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Il principale proposito di questo intervento e quello di
fornire evidenza di come un approccio strutturato al
miglioramento delle attivita aziendali oltre ad essere
strumento indispensabile per ottenere successo sul

mercato, pu, rappresentar,|
undéotti ma opporsastembilith ™~ 1 n |
ambientale.

Il Miglioramento Continuo € il principio

guida di tutte le aziende impegnate h

nello sviluppo e perfezionamento del
propri processi e nella riduzione di wp
impatto ambientale.
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Come ben noto, a partire |
sviluppate numerose metodologie e modelli a supporto
del miglioramento, focalizzati sulla gestione della
gual i1t aziendal e e, pi1 Y% |
della sicurezza. Essi trovano comune fondamento

nella gestione dei processi e delle loro prestazioni.

Da tempo le aziende sono
chiamate a superare la |
visione funzionale e verticale  LpmL_poLiL
delle proprie attivita per
adottare una visione orizzontale e trasversale, cosi
come sono, per definizione, | processi aziendali.
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Ad integrare i sistemi gestionali per il miglioramento

accennati, negli ultimi anni sta assumendo un sempre
maggiore successo una

metodologia, denominata
Six Sigma, originatasi in un
contesto industriale e
caratterizzata da una forte
connotazione scientifica.
Essa consente miglioraments
di notevole rilevanza e puo
essere utilizzata anche per sviluppare progetti ed
attivita in materia di riduzione di impatto ambientale
con benefici importanti.

Six Sigma

Miglioramento Continuo
seecce*®  diSistema
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Progresso tecnologico
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Loef f I cSK Signea, chdee |
basa la propria applicazione e
sviluppo sulla raccolta ed
analisi del dati, non e dovuta
sol amente all Oou
statistici, ma anche ad un
ampio coinvolgimento di tutti |
livelli aziendali verso

| eGcellenza dei processi,
obiettivo che la metodologia
persegue e che consente di
raggiungere anche in campo
ambientale.




I7i <[4

Il principio di base e la misurabilita di ogni processo a
partire dalla quale viene
seguendo una rigorosa modalita, denominata DMAIC,
nella quale sono utilizzati opportuni strumenti.

‘ Y = f(Xll p?
T T i i“‘“_‘““““: X2i_pr X3i_ps
. | . - Xi p)
- - -
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La misurabilita e il presupposto per quantificare la
variabilita insita nel processo, punto di partenza di ogni
attivita basata sulla metodologia Six Sigma.



La variabilita e, in qualsiasi
processo, indicatore di inefficienza e
spreco che, in molti casi, influisce
sugli impatti ambientali determinati
dal medesimo.

Lo scopo principale di Six Sigma
e quello di identificate le cause
profonde della variabilita e le 1
migliori soluzioni praticabili per :2;, 223-888
ridurla. Tale obiettivi possono 4 | 6000
o
6

680.000

(@)

contribuireami ni mi zzar ¢ | M By 1
ambientale dei processi. 3.4




Six Sigma e Ambiente: il DMAIC

I DMAIC & composto da 5 fasi essenziali:
Define Measure, Analyze, Improve e Control.

| vantaggi ed |
benefici
derivanti
dal | 60att ue
dei progetti Six
Sigma possono
essere molto

Crescita
efficienza

Riduzione
difetti / scarti

Valore
aggiunto

Servizi pil

- eﬁiiienti O

Riduzione

Riduzione
controllo

Riduzione
costi

consumo
risorse

Valore

significativi e di - o T
ampia portata ‘ (t\ ‘ |
come riassunto

“a lato.
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Define | Measure | Analyze |Improve | Control

Business

b —

nput Process Output

assificazio

Training
Manual

Problem Statijemg

Goal : ééééééé|

Business Caslpe: ¢H8

Scope: éééééél Data-Collection Plan

Cost Benefit Projection: .

Mil estones: [é¢é Chi-Square|  t-test
c? ANOVA

Y
Regression| 2

SIPOC

Inputs ) P Process | BxOutputs

Yield: 60% DOE

Yield: 90%
Yield: 45% @
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L O ni 3ixAgma svi@ppata da TRW
Automotive Italia a partire dal 2001, si e
presto efficacemente integrata nel Sistema

di Gestione Ambientale aziendale ed ha Automotive
contribuito ad ottenere una continua riduzione degli

Impatti ambientali del nostri processi.

Six Sigma ha consentito di prendere sistematicamente
IN esame e migliorare progressivamente tutti | processi
azliendal i con I mpatto dir|

Loatti vit™ s svolta (e
seguendo uno specifico modello di studio sviluppato
dal Gruppo TRW Automotive.
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HSE SUPPLY PROCESSES FACILITY HSE DISPOSAL PROCESSES
PROCESSES

HS&E Management & HS&E Training

HS&E Hazards Management Il!S&E Incidents Management General Absence Management
L
Wastewater Manag

A 4

| Waste Management

Air Emissions Mana

Noise Management

|
} ————————————— SysfemTifits ———— .
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Six Sigma e Ambiente: il moc
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Vengono anzitutto
categorizzati |
processi aziendali a
rilevanza ambientale
stabilendo i criteri di
misurabilita degli
aspetti ambientali e
dei relativi costi
associati.

HSE Processes Definitions

i

Automative
[HSE Processes HSE Activity L HSE Activity 2 HSE Activity 3 HSE Activity 4 HSE Activity 5
s 1 Overall HSE 1 Maintain HSE 2 Inititate/contribute to |3 Check performance |4 Insure HSE risks and |5 Document, report and
H Management management system and|change and manage  [and initiate/follow-up |manage legal issues and |communicate HSE issue
g monitor changes of implementation of corrective action claims
3 g requirements change
gE
f-’, g 2 HSE Training 1 Identify traming needs |Prepare traming, 3 Organize and conduct |4 Evahuate success of
5 and plan trainings enschure internal trainings trainings and document
g trainmg skills and qualification profiles
g selectst/ train trainers
1 Conduct risk 2 Conduct inspection of |3 Conduct workplace 4 Conduct prevenative |5 Provide additional
assessment equipment monitoring medical examinations  |devices for workplace

smprovement and PFE

1 Provide medical
assistance

2 Monitor and evaluate
HE&S incidents

3 Compensate lost man
days due to HES
incidents

4 Caver losses due to
Hé: S incidents

5 Provide back to work
assistance after accidents|

1 Monitor/ evaluate HSE|2 Provide precaution 3 Compensate lost man |4 Cover losses due to 5 Provide back to work

related absence measures to minimize  |days due to HSE relaed |HSE related absence assistance after HSE
HSE related absence absence related absence

1 Identify supply 2 Monitor water 3 EO&M water 4 EO&M water

requirements and consumption/quality  |extraction and treatment |distribution systems

prrchase water / water systems

it

1 Identify supply 2 Monitor non- 3 EO&M non- 4 EO&M non-hazadouns

requirements and hazardous material hazardous materials materials handling &

purchase non-hazardous|consumption / quality  |storage systems distribution systems

materials

1 Identify supply 2 Monitor hazardous 3 EO&M hazardous 4 EO&M hazardous

requizements and materials consumption / [materials storage matesials handling &

purchase hazardous  |quality systems distribution systems

materials

1 Tdentify supply 2 Monitor energy 3 EO&M energy LEO&M energy

requirements and consumption conversion system distribution systems

purchase primary

energy

1 Identify sourcesand |2 EO&M source 3 EO&M wastewater |4 EO&M treatment 5 Discharge/ dispose of

monitor wastewater  |recycling systems collection systems systems wastewater

seneration and

discharge

1 Identify sourcesand |2 EO&M source 3 EO&M waste 4 EO&M intermediary |5 Transport and dispose

monitor waste recycling systems collection and internal  |waste storage and waste |of waste

generation and disposal transport systems treatment systems

1 Identify sources and
monitor air emdssions

2EO&M source
recycling systems

3 EO&M source
collection and
ventilation systems

LEO&M treatment
systems

5 Release emissions to
the atmosphere

1 Identify sources and
monitor noise emissions
and noise immissions

2EO&M onsite
abatement systems for
environmental noise

3 EO&M noise
protection systems at
sensitive receptors
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| processi a rilevanza ambientale sono spesso ed in
varia misura riconducibili ad ambiti e funzioni aziendal
diverse. La determinazione dei loro costi effettivi puo

richiedere un ampio coinvolgimento del personale
aziendale.

Mainten e
Production |

HSE- Logistic Facility
function

anagement




Six Sigma e Ambiente; il

'La selezione dei processi viene effettuata inizialmente
attraverso una matrice di priorita di primo livello ed in
accordo alla loro rilevanza ambientale e di costo.

Tale attivita
viene ripetuta
periodica-
mente ed in
caso di
significative
variazioni dei
processi.

© TRW Automotive 2010



HSE Processes - Prioritization Matrix - Level 1

rte

Automotive
Evaluation HSE impact HSE impact Cost relevance Cost reduction Implementation Score Class of priority
relevance reduction potential |9=high potential for HSE 9=gasy A= high priority
s 9=high for HSE process 5= moderate process costs 5=moderate B = moderate priority|
Procasses 5= moderate 9=high 1=low '9=high 1=difficult C = low priority
1=low 5= moderate 5= moderate
1=low 1=low

1 Overall HSE
Management

I\

2 HSE Training

.

i

!
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Six Sigma e Ambiente: Il moc

' Successivamente vengono analogamente identificati
e pr|or|t|zzat| con una matrlce di secondo Ilvello | sotto

A seconda
della loro
rilevanza essi
potranno
essere scelti
per sviluppare |
progetti Six
Sigma di
miglioramento
‘ambientale.

© TRW Automotive 2010




Six Sigma e Ambiente: il modello di TRW

HSE Processes - Prioritization Matrix - Level 2 r7: 4
Automotive

© TRW Automotive 2010 17




Loapplicazione
Individuazione e selezione dei
progetti Six Sigma a rilevanza
ambientale brevemente
descritto, ha consentito di
portare a termine un significativo
numero di attivita con il risultato
di ottenere processi piu efficienti,
con un minore impatto
ambientale e con costi inferiori.

dee

Defects

LSL MEDIA USL

S

A solo titolo di esempio, di seguito alcune story board
di progetti Six Sigma completati per alcuni processi.



Six Sigma e Ambiente: i progetti

IMPROVEMENTS OF SEATBELT COMPONENTS RE-USE AND SEATBELT SCRAP
WASTE DISPOSAL REDUCTION - Black Belt: M. Vallone

e

6

Define

Project Description: analysis of seat belt
module scraps returned from customers,
identification of scraps sources, analysis to
identify any possibility to re-use
components and reduce wastes disposal
cost.

Business case: At the moment the seatbelt
scraps are not submitted to a systematic
analysis to identify any source and any
possibility to re-use components.

Problem Statement: how to reduce the
seat belt disposed and increase the re-use
of seatbeltt components.

Measure

Define a data collection plan to identy any
sources of Seat Belt scraps and the root
causes

Analyze

Causes identification and evaluation of
solutions focused on SB scraps management
and the re-working area performance.

+onhe e tonn R (e

/,r"ll . -] —Ilv"— - P~ —AJM

EESN A | RE P

Improve

Solutios identified and the connected
improvements program.

[ [ e
=T =T

[
—
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Control - Completed

Document standardization & Monitoring:

— Yoar 3004 - Rnport di vabori o rotiamacione Seai Doks

SR I =

. . P
saving validated: 45.122 § T
DMAIC Status \_‘:..__ - |=
Complatad = il ] o viakid iR CoSPEOEE
Camplatad = —_
Completed e :%—E:— =

Complated
Complatad

e
. LR
L s
o
Jan Feb [
]
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Six Sigma e Ambiente: | prc

OPTIMIZATION OF ENERGY CONSUMPTION AND ENERGY SUPPLIER COST
REDUCTION - Black Belt: M. Vallone - Hard Saving: 43.600 USD/y - Impact Date: January 2010

Define — Jan. 2009

Project Description: Optimization in energy
consumption in Production Building,
Warehouse in Bricherasio a and Offices in
Moncalieri site. Energy supplier cost reduction.,

Business case: need of cost reduction in
energy in order to rationalize costs and
effectiveness in performance. Particular focus
on new energy supplier opportunities on the
free energy market and optimization on energ
use in processes. They require improvement
actions.

Problem Statement: how to improve the
energy use optimizing consumption and
finding energy supplier cost

Cuaramar |
E—'._ﬁ.,- e +—_+
-
ey

Measure — May 2009

Define a data collection plan and a Process

Analyze — July 2009

Causes identification and evaluation of solutions
focused on Process Mapping and Process Door.

Focus on energy use. Weaknesses identification.

Current energy suppliers: Bricherasio Plant:
ENI

Warehouse and Moncalieri site: ENEL

TRW Aurmmctie 105 - 510 Logusco o Brchs mesn - Baly P g
T. 08 20N v 5 B, s s e S

SCA - 0 14000 My i

e G e o e

o -
i :

o= D i L
e — T TR T T T e

i

Improve — September 2009

5 |
PR R Fala - B Brnekemion of Brieearasen - W |

s o —

MNew negotiation with new suppliers. New
energy supplier identified

Process improvement.

Improve standardization and optimization of
energy use an consumption.

Different shift distribution to avoid energy
waste

Mew energy supplier identified with better
opportunities and lower energy cost.

New energy suppliers: Bricherasio
Plant: CRE

Warehouse and Moncalieri site: Exergia

Foous on

g v E
Lma Praentian S
=

aagn el
e s B

Looking for bemi
mupEier on the ook
N e oy

A S
T

Tasks Achieved & Implemented

Map to identify any sources of opportunity of
improvements in energy consumption and
energy supplier cost.

Control — January 2010

Energy consumption reduction achieved and
monitored

Process updated

standardized & Monitored.
Expected validation saving:

Energy Saving = 32.325 €y

(43.600 USD/y)

Impact Date: Jan. 2010 K (€/USD) = 1,35

Erargia ATiea

A

Ty

sresanaormerts]

]

L
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15/2009 - COST REDUCTION ON FINISH PRODUCT SIP FIAT 199 PACKAGING
Green Belt: S. Franzi - Hard Saving: 22.100 USD/y - Impact Date: January 2009

e

&

Define — Oct. 2008
Project Description: cost reduction on finish
product Fiat 199 packaging identification.

Business case: at the moment there is not
a systematic way to evaluate any
opportunity of cost reduction in packaging.

Problem Statement: how to improve the
packaging solution.

MAIC - Sipoc 4 |

TRW Automotive Halia

) B |

g AN ]

- —

1| s baces decarms i s v ]
Pachapng with fnissed

: o i b | :

Analyze — Dec. 2008

Causes identification and evaluation of
solutions focused on alternative solutions for
packaging.

T |
Inprovemenl: Implementotion of Bolutiens

TH'W Awmomative italin

T ackagie santion

= _AS IT IS : 12 pieces per box.
& Yolume OF 2007 : 600.000 units ---= 50.000 carboxes.
@ Cost of one bex + pluriball + "planeti” : 1,77 €uro.

Packaging cost analysis:

Current capacity: 12 air bags per box
Current cost (box + pianetti): 1,77 €
Boxes expected: 50.000/y

Total Cost: 88.500 €

Measure — Nov. 2008

Define a data collection plan and a Process

Map to identify any sources of opportunity of
improvements in finish products packaging

process. p—

Control — Jan. 2009 - Completed

SIP Fiat 199 packaging optimized and
implemented.

Process updated
standardized & Monitored.

Comnphated
Coen platesd
Compieted
G pieted

Expected validation saving:

22.100 USD/y

($=1,25 €)
Impact Date: January, -
2009. click here

Improve — Dec. 2009

Solutions identified and the connected
improvements program.

Process improvement.
Improve the number of pieces of air bags per
boxes.

| Tasks Achieved & Implemented

THW Asnomative islin "
Inprovement: implenoniion of Boluliens

"7 packaging sebtion

= AS IT WILL BE : 15 pieces per box.
% Sawvings : 10.000 carboxes.

Results: increase box capacity
Current capacity: 12 air bags per box
MNew future cagpacity: 15 air bags per box

Delta Current/future: + 25%

Boxex expected: 40.000/y Saving: 10.000
boxes (17.700 €/ 22..100 USD)

Further benefits:
1) Packaging cycle time (handling time)
reduction

2) Environment benefit considering .‘\’
the waste avoided (200 gr./box.
Boxes production avoided: 10.000/y; Saba

Result: 2 Tons of carton waste avoided.

© TRW Automotive 2010




Six Sigma e Ambiente: | pro

03/09 - COST REDUCTION ON FINISH PRODUCT PACKAGING IDENTIFICATION
Green Belt: P. Lano/S. Franzi - Hard Saving: 19.800 USD/y - Impact Date: January 2009

Define — Oct. 2008 Analyze — Nov. 08 Improve — Dec. 2008

Project Descriptioln: c::l-sl.t relduction on finish Causl.es identification and evgluation -:':f Solutions identified and the connected
product packaging identification. solutions focused on alternative solutions for improvements program

Business case: at the moment there is not pack labelling in order top adhesive envelope

elimination. Process improvement.

Improve standardization of Labelling Process
in order to new labelling solution and
envelope elimination

a systematic way to evaluate any
opportunity of cost reduction in packaging
labelling.

Problem Statement: How to reduce costs
related to the packaging labelling.

Cost 8 numbser of
labals and envalope

Packaging labsling an
finishad products

| Tasks Achieved & Implemented |

TRW Automaiive lialia MAIC - Sipoc B’I

Focus on organizational improvements and
suppliers.

Operator labelling cost analysis:

Current cost (label + envelope): 0,10968 €

Packaging sk ling an
SnEmhed PI‘MIII’:IQ

mar

Production expected: 200.000/y Results: new supplier identification.
= AS IT IS : We use per container 1 label + 1 envelope. Future cost (new label): 0,0219 £
= Unik Cost per Label 0,029 € * 200kpces Delta Current/future: - 20%
= Unit Cost per envelope 0,08 € * 200kpces
= Handling Time : 670 ore at 17,5 €/H. Label Production expected: 200.000/y

= AS IT WILL BE : We use per container 1 adhesive label,

Measure — Nov. 2008 Control — Jan 2009 = Unit Cost per Label 0,057 € * 200kpces
Define a data collection plan and a Process Finished product labelling optimized and o > Hendiing Time : 450 ore.
Map to identify any sources of opportunity of implemented.
improvements in finish preducts packaging Further benefits:

Compisted 1) Labeling cycle time (handling time)

labelling & labelling process.

C wedesd
Comnpieted reduction

Cromp st
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Spesso le persone pensano che affrontando un ampio
problema si possano realizzare grandi miglioramenti e
raggiungere risultati importanti, anche ambientali.

Nelle attivita Six Sigma, ed in
guelle a rilevanza ambientale
In particolare, questo
approccio solitamente ha un
effetto contrario perche e
facile perdersi facendo troppo
In una sola volta.

In pratica, € molto piu efficace concentrarsi su un
componente o un problema specifico.
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Partendo da guesto principio, le problematiche
ambientali affrontabili con progetti Six Sigma sono
davvero molteplici. Tralasciando le specificita di sito
ed in via del tutto indicativa, di seguito si riportano
alcune aree o tematiche di possibile intervento.

1) Miglioramento della 4) Ottimizzazione del
capacita dei processi trasporti del prodotto e
produttivi. del personale.
2) Minimizzazione 5) Ottimizzazione dei

della produzione di carichi su mezzo di
rifiuti. trasporto.

3) Riduzione dei 6) Miglioramentq de_lla_
consumi energetici. resa de_lle solu2|or_1| di
packaging e labelling.




Six Sigma e Ambiente: per ( T30y

4 )
7) Minimizzazione del 11) Recupero
consumo di acqua. energetico / fonti

rinnovabili
8) Ottimizzazione 12) Riduzione delle
del consumo di perdite
prodotti chimici. pavimento
9) Semplificazione 13) Riduzione dei
della gestione trasporti di rifiuti.
ambientale.
10) Minimizzazione 14) Minimizzazione
del consumo di aria del consumo di
compressa. ecc, ecc. risorse nelle attivita

! douff
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