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Perché dovremmo partecipare 
a questo gioco?
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- In caso di ritardo nella consegna di un prodotto al 
cliente, di norma la responsabilità viene attribuita al 
reparto produzione

- Le persone non si rendono conto di quanti sprechi 
possono essere generati dal processo di pianificazione

- Le persone non si rendono conto di quanto il lavoro di 
un dipendente può influire sul lavoro dei colleghi

- Le persone pensano per lo più ai propri benefici senza 
tener conto degli obiettivi dell’intera azienda
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Fasi del gioco
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FASE 1 – Pianificazione della produzione secondo le regole 
prestabilite.

FASE 2 – Analisi dei problemi mediante il report A3;
implementazione di Hoshin Kanri per apportare miglioramenti.

FASE 3 – Pianificazione della produzione secondo le nuove 
regole.

FASE 4 – Valutazione dei risultati.
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Immagine dei prodotti
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3 profili 3 colori

A CB

FASE 1
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Obiettivi del gioco
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Obiettivi principali:

- Imparare ad applicare gli strumenti lean nel lavoro intellettuale

- Individuare l’interdipendenza tra le varie postazioni di lavoro e 
le fasi di un processo.

Ulteriori obiettivi per le squadre:

- Individuazione sprechi nel processo di pianificazione

- Individuazione possibilità di minimizzare le perdite di tempo

- Individuazione possibilità di minimizzare i costi

- Individuazione possibilità di massimizzare i profitti

FASE 1
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Flusso delle informazioni
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Postazione 2
Ottimizzazione 

processo di 

taglio 

Postazione  3
Ottimizzazione 

processo di 

fresatura

Postazione 4
Ottimizzazione 

processo di 

laminatura

Op 1 Op 3Op 2 Op 4Moduli / 
Prodotti

Moduli / 
Prodotti

Moduli / 
Prodotti

Costi del 

processo di 
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Caricamento 
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completamento 
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Realizzazione 

ordine cliente

FASE 1
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Ordini dei clienti
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FASE 1
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Formati
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70

X X X X
X X X

Giorno Cliente Profilo Colore
1 C-1 A R

Numero di giorni in 
cui devono essere 
realizzati i frontali

Misura del formato

Giorno di ricezione 
dell’ordine

Cliente
Profilo del 
formato

Colore del 
frontale

Un giorno 
dedicato al 
processo di 

taglio

Un giorno 
dedicato al 
processo di 
fresatura

Un giorno 
dedicato al 
processo di 
laminatura

FASE 1
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Ottimizzazione del processo di 
taglio
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FASE 1
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Ottimizzazione del processo di 
taglio

11

FASE 1
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In caso di ritardo
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70

X X X X
X X X T

Giorno Cliente Profilo Colore
1 C-1 A R

Inserire una “T” se non è possibile procedere al taglio del prodotto 
nel giorno in cui sarebbe previsto il processo di taglio

FASE 1
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Calcolo dei costi dello spreco 
nel processo di taglio
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Compilare il modulo
Formati disposti su un 

foglio di carta A4

FASE 1
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Ottimizzazione processo di 
fresatura
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FASE 1
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Ottimizzazione processo di 
fresatura
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FASE 1
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Formato

70

X X X X
X X X T F

Giorno Cliente Profilo Colore
1 C-1 A R

Inserire una “F” se non è stato possibile procedere alla fresatura 
del prodotto nel giorno in sarebbe previsto il processo di fresatura

FASE 1
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Ottimizzazione del processo di 
fresatura

17

Compilare il
modulo

Caricamento 
macchine

FASE 1
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Ottimizzazione processo di 
laminatura

FASE 1
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Ottimizzazione processo di 
laminatura

FASE 1
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Formato

70

X X X X
X X X T F L

Giorno Cliente Profilo Colore
1 C-1 A R

Inserire una “L” se non è stato possibile procedere alla laminatura del 
prodotto nel giorno in cui sarebbe previsto il processo di laminatura

FASE 1
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Ottimizzazione processo di 
laminatura
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Compilare il 
modulo

Formati disposti su fogli di 
carta A4 divisi a metà

FASE 1
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Completamento e spedizione 
ordini
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FASE 1
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Completamento e spedizione 
ordini
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Compilare il
modulo

FASE 1
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GIOCHIAMO!
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FASE 2
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Dopo 5 giorni di lavoro, ogni postazione esamina i costi.

I partecipanti devono effettuare un’adeguata analisi per 
rispondere alle seguenti domande:

- Perché i processi sono risultati così dispendiosi?
- Perché i clienti non hanno ricevuto i prodotti nei tempi 

previsti?
- Cosa si può fare per migliorare il processo di 

pianificazione??

FASE 2
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Analisi
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I partecipanti individuano gli strumenti lean più adatti per 
eseguire la necessaria analisi, implementando gli strumenti 
lean prescelti per migliorare il processo.

Si consiglia di utilizzare il report A3 per l’analisi e Hoshin Kanri
per i miglioramenti.

Vince il gioco la squadra in grado di apportare i miglioramenti 
più opportuni. La valutazione dei miglioramenti viene 
effettuata sulla base dei costi.

FASE 2
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FASE 2
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FASE 2
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FASE 3
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Si procede all’implementazione dei correttivi proposti dalle squadre e si 
ripete il gioco con le nuove regole.

FASE 3

29



FASE 4
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FASE 4
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Riepilogo
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Dopo il gioco, i partecipanti dovrebbero aver compreso che:

- L’interesse del singolo dipendente andrebbe messo in relazione 
all’interesse complessivo dell’azienda (Hoshin Kanri) 

- Il calcolo dei costi specifici di ogni singolo punto del sistema 
effettuato senza tener conto delle fasi successive del processo può 
far aumentare i costi complessivi (Contabilità lean)

- La scarsa comunicazione e i pochi scambi di informazioni tra i 
responsabili del processo di pianificazione possono far aumentare i 
costi del processo produttivo (Problemi di comunicazione)

- Errate regole di pianificazione possono far aumentare i costi di 
produzione (Regole di pianificazione)
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Grazie per 
l’attenzione!
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