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LANOSTRA MISSIONE

Dal 1877 Barilla e I'azienda italiana e familiare che
interpreta I'alimentazione come un momento
conviviale di gioia, ricco di gusto, affetto e
condivisione.

Barilla propone un’offerta di qualita fatta di prodotti
gustosi e sicuri..

Barilla crede nel modello alimentare italiano che
combina ingredienti di qualita superiore e ricette

semplici, offrendo esperienze uniche ai cinque sensi.

Il senso di appartenenza, il coraggio e la curiosita
intellettuale ispirano il nostro modo di essere ed
identificano le persone con le quali lavoriamo.

Barilla lega da sempre il suo sviluppo al benessere
delle persone e delle comunita in cui opera.

Barilla

The Italian Food Company. Since 1877.



QUALITY & FOOD SAFETY: COMPLEXITY

Packaging
materials

Raw materials
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Q & FS Approach
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FARE QUALITA’
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PROGETTARE REALIZZARE ABBATTERE

la Qualita di: la Qualita nei: la NON Qualita in caso di:
e Nuovi Stabilimenti— linee - e Processi di e Problemi / Non conformita
impianti Approvvigionamento
e Nuovi Prodotti e Processi Produttivi * Lamentele da Consumatore/
e Nuove mmpp / mmcc/ Fornitori e Processi Distributivi Cliente
e Nuovi Sistemi e meccanismi e Emergenze / Crisi

per la Qualita e Sicurezza
Alimentare



Quality Management System

PREVENTIVE PATH :
MANAGE PROCESSES FOLLOWING PROJECTED PATTERNSAND FACE EVENTUAL PROBLEMSTHAT
MAY OCCUR

REACTIVE PATH :
FACE PROBLEMS, RE-ANALYZE PROCESSESTO FIND SOLUTIONS, USE SOLUTIONSFOR NEW
DESIGNS
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La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
| PRINCIPI

e FE’il prodotto che dimensiona il processo

e La prevenzione ¢ la regola di gestione

e Ladelega e la regola organizzativa



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
| punti qualificanti (1)

Enfasi sulla catena
Fornitore 4==) C(Cliente
che porta ad una visione dei processi come sequenza

di fasi logiche nelle quali chi sta a monte
deve soddisfare le esigenze di chi segue



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
| punti qualificanti (2)

Passaggio da un’ottica di verifica sul “che cosa” si e
prodotto in ogni fase del processo

4

Approccio sistematico al controllo sul “come” si giunge a
realizzare un determinato risultato



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
| punti qualificanti (3)

Integrazione dei ruoli di produzione e
controllo e conseguente allocazione della responsabilita
della gestione del risultato qualitativo in chi produce



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
| benefici dell’approccio (1)

Produttivita e Qualita cessano di essere in contrapposizione

E’ proprio attraverso la Qualita che |la produttivita aumenta,
perche vengono drasticamente abbattuti | livelli
di “non conoscenza” e viene aumentato il livello di
consapevolezza dell’'impatto del proprio operato
sul risultato finale



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
| benefici dell’approccio (2)

QUALITA’

ABBATTIMENTO
PREVENZIONE N AL

Idoneita all’'uso Conformita
Competitivita Economicita
Vendibilita Redditivita

1 1

SISTEMA PROBLEM SOLVING
INTEGRATO QUALITA’



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
La sequenza operativa

1. Standard di Prodotto
2. Diagramma di Flussso

3. Matrice di correlazione caratteristiche del prodotto finito
/ fasi logiche del processo

4. Scheda Tecnologica

5. Scheda di Ripristino



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
Lo Standard di Prodotto

E’ il documento che descrive le caratteristiche del Prodotto Finito
relative alle componenti del:

> Contenuto
> Contenitore
> Servizio

Per ognuna delle caratteristiche presenti nello standard di prodotto deve
essere indicato:

 Un parametro (che eventualmente puo coincidere con la caratteristica)
O Una unita di misura
L Una specifica: I'insieme di un valore nominale o obiettivo e di una tolleranza



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
Lo Standard di Prodotto




B arill SPECIFICHE DI PRODOTTO

The Italian Food Company. Since 1877,

LASAGNE ALL' UOVO 30 SFOGLIE

BARILLA FS 6 X 500 GR

[ INFORMAZIONI TECNICHE E SCHEMA PALLET

Peso confezione
N® conf. per collo

Peso collo

Cod Item 9970

EAN13 Conf 8076809543002
EAN13 Collo 8076809542019
ITF14 Collo 08076809024823
PRODUCT NAME:

Pasta all' uovo

INGREDIENTI:

Semoladi grano duro, uova (19,36%)

CONDIZIONIDI STOCCAGGIO: Mantenere in
luogofresco e asciutto

TM.C.: 20 MESI

Dimensioni conf.

Dimensioni collo

Schema Pallet

Schema DemiPallet

Peso Pallet (solo prodotto)

Dimensioni Pallet (solo prodolto]

Dimensioni Pallet (tot.) |

VALORI NUTRIZIONALIMEDI:

Valori NutrzionaliMediper 100 g di prodatto

Energia

Grassi

Di cui: acidi grassi satun

Carboidrati

Di cui: zucchen

Fibre

Proteine

Sale

CARATTERISTICHE CHIMICHE:

[ Valori | _Tolleranza

Kesiduosecco

Cenen

[Acidita

CARATTERISTICHE MICROBIOLOGICHE:

Carica bafierica mes ofia aerobia [otale

STaflocoCaW COAgUIAS! POSENI

TWufle

Cieviti

Enterobattentotal

Salmonela spp




a) Definizione dei limiti di specifica che
soddisfano la qualita progettata



I limiti di specifica della qualita progettata

Il valore nominale e i limiti di specifica vengono stabiliti da R&D in
ordine al soddisfacimento della qualita attesa dalle Persone.

* Il valore nominale ¢ il valore di misura che corrisponde al valore progettato per una
caratteristica

* Il limite di specifica superiore (USL) é il maggior valore accettabile

*]] limite di specifica inferiore (LSL) e il minor valore accettabile.

Limite di specifica superiore

Valore

nominale

Limite di specifica inferiore



b) Misura della variabilita naturale dei processi



* La variabilita naturale del processo va stimata
quando il processo e sotto controllo.

* Per verificare se il processo e sotto controllo e
per stimarne la variabilita si ricorre alle carte di
controllo per la media e per la deviazione
standard.
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La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
Il Diagramma di Flusso

Il processo che genera il prodotto deve essere descritto
come sequenza di FASI LOGICHE

FASE LOGICA= una fase del processo che genera una trasformazione
voluta dell’output (risultato)
rispetto all’'input (materia prima o semilavorato) che e entrato

INPUT OUTPUT
FASE LOGICA

OUTPUT (VOLUTO) = INPUT




Barilla

The Italian Food Company. Since 1877

Area Tecnologia & Qualita
Stabilimento di Rubbiano

Linea 04

Armonie Integrali e Dorate

Data Emissione: 28/09/2011

r

Revisione n”:
del

00

Ciclo di approvazione Funzione Nome
Redazione Plant QT Manager B. Cavalieri Diagramma di Flusso
Approvazione Gruppo Industnalizzazione M. Pedretti

~
[ Ricetia + Impastamento

|

[ Spezzatura+

Prelievitazione

{ Filonatura

~
[ Messa in Stampo -

~
[ Lievilazione + Cotlura

CRITIKITA" PRODOTTO:
Lievitazione Irregolare
Buchi

Forme Iregolari

CRITICITA' PRODOTTO:
Buchi
Forme irregolari

CRITIATA' PRODOTTO:
Forme Irregolari

CRITIAITA' PRODOTTO:
Lievitazione Irregolare
Colore

[ Palettizzazione ]

A

| contzonamento |

3

CRIMATA'

PRODOTTO:
Tostatura Colore
Umidita

Taglerina e
distributrice

CRIMATA'
PRODOTTO:

Umidita
» | Stagionatura "




La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
Correlazione caratteristiche / Fasi

STANDARD Dl DIAGRAMMA
PRODOTTO DI FLUSSO

Elenco carattecistiche Sequénza delle fasi
di Prodotto Finito iche di processo

CORRELAZIONE

CARATTERISTICHE /
FASI

E’ una “mappa” a disposizione del gestore del processo il quale riesce cosi a
collegare il risultato qualitativo sul prodotto alle attivita di gestione sul
processo, finalizzando queste ultime all’ottenimento del primo.



Correlazione caratteristiche / Fasi

Principali criticita prodotto
BUCHI FORME LIEVITAZIONE COLORE
Uscita cottura| Messa in Cella Uscita cottura
(Taglio) stampo lievitazione | (Diagonali) Cottura Tostatura
LINEE 01-03
Dorate
Cereali
Saraceno
Malto d'orzo
Cuor di orzo
LINEE 04
Dorate
Integrali
LINEE 22
Dorate
Integrali
-Presente in linea f. Riferimento fotografico
In allestimento m. Controllo con misurazione

-Non previsto



Identificazione del difetto sul prodotto finito
Difetto: forme irregolari

Codice: FETTE0000-2
Emesso da: Q&T Barilla Rubbiano

[
FETTE /ARMONIE DanRevione
y / evisione N°

ANOMALIE FORMA




Foto:

ARMONIE INTEGRALI //

LIEVITAZIONE STANDARD

Codice: LIEVITAZIONE INTEGRALI-L04
Emesso da: Q&T Barilla Rubbiano
Data Emissione: 15/07/2011

Data Revisione:
Revisione N° 00
Stabilimento: Rubbiano

~

Il presente riferimento vuole
solo rappresentare visivamente
come appare un corretto livello
di lievitazione per le armonie
integrali dalla seconda

finestra della cella di
lievitazione.

Non potendo essere utilizzato
come riferimento misurabile

si rimanda la misurazione a
fine cottura con il metodo
delle diagonali.




Identificazione del difetto lungo il processo
Difetto: forme irregolari

ARMONIE AI CEREALI ’

MESSA IN STAMPO ERRATA

PROBLEMA:

- Posizionamento scorretto del filone
- Filone corto

EFFETTO:
- Filone con forma irregolare - “punta”

PROBLEMA:

- Posizionamento scorretto del filone

- Filone lungo

- Filone con forma irregolare - “testa™

EFFETTO:




Misura oggettiva:

«Indicatore della distribuzione della
pasta nello stampo»

«Indicatore livello di lievitazione»

e \Volume?
e Area?
e Come lo misuro?

Dati correlati con la macchinabilita in confezionamento
(danneggiamento della fetta)

1 4 11 1T 1 ] Jo g b 5 B U 5 1 ®» o B B B
GO M7 OBR B BB S8 N3 KK W NS MW NF X BT M A A NS AP 18
WBOBE TA WU T® MY KX WS KS KN KG KB TN KB KM U5 RR N AR B3
BB B 93 92 98 B0 A8 8P X4 B% B0 g7 B8 KM X9 0 %3 93 30
BT 99 AR BO OGS S5 GM 9% %6 %6 KB 91 S 43 %0 X6 46 B 48 83
;53 W BLS WS mmmﬂmsm‘mmmmwmmmmmm



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
La Scheda Tecnologica

E’ il documento su cui per ogni fase logica del processo devono essere
descritte:

» Le caratteristiche dell'INPUT ( ad uso informativo per il gestore di fase)
» Le condizioni di esercizio (ad uso operativo per il gestore di fase)

» Le caratteristiche dell’lOUTPUT ( ad uso operativo per il gestore di fase)



La Gestione Integrata dei Processi Produttivi:
La Scheda di Ripristino

E’ I'elemento fondamentale per dare regole certe di comportamento al gestore di
fase nel caso in cui il processo in una specifica fase tenda ad andare in deriva

Per ogni fase esiste quindi una scheda tecnologica che illustra le modalita di normale
gestione ed una scheda di ripristino che definisce le azioni da intraprendere in caso
di deriva della caratteristica di OUTPUT

La logica con la quale deve essere compilata non e quella dell’azione in caso di
guasto, ma quella dell’intervento che previene un FUORI STD che si sta
annunciando



PROGETTAZIONE SCHEDA RIPRISTINO

e  Chi: La scheda di ripristino & uno strumento rivolto agli Operatori. T

e Ambiente di applicazione: operatori/reparto, rispetto delle dinamiche interne, pratiche di intervento
semplici e schematiche:

e Quando: Situazione e momento in cui 'operatore utilizza questo strumento. Quando I'operatore riscontra
che in quella fase specifica un parametro/caratteristica del prodotto risulta fuori standard o in condizione
di deriva. Es. messa in stampo — 'operatore riscontra di avere i filoni corti nella vaschetta

e Stessa logica delle schede tecnologiche: Diagramma di flusso, ogni fase avra una scheda di ripristino
contenente le criticita di prodotto che genera, la verifica e le azioni di intervento.

e Un passo per volta! In futuro si procedera eventualmente ad ampliare e approfondire le varie azioni di
ripristino.



B ﬂ,’ LINEA 04 Dal:?.em'ssionezs.osmﬂ .
g Modalita di attivazione delle schede di ripristino ===~ %
Area Tecnologia & Qualita . . Omneto
R Armonie Integrali e Dorate
Ciclodi approvazione Funzione Nome
Redazions FlantQTManager B Cavalieri
Approvazions Grupee Industrisizszions M Pedrett
SEQUENZAATTIVAZIONE
CONTROLLO CRITICITA' SCHEDE RIPRISTINO CHI

1.SCHEDA n°04

—_—
cottura ——

Le schede di
ripristino vengono:

2.SCHEDA n°02

i 1.SCHEDA n°06 > attivate dal
CT Visivo fornaio a fronte

Messa in / e
stampoo » m —_— 2.SCHEDA n°05 e
uscitaforno \ fuori standar

determinato
cottura 3.SCHEDA n"03 dopo un

controllo;
Lievitazione 1'SCHED svolte e gestite
uscita cottura dall'addetto
2.SCHED alla fase della
scheda di

1.SCHEDA n°09 ripristino.
. P
T 1.5CHEDA n°08




- LINEA 04 _gew— Dats emissione 28/09/2011
Barilla T TP S =
Barills SCHEDA DI RlPRlanwz, 03 Resiiors n

AreaTecnoclogia & Qualita i : Ometo
e Armonie Integrali e Dorate
Ciclo di approvazione Funzione Nome
Redazions Plart QT Msnager B. Cawaliri Ricettatimpastamento
Approvazione Gruppo Industrializazione M. Pedrett
VERIFICA IN
CRITICITA' PRODOTTO PRODUZIONE INTERVENTO DI RIPRISTINO
Diagonali uscita cottura - Fomaio A. Verifica correttezza ricetta con pesata manuale
01. L}vitazione Irregolare ( Filoni alti) i Q: ' B ! B. Verificare temperatira impasto
X C.Diminuire la quantita di lievito
A. Verifica correttezza ricetta con pesata manuale
01. Lievitazione Irregolare ( Filoni bassi) B. Verificare temperatura impasto
C. Aumentare la quantita di lievito
—= B e — = e A. Verifica correttezza ricetta con pesata manuale
) € B.C stenza
2y =55 : B .Controllo manuale consistenza impasto
02. Buchi - B
B L.] . ] $ J C. Verificare possibilita aumento dosaggio acqua
-4 : E : D. Verificare tempi e fasi di impastamento
e - o L o A. Controllo manuale consistenza impasto
“ £ 3 @q_ﬁ B. Verificare possibilita variazione dosaggio acqua
03. Forme c

. Verificare tempi e fasi di impastamento

NB: &li interventi si effettuano nell'ordine A, B, C, D,.., ecc. verificando |'effetto della singola attivitd prima di intraprendere la seguente fino
all'azione che risolve la criticitd. Nel caso in cui tutti gli interventi di ripristine non risokano la criticitd del prodotto o nell'individuazione della
criticitd, contattare i livelli superiori e prenderne nota nella rispettiva carta di controllo della fase.
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