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I principi del «lean thinking»

e Eliminare lo spreco per
aumentare il valore
(«customer centricity»)
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Ripensare i processi partendo dal cliente:
Le bustine di zucchero di Autogrill

120 milioni di caffe serviti solo in
Italia

Creazione del valore attraverso
I’eliminazione di cio che non lo &
Passaggio a bustine di zucchero piu
piccole (circa 190 milioni anno)
Dosaggio studiato rispetto ai
comportamenti piu tipici (e in
evoluzione) del consumatore piu
attento alle implicazioni dietetiche e

salutistiche

Riduzione di utilizzo di carta del 9%
(circa 4 tonnellate in meno all’'anno)
Riduzione spreco zucchero

Riduzione costi pulizia banchi e
pavimenti

Riduzioni costi assistenza sanitaria!
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Riprogettare per flussi: Semafori e rotatorie

Measure of Effectiveness: Statistical Result:® Traffic Control Advantage:
95% Clueue Length RA=4L=25=45 Roundabout

Average Intersection Delay RA=25=45 =< 4L Roundaboutftwo-way stop
Maximum Approach Delay RA =52 =45 <4L Roundabhout

Proportion Stopped RA=25 =4l =435 Roundabout

Maximum Approach Stopped RA=253 =4l =43 Roundabout

Degree of Saturation RA =25 =45 <4L Roundabout

RA = roundahout; 25 = two-way stop; 45 = four-way stop and 4L = four-way stop with added tum lane
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I principi del «lean thinking»

e Eliminare lo spreco per
aumentare il valore

e Far bene una (o poche)
cosa alla volta

e Eliminare la variabilita
inutile
(«standardizzare» e
cosa buona)




I principi del «lean thinking»

Eliminare lo spreco per
aumentare il valore
«customer centricity»)

Far bene una (o
poche) cosa alla volta
(«flusso senza
interruzioni»)

Eliminare la variabilita
inutile
(«standardizzare» e
cosa buona)

Rendere visibili
comportamenti, regole
e problemi («visual
management»)
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I principi del «lean thinking»

Eliminare lo spreco per aumentare
il valore «customer centricity»)

Far bene una (o poche) cosa alla
volta («flusso senza interruzioni»)

Eliminare la variabilita inutile
(«standardizzare» e cosa buona)

Rendere visibili comportamenti,
regole e problemi («visual
management»)

Stabilizzare per poter migliorare
(«stability in the 4M»)

Risolvere problemi,
incessantemente («PDCA>)
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Le 7 armi del monaco guerriero Musashibo Benkei e

i sette strumenti della qualita di Ishikawa

Benkei

7 QC Tools

1. Data Collection / Check sheets

2. Cause-and-effect diagram

3. Flow charts

4. Histogram

5. Pareto chart

6. Control chart

7. Scatter diagram
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I principi del «lean thinking»

| absella per vma maratons i mens 41 3 e

Eliminare lo spreco per aumentare il
valore «customer centricity»)

Far bene una (o poche) cosa alla volt
(«flusso senza interruzioni»)

Eliminare la variabilita inutile
(«standardizzare» € cosa buona)

Rendere visibili comportamenti,

regole e problemi («visual

management»)

Stabilizzare per poter migliorare
(«stability in the 4M>»)

Risolvere problemi, incessantemente
(«PDCA>)

Il miglioramento: fatica e piacere

(«kata» e «zen»)
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“Gran parte delle attivita piu piacevoli non sono naturali; esse richiedono uno sforzo che
molti di noi in genere sono riluttanti a fare. Ma una volta che si inizia e che di tali attivita si
vedono gli effetti sulle nostre abilita, di solito inizia ad essere intrinsicamente motivante.”
— Mihaly Csikszentmihalyi, Flow: The Psychology of Optimal Experience
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Il «sMade in Leanltaly»:




L’evoluzione storica del lean movement in Italia
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Ma in Italia funziona?

15



MV/P di osservatorio sulle lean transformation in
Italia (N=100)

e Analisi «Matched-pair»

o 3-6 «non-lean» competitors

o stesso SIC/NACE code (ATECO 2007)
e Dimensioni simili

o Localizzate in Italia

o Data Source: AIDA Database of the Bureau van Dijk
(aida.bvdinfo.com)

« Analisi della variazione della performance durante la
lean transformation normalizzata rispetto al settore
(concorrenti) (c.d. abnormal returns)



EBITDA Ratio

EBITDA
REVENUES

Profitable Revenue Generation =



EBITDA margin
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Fonte: ICRIOS Bocconi e Istituto Lean Management



ROIC

NOPAT ~ EBIT * (1 —t)
(NFP+E)  (NFP+E)

ROIC =



ROIC

180%

164%

0
160% 148%

140%
120%
100%

80%

60%

41%
migliorano

rispetto ai
concorrenti

40%

20%

0,00
0%
7. 8
Peggliorano
rispetto ai

Years into lean transformation concorrenti

Fonte: ICRIOS Bocconi e Istituto Lean Management



EBITDA margin
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ROIC
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Cosa abbiamo imparato

Il Lean Thinking funziona ......

Ma nessuno puo garantire che la «mia» lean
transformation funzionera

Effetto marshmallow:

— | risultati operativi si vedono subito (se si applicano regole
di trasformazione, es. la «regola del n/10»

— | risultati economico-finanziari si vedono dal 2°/3°anno in
o[o]

«Se non sal dove stal andando, sicuramente arriveral

altrove»

De-rischizzare la lean transformation



https://www.youtube.com/watch?v=M0yhHKWUa0g

Come «de-rischizzare» una lean transformation

SITUATIONAL APPROACH

- Value-Driven Purpose -
“WHAT PROBLEM ARE WE TRYING TO SOLVE?"

Responsible Leadership

PROCESS - CAPABILITY
IMPROVEMENT sl \)' DEVELOPMENT

Continuous, Sustainable

real, practical improvement

changes to capability
improve the way in all people
the work is done at all levels

That drive this transformation

Fonte: Lean Enterprise Institute e Lean Global Network



Dal Made in Italy al Made in Leanltaly

e La «via» italiana

PMI

Distretti

Specializzazione produttiva in settori maturi/low-tech
Il ruolo del sindacato

Governance e proprieta familiare

Variabilita produttiva, semi-artigianalita e standardizzazione del lavoro

e Processi di lean transformation esogeni/endogeni versus
strategici/necessari

Il ruolo dei gruppi multinazionali
Il ruolo degli investitori istituzionali
Il ruolo dei clienti industriali nelle supply chains internazionali

Il ruolo dei lean clubs e lean centers (KIBSs)
25



ESOGENA

ENDOGENA

LA MOTIVAZIONE AL LEAN JOURNEY

¥ Wil AL e

NECESSITA' STRATEGIA
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Lean 4.0
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Lean 4.0: campi di sviluppo

Automazione/robotizzazione/digitalizzazione lean value
streams

Digitalizzazione lean tools

Agile software development (tutte le imprese
diventeranno software houses)

Lean startups
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Made in Lean ltaly per tornare a competere

prefazione di James F. Womack

Per saperne di piu

Lean Global Network (www.leanglobal.org/)

Istituto Lean Management (www.istitutolean.it/)

https://www.crcpress.com/Lean-Transformations-

for-Small-and-Medium-Enterprises-Lessons-
Learned/Camuffo/9781498773638
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