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Cassiolisrl, conbase aTor-
rita di Siena € un’azienda
toscana che si occupa di
fornire soluzioni di handling
ad elevato grado di auto-
mazione, ed operasia all’in-
terno del panoramaitaliono
che all’estero, grazie alle
sue filiali di recente apertura
al di fuori dei confini nazio-
nali. La societd & presente
sul mercato italiano da quao-
si sessanta anni e dal 1966
opera dll'interno del settore
dell’automazione e della
movimentazione interna.
Dal 1996 Cassioli € inoltre di-
rettamente presente in Su-
damerica tramite una filiale
con il marchio Cassioli Brasil,
con sede a Jundiai (San
Paolo). A partire dal dicem-
bre 2005 & stata inoltre atti-
vata una nuova filiale an-
che in Polonia, allo scopo di

focus

coprireil mercato dei Paesi
dell’Est europeo.

L' aftivitd produttiva della
Cassioli & volta alla realizzo-
zione di impianti di movi-
mentazione interna e di au-
tomazione, ed alla fornitura
di sistemi dedicati come Ii-
nee di montaggio, magaz-
zini automatici, carrelli auto-
matici a guida laser, robot
antropomorfi e software ge-
stionali.

Il contesto di rifeimento

Quassi tutti i produttori di mo-
bili pianificano la produzio-
ne secondo una logica di
demand planning. | prodot
ti realizzati dai fornitori ester-
ni o dalla stessa azienda
confluiscono nello stesso sta-
bilimento in tempi diversi. In
questi contestilo scopo prio-
ritario da perseguire € |'esi-

la soluzione
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genza di gestire efficace-
mente l'intera filiera nel mo-
mento in cui & necessario
consolidare i flussi di mate-
riali provenienti da diversi
centri produttivi. La situazio-
ne tipica delle aziende pro-
duttrici del mobile prima di
implementare una soluzione
automatizzata, consiste nel-
la completa gestione ma-
nuale della preparazione
dell’ordine da evadere. In
questi casi, I'addetto al con-
solidamento delle spedizio-
ni riceve una packing list
coni codici dei componen-
ti di un “ambiente” destino-
to ad un determinato clien-
te. Poi, manualmente, effet-
tua una spunta della lista
mano a mano che gli arti-
coli vengono individuati ed
impilati sui singoli carrelli uti-
lizzati per completare |"ordi-
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ne. Tale operazione & parti-
colarmente onerosa in ter-
mini di tempo ma soprattut-
to & incerta la disponibilitd
e ffeftiva di un articolo cer-
cato. Anche in contesti in-
dustriali piu “automatizzo-
1i”, uno degli scopi princi-
pali diventa quello di gestire
efficacemente  l'intera
supply chain dei fornitori
operanti nel network, adot-
tando una logica che sia
basata sulla condivisione
just in fime delle schedulo-
zioni di produzione.
L'azienda Cassioli, operan-
te nel settore dell’automa-
zione e della movimenta-
zione industriale, & specializ-
zata nel settore dei magaz-
zini automatici a trasloele-
vatore. Quest'ultimo &
composto daunrobot atre
assi il quale, muovendosi su
rotaia nei corridoi delle
scaffalature, permetteilde-
posito o il prelievo della
merce senza |’ utilizzo dell’o-
peratore. Nella sua costan-
te ricerca di innovazione e
di sviluppo, Cassioli, perd,
ha investito e sviluppato
una soluzione impiantistica
innovativa nel campo del-
I'immagazzinamento auto-
matico, in quanto viene sor-
passata la necessitd del-
|’accatastamento del ma-
teriale su pallet. Il magozzi-
no automatizzato brevetta
to F.A.ST.ha permesso alla
Cassioli di fornire alle azien-
de costruttrici di mobili un
prodotto totalmente inno-
vativo rispetto a quelli tradi-
zionali.

La logica operativa di un
magazino tradizionale

L’ affivita di formazione dei
singoli ordini clienti, in pre-



1. Primo caso: produzione fortemente vincolata alla logica di magazzino.
2. Secondo caso: produzione non vincolata dalla logica di magazzino, ma rallentamento del flusso
in uscita per via dellattivita di formazione ordini clienti.

1. First case: production tied to the storage logic.
2. Second case: production untied from the storage logic; but the assembling of the customers’
single orders delays the exit flow.

senza di magazzini automa-
tizzati fradizionali, pud avve-
nirein due modalita diffe-
renti:

Formazione dell’ordine
cliente a monte delmagaz-
zino. L'intenzione & quella
diaggre gareil prodotto per
“Riferimento Cliente” dis-
ponendolo su pallet o su
Vasssoio o contenitore e suc-
cessivamente allocare |I'u-
nitd di carico all’interno del
magazzino. La crificitd no-
sce in quei contesti in cui &
p resente una notevole vo-
riabilitd delle dimensioni e
delle forme dei singoli og-
getti che, di fatto, impedi-
scono efficaci tecniche di
groupage nella formazione
dell’unitda di carico gene-
rando un’alta insaturazione
del vano di stoccaggio o
addirittura impedendo lo
stoccaggio stesso.

Si genera, oltretutto, una
p roblematica non indiffe-
rente dal punto di vista del-

la gestione operativa dei
flussi in ingresso al magazzi-
no. Infatfti, & necessario che
i singoli prodotti provenien-
te dalla produzione (o da
un fornitore esterno) sianoin
una sequenza tale da oftti-
mizzare |'attivitd di forma-
zione degli ordini clienti (si
veda Fig. 1). In breve cio si-
gnifica che la produzione &
vincolata a quanto deve
essere immagazzinato (a
meno di ricorrere ad un la-
borioso handling in grado
di svincolare le due attivitd)
. E" dunque particolarmen-
te oneroso dal punto divista
logistico infrodurre nel mo-
gazzino gli arficoli che giun-
gono in ritardo” in quanto
€ necessario estrarre I'intero
pallet, completarlo all’e-
stemo dell'impianto e rinse-
rirlo.

Formazione dell’ordine
cliente a valle del mogazzi-
no. In questo caso nell’im-
pianto si provvede ad allo-

care “per articolo” i singoli
p rodoftti. Successivamente
I attivitd di picking da parte
del robot-trasloelevatore
consente di formarel'ordi-
ne cliente completo. Que-
sto modo di operare com-
porta alcune crificitd:
Gestione per “Riferimento
Cliente”;

Gestione per articolo;

| dispositivi automatici di im-
missione e prelievo fraziono-
to da scaffale non sono fun-
zionaliin presenza diun’alta
variabilitd delle dimensioni
degli oggetti.

In molti contesti aziendali,
nel momento dell’emissio-
ne dell’ordine di shipment,
non ci si pud permetteredi
attendere che gli ordini
clienti vengano ancora for-
mati (ovvero un attesa din
cicli operativi per ciascuna
singola referenza): & neces-
sario che I'insieme dei pro-
dotti richiesti dal medesimo
cliente sia gid consolidato
e pronto ad essere inviato
immediatamente. Nell’e-
ventualitd di un’improvvisa
modifica della sequenza di
carico degli automezzi, un
magazzino cosi configurato
non € in grado di presentar
re in tempi brevi le nuove
unitd di carico richieste.

La giacenza nel magazzino
non & basata sulla “merc e
venduta” con la conse-
guente necessitda di intro-
durre nell'impianto pit mer-
cediquanto necessaria (al-
ti costi di giacenza del pro-
dotto invenduto).

Linnovdtivo sistema
F.A.ST. (Fumiture Automa-
tic Storage)

Tale sistema di immagazzi-
namento fornisce diversi
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Cassioli srl in Torritar di Siena
is a Tuscany-based compa-
Ny that provides highly
automated handling solu-
fions. It operates bofh in
national and foreign mar-
kets thanks o ifs recent
subsidiories based outside
[falion borders. The com-
paNy has been operating
in the Ifalion market for
almost sixty years and since
1966 in the automation
and handing industry.
Since 1996 Cassioli has
peen presenting its solu-
fions directly in South-
America through its sub-
sidiary Cassioli Brozil, based
in Jundial (Sao Paulo). In
2005 the company
opened up also a Polish
subsidiary in order fo cover
Fast-European markets.
Cassioli develops indoor
handling and automation
sysferns and provides spe-
cific sysferns such as
assembly lines, automated
warehouses, aufomatic-
drive frucks, anthropomor
phic rolbofs and manage-
ment software.  FA.ST
automated warehouse,
developed by Cassioli,
allows to provide fumiture
manufacturers a fofally
iNNovative product as com-
pared o fraditional solu-
fions. As compared fo pak
let warehouse, FA.ST. does
not need palletized materi-
als and the singulation of
pieces. It allows fo transfer
different iterms simultane-
ously both during loading
and unloading operations,
drastically reducing ware-
nousing carrier work.
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Logica FA.ST.: produzione non vincolata
dalla logica di magazzino; I'attivita di
completamento di  un “Riferimento Cliente”
viene svolta automaticamente dall'impianto
stesso permettendo un rapido trasferimento
della merce nel momento della spedizione.

Fast logic: production untied from the
storage logic; the customers' listing is
automatically carried on by the plants, thus
allowing a fast transfer of the items to be
fowarded.

vantaggi alle aziende richie-
denti, sia dal punto di vista
produttivo che dal punto di
vista logistico.

Innanzitutto il sistema F.A.ST.
offrela possibilitd di tenere
aperti tutti i fronti di stoc-
caggio, cioé tuftti i riferi-
menti di scarico in cui de-
vono essere raggruppati i
colli; le aziende richiedenti
possono passare da una
produzione ordinata, per
commessa, a una produzio-
ne randomizzata, per tipo-
logia. In assenza di un mo-
gazzino automatico o con
magazzini di tipo a pallet o
a nastri, sorge |'esigenza di
produrre un raggruppa-

mento discarico in maniera
“atomica” per poter essere
messo sul proprio pallet e
immagazzinato: in caso
contrario si andrebbe in-
contro al problema di tene-
re disponibili all’uscita della
linea di produzione un nu-
mero consistente di pallet
“aperti” su cuiandare a po-
sare i colli prodotti, con
un’evidente difficoltd e una
veloce saturazione del si-
stema. Per questo, anche la
linea deve seguire questa ti-
pologia di produzione ord i-
nata, a partire, ad esempio,
dalle macchine di inizio li-
nea che provvedono alla
foratura degli elementi se-
milavorati. A causa ditale li-
mitazione il picking deve es-
sere effettuato in questo or-
dine e le macchine devono
passareda un programma
di foratura ad un altro, an-
dando incontro a frequenti
soste per set up. Con |l
F.A.ST., al contrario, & possi-
bile produrre per tipologia,
cioé gid fare il picking, mol-
to pit velocemente, rag-
gruppando per tipologia di
collo da produrre e non in
funzione del cliente; anche
le macchine trovano gio-
vamento da questa situa-
zione ripetendo la stessa la-
vorazione per piu volte pri-
ma di cambiare program-
ma. B’ compito poi del ma-
gazzino Cassioli il riordino
dei calliin funzione delle va-
rie commesse. Al momento
della spedizione, in un fem-
po pari ad un unico ciclo
dell'impianto (approssimati-
vamente 40 a 60 secondi, a
seconda delle caratteristi-
che planovolumetriche del-
lo stabilimento in oggetto),
I"interoquantitativo di pro-

dotto di una cella viene
prelevato (macro-partizio-
ne del “Riferimento Clien-
te”) eindirizzato alle aree di
carico delle merci. E* im-
portante sottolineare il van-
taggio fondamentale del-
I'indipendenza delle attivi-
ta produttive dalle logiche
di magazzino che permet-
tono, di fatto, di avere una
giacenza basata “sul ven-
duto”.

Dal punto di vista di livello
del servizio logistico, i van-
taggi sono rilevanti e non si
limitano alla sola diminuzio-
ne dei tempi di trasferimen-
to della merce da magaz-
zino alle bocche di carico
adibite alle spedizioni. Infat-
ti il F.A.ST. garantisce una
maggior accuratezza nel-
I"aftivitd di formazione ordi-
ni e una maggior flessibilita
dell'impianto di fronte a re-
pentine modifiche dei pio-
ni di produzione o di spedi-
zione delle merci. E” impor-
tante pure sottolineare una
generale diminuzione dei
costi logistici per quanto ri-
guardalo stoccaggio e la
movimentazione. | costi di
magazzino, infatti, sono in-
feriori per la maggior densi-
ta di stoccaggio mentre i
costi di movimentazione so-
no piu contenuti perché
I'impianto non utilizza pal-
let o pannelli martiri (gestio-
ne dei vuoti). Oltretutto lo
stesso impianto in questio-
ne si occupa contempora-
neamente della trasforma-
zione del flusso deiprod otti
commercializzati (gestiti
perreferenza) e deiprodot-
1i provenienti dai centri pro-
duttivi (gestiti per referenza)
in flusso di merce destinato
alle spedizioni delle merci

(gestiti per riferimento clien-
te). Da cid deriva un ab-
battimento dei costi delle
aree normalmente adibite
al picking manuale per la
formazione degli ordini e in
generale il considerevole
vantaggio dinon dover vin-
colare la produzione allalo-
gica di magazzino.

E’ importante anche evi-
denziare che con il FA.ST.
la mancanza di movimen-
tazione manuale dall’usci-
ta della linea produttiva fi-
no al carico nel camion ri-
duce al minimo la possibili-
ta di eventudli rotture del
materiale e di errori nella
formazione degli ordini
clienti.

Nel caso di materiale a for-
ma perlopiu retftangolaree
con caratteristiche di scorri-
mento accettabili su super-
ficilisce tale sistema di stoc-
caggio hon ha concomenti.
Rispetto ai sistemi con pal-
let con piu colli: elimina
I"annoso problema dello
stoccaggio su pallet e del-
lasuccessiva spallettizzazio-
ne; permette di avere un
numero quasi illimitato di
fronti aperti; permette di
gestireoggetti con caratte-
ristiche fisiche diff e rerti (di-
mensione, forma, consi-
stenza e peso).

Rispetto qi sistemi con pal-
let mono-collo: richiede
meno lavoro da parte dei
frasloelevatori, in quanto
permette di caricare piu di
un collo e di scaricarne un
intero ripiano con un solo
movimento, con un minor
costo dell’impianto; per-
mette di avere degli stan-
dard dimensionali molto pid
aperti; non richiede il ricir-
colo dei pallet.



