia-
mo segnato quando d siamo concentra-
ti sulle attivita a valore aggiunto, quelle
ciogé produttive, identificando un'appa-
recchiatura che costituiva un bottleneck
e che nel corso delle attivita per il 43%
del tempo era ferma.

Cluali eranc le attivita che costringevano
quest'apparecchiatura all'inattivita? Me
abbiamo individuate alcune, in particola-
re la preparazione di due soluzioni keganti
e "attivita di setacciatura in due diverse
fasi del processo.

A questo punto, attraversa |a realizza-
zione di diagrammi di Ishikawa abbia-
ma individuato le cause che ci davano
quest'effetto e identificato delle scluzioni.
[Dha cid sono nate tre ipotesi di lavoro il cul
impatto organizzativo e tecnico (Futilizzo
di apparecchiature aggiurtive) era diver-
s0 come lo erano | guadagni in termini di
aumerto delle attivita e della produttivita.
La prima ipotesi contemplava solo mo-
difiche organizzative, con una riduzions
dei tempi prevista del 6% che generava
un'ottimizzazione equivalente all"11%: su
questo prodotio.

La seconda ipotizzava modifiche organiz-
zative e 'utilizzo di macchinan aggiuntivi:
la riduzione dei tempi raggiungeva cosl
il 17% con un'otiimizzazione produttiva
del 30%. Mella terza ipotesi era previsto
'utilizzo sia di isorse che di apparecchia-
ture aggiuntiee e, conseguentementea, di
costi per limpiego di maggion risorse) per
ottenere una riduzione dei tempi del 25%
2 un ritomo annwake sul prodotio analiz-
zato del 48%.

IL LEAN SIX SIGMA

IL CLIENTE
Doempé é una delle
principali aziende
biofarmaceutiche in Italia,
focalizzata sullo sviluppo
di soluzioni terapeutiche
innovative per malattie
rare. La societd concentra
il proprio impegno in

ares quali eftalmologia,

oneologia, diabete e trapianto d'ergano. Fondata nel 1940, Dompé ha sede

a Milano, deve & presente con il proprio quartier generale, a UAguila, con

un pale industriale e di ricerca bistecnolagica, e a Mapoli, dove & attiva un
segrments di Ricerca & Sviluppo. Mel 2014 Domnpé ha aperto la propria sede
a Mew York, a supporto delle attivita di ricerca nel continente nordamericanao,
mentre dal 2015 sono attive la sede di Tirana e di Barcellona. Per [anna in
corso sano previste aperture in Gran Bretagna, Germania e Francia.

Davarti a questi dati sembrerebbe sem-
plice decidere, ma i numen ottenuti ne-
cessitavano diun’ulteriore disamina. Per-
tanto, solo dopo un'analisi condivisa con
ilmanagement durante la guake abbiamo
valutato ogni elemento abbiamo scelto la
terza opzione.

Entrati nella fase di improve sul campo,
i risultati sono stati molto buoni e, a og-
gL, sono sotto gli occhi di tutti. Relativa-
mernte alla preparazione delle due solu-
zioni leganti, nella prima la riduzione del
fermo apparecchiatura critica e stata del
49%, mentre nella seconda del 56%; per
la setacciatura. invece, per una fase lari-
duzicne del fermo & stata del 90% & per
la seconda attivita il fermo & stato com-
pletamerte eliminato.

In sintesi, nspetio a quanto prefissatoci
inizialmente abbiamo ottenuto un’over-
performance: un auments di produttivita

Il concetto di Lean 5ix Sigma compare per la prima volta nel libro che Michael
George e Peter Yincent pubblicarono nel 2002 Lean Six Sigma: combining

Six Sigma with Lean Speed. Introdotte dalla Metorala nella seconda meta
degli anni Ottanta, si diffuse ad altre importanti compagnie, come General
Electric, Honeywell, Microsoft... Lobiettivo del metodo @ di raggiungere un
tale controllo del processo da avere soltanto 3.4 parti difettose per milione

= attraverso [eliminazione delle cause primarie - e la riduzione dei costi.
Mirando al superamento dei difetti @ degli sprechi piuttosto che al semplice
miglioramento della prestazione media, questa metodologia garantisce un
impatto diretto sul cliente, inteso come fruitore del processo o del prodotto.

del 34 %, una riduzione del 25% sul tem-
po di processo di produzione del semi-
lavorato e un saving sul prodotto analiz-
Zato del 48%. Quindi, si & ottenuta una
riduzicne del 15% delleffort relativo alla
produzione.

Maturalmente non dimentichiamo che
tutto cid ci permette di rispondere alla
Vo, obiettivo iniziale del progetios.

Una contaminazione positiva
«Mel corso dellintero processo - conclu-
de la dottoressa Ruscigno - si e respira-
ta un’aria di grande coinvolgimento, sia
delle otto rsorse direttamente interessate
nel progetto sia di tutt gli operaton che
sono stati chiamati a collaborare. Lidea
iniziale gra proprio questa, creare un team
in grado di "contaminare™ positivamen-
te l'intera azienda con guesto nuovo ap-
proccio, cosa che richiede anche un im-
portante cambio di mentalita.

Oggi questo innovativo modo di opera-
re & diventato pane guotidiano dei miei
collaboratorn che applicano le nuove me-
todologie in gualungue progetto venga-
na coinvolil. Ed & probabilmente proprio
questo “essere tutti protagonisti nel co-
struire insieme una cultura di miglicra-
mento continug” all'interno di un pro-
cesso di cambiamento il benefit piu im-
portantes.,
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