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Mass Customization - che
cos’e?




Una sfida che molte (la maggior parte?) PMI stanno affrontando

= (C'e un difficile bilanciamento tra varieta-customizzazione e prestazioni
operative
 Offrire piu varianti di prodotto e piu possibilita di personalizzazione

permette alle PMI di soddisfare in modo preciso le specifiche
necessita di ciascun cliente

« Pero, 'aumento di varieta/personalizzazione tende ad abbassare |
volumi dei singoli prodotti con conseguenze negative su costi,
tempi e anche qualita

= E riconosciuta la presenza della personalizzazione (customizzazione, su
misura, etc) nelle imprese manifatturiere di piccole e medie dimensioni

(PMI):
- "E la pressione competitive che anche loro devono affrontare”



Mass Customization: un approccio globale per affrontare la
varieta/personalizzazione

= | 'obiettivo della Mass Customization e quello di sviluppare,
produrre, vendere e consegnare beni e servizi con sufficiente
varieta e personalizzazione in modo che ciascuno o quasi puo
trovare esattamente cio che desidera ad un prezzo accessibile

= Di conseguenza, per perseguire con successo la Mass
Customization sono necessarie tre condizioni essenziali:

- |la comprensione dei bisogni idiosincratici dei clienti,

+ la disponibilita di operations in grado di processare un ordine
personalizzato con la stessa efficienza di un ordine standard e

- la capacita di supportare ogni cliente nell'identificazione della
soluzione per lui ottimale riducendo al minimo la complessita
della scelta per il cliente




Mass Customization:
Qual e il suo livello nelle PMI
italiane?




Raggiungimento MC: superamento dei trade-off tra varieta-personalizzazione e
prestazioni operative

In che misura € in accordo in disaccordo con le seguenti affermazioni, sulla

scala da 1 a 5 sotto riportata?

= Bilanciamenti ben (o ragionevolmente
ben) raggiunti dalle PMI

* varieta-customizzazione verso qualita

» varieta-customizzazione verso
velocita

= Bilanciamenti ancora problematici per le
PMI

» varieta-customizzazione verso volumi
» varieta-customizzazione verso costo

= Bilanciamenti con grandi differenze fra
la varie PMI

* varieta-customizzazione verso guida
ai clienti attraverso il processo di
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Sintetizzando :

= Contesto di mercato e organizzativo:

Alta presenza di strategia di personalizzazione miste
Alta presenza di personalizzazione spinta
Alta presenza di canali di distribuzione diretti

Difficolta nel descrivere lo spazio di prodotto (/a raccolta di dati sulla
varieta-personalizzazione di prodotto si sta rilevando davvero difficile)

L'ufficio tecnico deve processare molti ordini che non
richiedono innovazione

= || processo di configurazione di prodotto e presenti in con una

caratteristica peculiare:

+ Molti ordini sono caratterizzati da una configurabilita parziale
 La perfetta configurabilita e raramente prevalente



Leve per la personalizzazione di

massa (mass customization)

Quali sono? Che cosa sono? Quali effetti
portano?




Leve per la personalizzazione di massa (mass customization)

_1 - Attrezzaggi veloci

] L2 - Standardizzazione
_3 - Modularita di prodotto
4 - Group technology

5 - Personalizzazione del prodotto finito al piu tardi

_6 - 3D concurrent engineering

_7 - Configurazione del prodotto supportata da SW

] L8 - Piattaforme di prodotto

' 9 - Fabbricazione virtualmente su ordine
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'adozione delle leve MC
nelle PMI italiane




Livello medio di utilizzo delle leve MC

Quanto sono diffuse le seguenti pratiche nella vostra azienda?

1 2 3 4 5 -
PER NIENTE POCO ABBASTANZA MOLTO MOLTISSIMO
' . Attrezzaggi veloci
= ['uso delleleve MC non e elevato
: : Standardizzazione di componenti e
* Tuttavia, le leve MC fondamentali <ottoassiemi
(attrezzaggi veloci e
standardizzazione di componenti e Piattaforme di prodotto
sottoassiemi) sono in media
abbastanza utilizzate Configurazione di prodotto tecnica
' supportata da software
. = e Group Technology
= |n particolare c'e un uso limitato
dggli approcci piu avanzati per:
& PP P P Modularita di prodotto
+ aumentare la comunanza (ad es. S
piattaforme di prodotto e group Configurazione di prodotto
commerciale supportata da software
technology) e
_ _ . Personalizzazione del prodotto finito
- allineare il lato cliente con quello al piu tardi
tecnico e produttivo ( ad es.
modularita di prodotto e supporto Fabbricazione virtualmente su ordine

software alla configurazione
commerciale)
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Uso delle leve MC attraverso le aziende di diverse dimensioni

Quanto sono diffuse le seguenti pratiche nella vostra azienda?

1 Z 3 4 5 > 0.0 05 1.0 1.5 2.0 25 3.0 35 4.0
PER NIENTE POCO ABBASTANZA MOLTO MOLTISSIMO

Attrezzaggi veloci

Standardizzazione di componenti e

= |'uso del supporto software <ottoassiemi

alla configurazione del

prodotto (sia lato tecnico che Piattaforme di prodotto
commerciale), della group Configurazione di prodotto tecnica
technglogy e (in misura supportata da software
minofe) delle piattaforme di Group Technology
prgdotto mostra una

dipendenza dalle dimensioni Modularita di prodotto
della PMI

Configurazione di prodotto
commerciale supportata da software

Personalizzazione del prodotto finito
al piu tardi

Fabbricazione virtualmente su ordine

Ll

m<10 ®m10-50 m50-250




Presenza delle leve MC

Livello di utilizzo delle leve MC:;

Non alto
Molto diverso da leva a leva

Dipende dalle dimensioni (meno utilizzato dalle aziende piu
piccole)

Questa situazione solleva una serie di domande:
Cio e dovuto a vincoli finanziari e di risorse umane?
Cio e dovuto alla limitazione del volume delle attivita?
Cio e connesso con la limitata formalizzazione di conoscenze
e processi?
E questa la causa dell'ancora presente difficolta di
conciliazione tra varieta / personalizzazione e costi?




Quale percorso seguire
nella mia azienda ?



Livello di
maturita
[l
V

PRODOTTO
Standardizzazione delle parti:
razionalizzazione periodica per
eliminare le parti non piu necessarie

1

Mai fatto

Abbiamo standardizzato le parti e
abbiamo eliminato le parti non piu
necessarie

MA
guesta e stata un'iniziativa isolata

(1) Esiste una procedura sistematica
per eliminare le parti non piu
necessarie

E
(2) Questa procedura viene eseguita
periodicamente su ALCUNE famiglie di
parti

(2) Questa procedura viene eseguita
periodicamente su TUTTE |le famiglie di
parti

Presenza delle leve MC




Livello di
maturita
[l
V

Presenza delle leve MC

PRODOTTO PRODOTTO
Standardizzazione delle parti: Standardizzazione delle parti:
razionalizzazione periodica per Limitazione quotidiana dell'introduzione di nuove parti

eliminare le parti non piu necessarie

1 2

NESSUNA attenzione viene prestata alla proliferazione di
parti da parte di:

Mai fatto (1) ingegneri di progettazione / produzione e personale
addetto agli acquisti e
(2) l'organizzazione

L'attenzione alla proliferazione delle parti € prestata da:
(1) ingegneri di progettazione / produzione e personale

Abbiamo standardizzato le parti e addetto agli acquist

abbiamo eliminato le parti non piu
necessarie

MA
guesta e stata un'iniziativa isolata

(2a) NESSUNA guida alla standardizzazione delle parti

(2b) NESSUN supporto SW per la standardizzazione delle
parti

(1) Esiste una procedura sistematica
per eliminare le parti non piu
necessarie

E
(2) Questa procedura viene eseguita
periodicamente su ALCUNE famiglie di
parti

(1, 2a) Esistono linee guida per la standardizzazione delle
parti per ingegneri di progettazione / produzione e
personale addetto agli acquisti e vengono applicate IN
QUALCHE MODO

(2b) NESSUN supporto SW

(/1) R (1, 2a) Le linee guida per gliingegneri di progettazione /
E produzione e il personale addetto agli acquisti esistono e

(2) Questa procedura viene eseguita vengono applicate in modo molto RIGOROSO,

periodicamente su TUTTE |le famiglie di

parti (2b) E presente un supporto SW



Livello di
maturita
[l
V

Presenza delle leve MC

PRODOTTO PRODOTTO PROCESSO
Standardizzazione delle parti: Standardizzazione delle parti: Standardizzazione delle sequenze di produzione
razionalizzazione periodica per Limitazione quotidiana dell'introduzione di nuove parti

eliminare le parti non piu necessarie

1 2 3

NESSUNA attenzione viene prestata alla proliferazione di
parti da parte di:

Mai fatto (1) ingegneri di progettazione / produzione e personale
addetto agli acquisti e
(2) l'organizzazione

Nessuna attenzione viene prestata alla
proliferazione dei cicli di produzione da parte
dell'organizzazione e dei singoli ingegneri di
progettazione e produzione

L'attenzione alla proliferazione delle parti € prestata da:
(1) ingegneri di progettazione / produzione e personale

Abbiamo standardizzato le parti e addetto agli acquist (1) E facile per gliingegneri di progettazione /

abbiamo eliminato le parti non piu produzione riutilizzare gli stessi cicli di produzione

Bt b (2a) NESSUNA guida alla standardizzazione delle parti (perche I el aEEE (,j.e' .C'(.:“ e LUzt e_t_)en
MA organizzato e perché i ciclisono raggruppati in

LIS © S LI ELE BeleE (2b) NESSUN supporto SW per la standardizzazione delle ez
parti
E)lgrEéll?:r?irl\Jgri T)erc:)(;er:ijtrj]r(;';lns:[s;uematlca (1, 2@) Esi.stono Iinge .guida per I_a standardizzgzione delle
necessarie parti per ingegneri di progettazione / produzione e (/1) I
E personale addetto agli acquisti e vengono applicate IN E
QUALCHE MODO (2) Esistono regole e supporto SW per limitare

(2) Questa procedura viene eseguita

periodicamente su ALCUNE famiglie di I'introduzione di nuovi cicli di produzione

(2b) NESSUN supporto SW

parti

) R (1, 2a) Le linee guida per gliingegneri di progettazione / (L) s .
E produzione e il personale addetto agli acquisti esistono e @)

(2) Questa procedura viene eseguita vengono applicate in modo molto RIGOROSO, 7 77w E

periodicamente su TUTTE |le famiglie di

parti (2b) E presente un supporto SW (3) Realizziamo cicli di produzione che differenziano

i prodotti il piu tardi possibile
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Uno strumento ed un
approccio snello




II. Research results — Phase 3: Proposal for new MC implementation guidelines
- NEW MC-IGs for SMEs-

01 Modello per la generazione di idee per avanzamenti nella
capacita di Mass Customization

02 Modello per la generazione di un piano di miglioramento
verso I'MC 4.0




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- 12 GRID AREAS OF THE DEVELOPED MC MATURITY GRID -
2 grid areas of the MC maturity grid before empirical testing:

Standardization of parts: Periodic rationalization to eliminate parts no longer needed
Standardization of parts: Day-by-day limitation of new parts introduction

3. Standardization of production sequences
Product modularization

4
5. Grouping of parts into families through a similarity-based classification system
6. Product space organized in clearly distinguished product families

7

Organizing machines/assembly stations on the shop floor in order to maximize the speed and
efficiehcy of processing part/product families

8. Low and continuously reduced set-up times
. Technical configurator

. pales configurator
eeping stocks at optimal levels
ophisticated and dependable supports for determining available to promise




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- 13 GRID AREAS OF THE DEVELOPED MC MATURITY GRID -

13 aree della griglia della maturita MC:

.

13.

A
12

Standardizzazione delle parti: razionalizzazione periodica per eliminare le parti non piu necessarie
Standardizzazione delle parti: Limitazione quotidiana dell'introduzione di nuove parti
Standardizzazione delle sequenze di produzione

Raggruppamento di parti in famiglie di parti tramite un sistema di classificazione basato sulla
somiglianza

Spazio prodotto organizzato in famiglie di prodotti chiaramente distinte
Modularizzazione del prodotto

Stabilimlento con disposizione di macchine operatrici e stazioni di assemblaggio tale da
massimizzare la velocita di attraversamento e l'efficienza della lavorazione di famiglie di pezzi e di
progotti

Tempi di attrezzaggio bassi e costantemente ridotti

Jonfiguratore tecnico

onfiguratore di vendita

antenere le scorte a livelli ottimali

dupporti sofisticati e affidabili per determinare la disponibilita "alla promessa«
SXampa 3D / manifattura additiva




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID / SME 1 - product family 1 -

Metalmeccanica SPA
» Hydraulic power units
product family

13 alla 12 =
23.298.085.122.481




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID / SME 1 - product family 2 -

etalm2accanica SPA
> Flexible hoses product
family




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID / SME 1 - product family 2 -

etalmaccanica SPA
> Assembly lines
roduct family




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID / SME 2 -
S5o0ft Automation SPA
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Raccolta delle idee
emerse




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID -

eneraied improvement ideas

Soft Automation SfA

Realiz. .
;‘Zéf Idea Priority Impact Effort Interdependence
Formalize the
product families;
lassi d study th L—inth . :
classify and study the e Positive effect on grid
product trends; and short term
- N/S : L area 10 Sales
analyze the market H — in the confieurator
opportunities for the long term gt
current products
(grid area 6)
Determine the o :
_ L —for energy | Positive interactions
activities that .
: plants with 6 Product space
compose M — in the .
- . N/S H — for the organized in clearly
products/services and short term o
. whole product | distinguished product
list them .
: assortment families
(grid area 10)
Modularize the high-
level software and o :
manufacturin H — when Positive interactions
- : 5 N/S imple- M with 10 Sales
execution  systems mented confieurator
(MES) &
(grid area 4)

Legend: L — Low; M — Medium; H— High; VH — Very High; N/S — Not specified




Definire un piano a partire
dalle singole idee




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID -

enerated implementation plans

Soft Automation SfA

Realiz. _
;Z;f Idea Priority Impact Effort Interdependence
Formalize the
product families;
lassi d study th L —in th . :
classify and study the e Positive effect on grid
product trends; and short term
- N/S : L area 10 Sales
analyze the market H-in the confisurator
opportunities for the long term &t
current products
(grid area 6)
Determine the o .
. L — for energy | Positive interactions
activities that .
. plants with 6 Product space
compose M — in the L
- . N/S H — for the organized in clearly
products/services and short term .
. whole product | distinguished product
list them -
: assortment families
(grid area 10)
Modularize the high-
level softw d o .
ni:uelu fai(;uri?re an H — when Positive interactions
- : g N/S imple- M with 10 Sales
execution  systems mented confisurator
(MES) &t
(grid area 4)

Legend: L — Low, M — Medium; H — High; VH — Very High; N/S — Not specified




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- TESTING OF MC MATURITY GRID -
eneraied implementation plans

Soft Automation SfA

Realiz. _
;Z;f Idea Priority Impact Effort Interdependence
Formalize the
product families;
lassi d study th L —in th . :
classify and study the e Positive effect on grid
product trends; and short term
- N/S : L area 10 Sales
analyze the market H —in the confisurator
opportunities for the long term &t
current products
(grid area 6)
Determine the o .
. L — for energy | Positive interactions
activities that .
. plants with 6 Product space
compose M — in the L
- . N/S H — for the organized in clearly
products/services and short term .
. whole product | distinguished product
list them -
: assortment families
(grid area 10)
Modularize the high-
level softw d o .
ni:uelu fai(;uri?re an H — when Positive interactions
- : g N/S imple- M with 10 Sales
execution  systems mented confisurator
(MES) &t
(grid area 4)

Metalmeccanica pPA
Realiz. .
Idea Priority | Impact | Effort Interdependence
order
Planning supplier by using realistic
delivery times and not the required

1 . VH H ML No

supply lead-times

(grid area 11)

A combined idea (ideas 1 and 2):

e Analyze the historical use of parts
(idea 1)

5 | Create a system that will offer a main M a I 4 Product
option and alternative options for Modularization
some parts in the design process (idea
2)

(grid areas 1 and 2)
Define a comma:mlal dialogue to gu1d.e Some, with
the choices for sizing of the hydraulic o

3 er units M H M Standardization
Fgosde;g: 10) (grid areas 1 and 2)

10 Sales configurator

Study modularization for the hydraulic (commercial dialogue)

4 |power units family of products ML H H and
(grid area 4) 1 and 2 Standardization

(partially)

Define different throughput times for

5  |different product types L ML L No
(grid area 3)

Legend: [ — Low; ML — Medium-Low,; M— Medium; H — High; VH — Very High

Legend: L — Low, M — Medium; H — High; VH — Very High; N/S — Not specified
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Cosa e successo nelle
aziende test ?




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- LONG-TERM OBSERVATIONAL EVALUATION OF MC MATURITY GRID -

etalmaccanica SPA _
- Hydraulic power units
product family

fter almost three years,
e two SMEs were
pproached again in
rder to find out:

If the generated

mplementatjon plan was
followed bythe

developed MC

rity grid is capable
ording the changes
curred in the MC
f the companies




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- LONG-TERM OBSERVATIONAL EVALUATION OF MC MATURITY GRID -

etalm2ccanica SPA
> Flexible hoses
roduct family




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- LONG-TERM OBSERVATIONAL EVALUATION OF MC MATURITY GRID -

etalmaccanica SPA
> Assembly lines
roduct family




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid

- LONG-TERM OBSERVATIONAL EVALUATION OF MC MATURITY GRID -
S50ft Automation SPA




II. Research results - Phase 2: Development and testing of the MC maturity grid
- RESULTS OF LONG-TERM OBSERVATIONAL EVALUATION -

Ouestion I\/Ietalmeccanica 72c answers - Metalmeccanica SPA

Idea

Planning supplier by using
realistic delivery fimes and IN

not the required supply ' PROCESS
lead-times (grid area 11)

Idea

Soft Automation S

Soft Automation SPA

Interdependence

A combined idea (ideas 1

and 2):

» Analyze the historical use
of parts (1dea 1)

« Create a system that will
offer a main option and
alternative  options  for|
some parts in the design|
process (1dea 2)

(grid areas 1 and 2)

& Product
modulanzation

Formalize the product
families; classify and
study the product
trends; and analyze the
market  opportunities
for the current products
(grid area 5)

Positive effect
on grid area 10
Sales

configurator

Define a commercial
dialogue to gwmde the

choices for sizing of the)

Some, with
Standardization
(grid areas 1 and 2)

IN

) . PROCESS
hydraulic power units

(grid area 10)

10 Sales

Study modularization for con:Eigurat_o t
{commercial

the hydraulic power units| ) N
famuly of products dialogue) and PROCESS

) 1and?2
(grid are2 6) Standardization

(partially)

Determine the activities
that compose
products/services  and
list them

(gnid area 10)

L —for
energy
plants
H — for
the whole
product
assortme
nt

Positive
interactions with
5 Product space

organized in
clearly
distinguished
product families

IN
PROCESS

Define different
throughput times  for
different product types
(grid area 3)

No

Modularize the high-
level software and
manufacturing
execution

(MES)
(grid area &)

systems

H-
when
implem

ented

Positive
interactions with
10 Sales

configurator

IN
PROCESS

Legend. L — Low; ML — Medium-Low,; M — Medium; H— High; VH — Very High; N/'§ — Not specified

Legend: L — Low; M—Medium; H— High; VH - Very High; N/'5 — Not specified
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Prossimi passi




Prossimi passi

= (Oggiviinviamo la tabella stampata in formato A3

= Giovedi prossimo (29 aprile) saremo a disposizione per discutere con voi 0 con Vostri
colleghi che non hanno potuto partecipare oggi la

= Composizione del gruppo di analisi
= Eventuali dubbi sulle modalita operative

= Qualsiasi altra domanda vi venga in mente prima di partire con I'analisi

= |'analisi dovrebbe essere fatta con un incontro di mezza giornata. Un secondo incontro di
approfondimento e previsto (ed abbiamo gia della strumentazione sviluppata ad hoc)
per chilo chiedesse.

= Per ragioni metodologiche non ve lo presentiamo prima percheé potrebbe influenzare i
risultati. Siamo disposti a presentarvelo dopo, anzi faremo un incontro ad hoc tutti assieme
per scambiarci assieme |le esperienze.




II. Research results — Phase 3: Proposal for new MC implementation guidelines
- NEW MC-IGs for SMEs-

Procedure
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