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1. Introduzione

Il presente rapporti ha 1’obiettivo di illustrare i principali risultati dell’attivita di ricerca svolta nel corso del
corrente anno dall’Area 4 “Trasferimento tecnologico e studi di settore” del Laboratorio Musp di
Piacenza. La suddetta area ha focalizzato la propria attivita annuale sugli obiettivi realizzativi sette e otto'.

Si elencano di seguito le finalita predominanti dell’attivita del gruppo di ricerca per 1’anno:

monitoraggio della struttura e dell’evoluzione del settore della macchina utensile e della meccanica
strumentale per i contesti internazionale, nazionale e locale;

analisi del sistema e delle forze competitive settoriali, con un’attenzione allo stato dell’arte di
innovazione e ricerca per le imprese del settore;

analisi dell’impatto di possibili soluzioni tecnologiche ed organizzative sui sistemi territoriali e
settoriali (fabbisogni, nuovi modelli tecnologico-organizzativi e performance delle imprese del
settore).

Le sopraddette finalitd sono state perseguite attraverso un approccio metodologico che ha seguito le
seguenti linee:

analisi desk di dati ¢ documentazione internazionale relativa al settore;

rilevazione di dati ed interviste qualitative presso un campione di aziende produttrici di rilevanza
nazionale e/o internazionale e localizzate nelle aree “core” per il mercato delle macchine utensili -
Emilia-Romagna, Lombardia e Piemonte-;

realizzazione di un focus group al quale hanno partecipato le pit importanti realta locali,
I’associazione degli industriali e I’associazione italiana dei costruttori di macchine utensili (UCIMU)

In particolare, il seguente Rapporto si struttura in tre macro-paragrafi.

1.

Il primo paragrafo ha una natura introduttiva e intende indicare quello che ¢ il peso della meccanica
strumentale nel contesto territoriale dare resoconto della fase di analisi che ha caratterizzato la ricerca
nei primi mesi di attivita. Si effettua una panoramica dello stato dell’arte e dei principali trend della
manifattura a livello internazionale, per poi focalizzare 1’analisi macroeconomica sullo studio delle
variabili principali (consumi, produzione, domanda, imprese, addetti, ecc.) per il settore della
meccanica strumentale e, in particolare, delle macchine utensili. Vengono approfonditi e commentati i
dati riferiti al contesto internazionale, a quello nazionale e al sistema locale.

Il secondo paragrafo pone I’accento su quelle che possono essere considerate le dinamiche micro-
economiche e aziendali, integrando i dati strutturali e congiunturali di tipo quantitativo anche con
considerazione a maggior caratterizzazione qualitativa. Attraverso un’indagine esplorativa presso un
campione di referenti aziendali rappresentativi di alcune tra le piu rilevanti aziende del settore e con
Iausilio di un’analisi dei bilanci aziendali depositati presso la banca dati AIDA? del Gruppo Bureau
Van Dijk per le imprese regionali e per le 500 migliori imprese nazionali si effettua una
rappresentazione di un modello di interpretazione sintetica delle scelte strategiche fondamentali che le
singole imprese della meccanica strumentale dovrebbero tenere in considerazione per ottenere
vantaggi competitivi nei propri ambiti concorrenziali

Il terzo paragrafo entra nel dettaglio di quelli che sono i risultati dell’indagine effettuata presso le
imprese produttrici e del focus group. Si analizzano i fabbisogni attuali della meccanica strumentale e
le variabili decisionali fondamentali nelle scelte di innovazione organizzativa delle imprese. Vengono

! Sj veda struttura OR da Piano Attuativo Laboratorio MUSP.
2 Analisi Informatizzata Delle Aziende



identificati potenziali nuovi modelli di business per un’impresa di macchine utensili e possibili
soluzioni da introdurre per ciascuna funzione aziendale attraverso ’analisi swot’.

2.1. La meccanica strumentale nel contesto territoriale

2.1.1. Il peso e la struttura del comparto

Il settore della macchina utensile e il settore della meccanica strumentale ricoprono un ruolo di
fondamentale importanza all’interno del sistema produttivo. In particolare, il settore delle macchine
utensili, produttore di beni capitali, ¢ considerato al centro dello sviluppo economico, in quanto consente al
sistema non solo di accumulare risorse, ma, soprattutto, di incorporare 1’innovazione tecnologica e
diffonderla nei diversi settori che utilizzano tali macchine. Il micro-comparto della meccanica strumentale
rappresenta un anello intermedio in molte filiere produttive dell’industria manifatturiera, essendo composto
da imprese che fabbricano macchinari utensili per I’industria alimentare, per ’industria tessile, per il legno,
per le materie plastiche e gomma, per I’industria cartaria, cartotecnica e grafica, per I’industria ceramica e
per I'imballaggio. Le piu fitte relazioni aziendali si hanno con altri comparti della meccanica. In
particolare, si puo sottolineare il ruolo della meccanica varia, dell’automotive e della stampistica come
settori utilizzatori dei prodotti della meccanica strumentale. Questi micro-comparti risultano essere
caratterizzati da una grande volatilita congiunturale, essendo alla base della produzione industriale. Quando
parliamo di “settore delle macchine utensili” facciamo riferimento a quel settore che produce “macchine
per costruire altre macchine” e che alimenta I’intero settore manifatturiero, ossia quello che produce, in
generale, qualsiasi bene industriale e di consumo, dai mobili agli aerei, dagli elettrodomestici alle navi,
dalla benzina alle medicine. Le macchine utensili sono dunque la base del settore manifatturiero. Per avere
un’idea dell’importanza del settore indichiamo nella tabella che segue i principali settori di sbocco della
produzione italiana di macchine utensili.

Tabella 1: Settori di sbocco della produzione italiana di macchine utensili nel 2005

(iuote % sulla iroduzione)

Settori 2003 2004 2005
Automotive

Elettrodomestici (bianchi e bruni)

Energia

Aeronautica, aerospaziale

Produzione di macchinari e

attrezzature s 1557
TOTALE 100,0 100,0 100,0

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Il comparto ¢ costituito tipicamente da piccole e medie imprese specializzate e flessibili interessate, nella
recente evoluzione, da processi di concentrazione e riorganizzazione. Le peculiarita di queste imprese
possono ricondursi a quelle generali delle PMI del Made in Italy, con un elevato orientamento alla qualita,

3 L’acronimo S.W.O.T. deriva dai termini inglesi “strenghts, weaknesses, opportunities, threats” ovvero “punti di
forza, di debolezza, opportunita, minacce”. Tale tipologia di analisi ¢ mutuata dalle tecniche adottate nel marketing
aziendale per posizionare correttamente un prodotto rispetto agli elementi che ne condizionano la competitivita, ovvero
il suo potenziale di vendita sul mercato.




forti livelli di esportazioni, ricercando posizionamenti di leadership in ambiti competitivi di nicchia. Madri
di tutte le macchine, costituiscono un ‘atout’ competitivo per tutte le aziende produttive europee®. E’
possibile distinguere le macchine utensili in tre categorie: convenzionali ad asportazione di truciolo,
convenzionali per deformazione plastica, non convenzionali. Le macchine utensili convenzionali ad
asportazione di truciolo conferiscono al pezzo in lavorazione la forma ¢ le dimensioni volute, trasformando
il materiale in eccedenza in trucioli di varie forme e dimensione. Le macchine utensili per deformazione
plastica modificano la forma del pezzo in lavorazione applicandogli un sistema di forze senza modificarne
la massa complessiva. La deformazione del materiale pud essere localizzata (come nella laminazione,
estrusione, trafilatura) o massiva (come nella fucinatura e nello stampaggio). Le macchine utensili non
convenzionali impiegano energia radiante, elettrica, chimica o meccanica, gas surriscaldati e fasci di
particelle ad alta densita energetica per lavorare materiali convenzionali e speciali studiati per sviluppare le
esigenze prestazionali di prodotti innovativi (Ucimu, 2005). Il contesto nazionale risulta caratterizzato
dalla presenza di un rilevante segmento “deformazione”. Rispetto a quanto avviene in altri Paesi europei -
con eccezione della Germania -, la componente della deformazione sul valore della produzione si aggira
attorno al 50%. Va anche ricordata la stretta connessione tra il segmento della deformazione e i settori ad
alta tecnologia, quali ’aeronautica e I’automotive.

Tabella 2: Peso % su tot. macchine utensili per tipologia di macchina (valori riferiti a produzione, export e consumo)

. . Produzione Esportazioni Consumo
Macchine utensili
1996 2006 1996 2006 1996 2006
Macchine utensili ad asportazione * 64,1% 50,1% 52,3% 52,0% 80,8% 60,2%
Macchine utensili a deformazione 35,9% 49,9% 47,7% 48,0% 19,2% 39,8%
Totale macchine utensili 100% 100% 100% 100% 100% 100%

*UCIMU considera sotto la voce macchine utensili ad asportazione anche le macchine utensili non convenzionali

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Oggi I’industria della macchina utensile italiana offre al mercato una vasta tipologia di macchine in termini
di dimensioni e configurazioni. Questo nasce dall’esigenza del cliente di affrontare problemi di lavorazione
cosi variabili in impegno e livello di difficolta che la macchina deve essere pensata e realizzata con un alto
livello di personalizzazione rispetto al destinatario finale, senza tuttavia eliminare le generiche
caratteristiche di capacita di lavorazione che sono peculiari della categoria di appartenenza. E’ opportuno
in questa sede specificare che, in coerenza con I’approccio dall’Istituto per la Promozione Industriale (IPI),
la misurazione dei dati relativi alla meccanica strumentale viene invece fatta coincidere con i codici Ateco
DK 29.4 e DK 29.5 (Fabbricazione di altre macchine per impieghi speciali), appartenenti entrambi alla
divisione DK 29, relativa alle macchine ed apparecchi meccanici. La meccanica strumentale nel contesto
nazionale ¢ un settore multiforme che comprende i seguenti comparti: macchine per la ceramica; per
I’industria grafica e cartaria, per I’industria tessile; per materie plastiche e gomma; per calzature, pelletteria
e conceria; per il vetro; per il confezionamento e 1’imballaggio; per la lavorazione del legno; per la
lavorazione delle pietre naturali; macchine utensili, robot e automazione. L’Italia nel contesto europeo ha
un peso in termini di valore della produzione pari al 19,5%, seconda soltanto alla Germania che vanta una
quota del 33,5% (Federmacchine, 2006). II codice Ateco 29.4 comprende invece, in particolare, le imprese
di fabbricazione macchine utensili elettriche portatili (29.41), per la metallurgia (29.42) e altre macchine
utensili (29.43). 1 dati censuari Istat permettono di avere il quadro dell’universo di riferimento, con
specificazione anche della componente addetti, anche se non forniscono un dato aggiornato (2001). A
complemento di tali dati, vengono di enorme utilita le informazioni di dettaglio fornite annualmente da
Ucimu ( I’associazione dei costruttori italiani di macchine utensili, robot e automazione) che tuttavia
analizza prevalentemente le aziende ad essa associate aventi codici Harmonized System da 8456 a 8463. Al
fine di avere uno spaccato macroeconomico esaustivo, altre fonti fruite a integrazione sono 1’Ufficio Studi
di Confindustria, I’IPI ed Eurostat (Nace DK 294).

Il settore comprende circa 2.200 imprese (pressappoco il 27% del totale delle imprese europee) nelle quali
sono impiegati oltre 134.000 addetti, ovvero 1’1,9% del totale degli addetti dell’industria italiana. La
dimensione aziendale predominante ¢ riferibile a quella delle piccole e medie imprese con un numero
medio di addetti pari a 51 e un fatturato medio per impresa di circa 7,9 milioni di euro. Una percentuale
delle aziende produttrici di beni strumentali superiore al 41% ha sede in Lombardia, segue 1’Emilia
Romagna che vede localizzate sul proprio territorio il 19,1% delle imprese, seguita dal Veneto con il 14,1%
e dal Piemonte con una percentuale pari al 9,5%. Nel 2004, il settore della meccanica strumentale ha
registrato una produzione di oltre 21,1 miliardi di euro, corrispondenti all’1,6% del Pil, in crescita rispetto
all’anno precedente. Le esportazioni hanno fatto registrare un incremento del 5,1%, mentre sono calate del
7,5% le consegne interne. Per la grande eterogeneita dei comparti che costituiscono il settore ¢ difficile fare

4 Si veda Report OR 7.2 “Stato dell’arte del settore della meccanica strumentale”



un confronto fra le varie industrie, emerge tuttavia come i comparti delle macchine utensili e delle
macchine per le materie plastiche incidono rispettivamente per il 19,4% ed il 18% sul valore totale del
fatturato del settore della meccanica strumentale. Caratteristica distintiva che accomuna i vari settori ¢ la
propensione all’export. Tra i vari comparti, i settori delle macchine per calzature, pelletteria e conceria e
macchine per la lavorazione del legno hanno un rapporto export/produzione che supera 1’80%. Discorso
diverso merita il settore delle macchine utensili che tra i propri principali clienti ha gli altri costruttori di
macchinari. Secondo I’indagine condotta da UCIMU- Sistemi per produrre, nel 2005, il 71% delle imprese
dell’industria italiana della macchina utensile ha fatturato meno di 12,5 milioni di euro.

Tabella 3: Indicatori aziendali ripartiti per classi di fatturato nel 2005, in milioni di euro
(quote % sul totale)

C(lamflsllo‘lil‘l f;‘ltg'lrrit)" % Aziende  Exp/Prod F;:it:.il.r. nf(
Migliaia €
<25 31,5 292 712,9
2,5:5 14,5 402 97.8,7
5:12,5 25,0 59,8 101,7
12,5:25 15,3 61,5 140,1
>25 13,7 58,1 165.8
Totale 100 575 137,0

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Tuttavia emerge che sono state le imprese maggiormente strutturate, ovvero quelle con un numero di
addetti superiore alle 100 unita (24,2% del totale aziende, in crescita rispetto all’anno precedente), a dar
luogo ad un maggior apporto a produzione ed esportazioni, queste ultime per valori percentuali sulla
produzione che arrivano a toccare il 60%.

Tabella 4: Distribuzione aziende costruttrici di macchine utensili per classi di addetti

(quote %sul totale)

‘u <50 @ 50:100 O >100 ‘

24,2%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Componente di spicco della leadership internazionale, I'industria italiana costruttrice di macchine utensili &
caratterizzata da elementi distintivi che ne fanno un'entita del tutto originale nel panorama mondiale. La
"diversita" si manifesta in particolar modo nella struttura del complesso produttivo, molto piu frammentato
che in altri Paesi. La grande maggioranza delle imprese operanti in Italia come si evidenzia nelle tabelle
sopra riportate ¢ di dimensione piccola e media: circa il 72% delle aziende non occupa piu 100 addetti e
quasi il 60% ne ha meno di 50, contro i 200 che costituiscono la media delle industrie giapponese e
tedesca, per altro molto piu verticalizzate. La maggior parte delle unita produttive del settore delle
macchine utensili ¢ localizzata in Lombardia, Triveneto ed Emilia Romagna.



Tabella 5: Rilevanza dell’industria italiana di macchine utensili per aree geografiche
(quote % nel 2005)

Piemonte

Triveneto

Centro, sud e isole

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU 2006

A fronte di questa ripartizione geografica del numero delle imprese del settore ¢ interessante notare come il
peso dell’export sulla produzione di macchine utensili per le imprese dell’Emilia Romagna sia superiore al
60% (62,5% nel 2005) a testimonianza della forte vocazione alle esportazioni della regione e del settore
nella sua totalita in ambito nazionale (in media il 57,5% della produzione italiana del comparto ¢ destinata
all’export. La tabella che segue mostra il peso del comparto delle aziende produttrici di macchine utensili
della regione Emilia Romagna nel contesto nazionale al 2001, data dell’ultimo censimento. 1 dati
permettono di evincere quanto il comparto sia importante per la struttura economica regionale.

Tabella 6: Peso delle imprese di macchine utensili (DK29.4) dell’ Emilia-Romagna
nel contesto settoriale nazionale (quote % sul totale)

DK 29.4 14,25% 13,36% 13,48%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

E’ utile, al fine di comprendere la portata del comparto sia a livello nazionale che regionale, sottolineare
anche la dimensione media delle unita locali delle imprese manifatturiere e di quelle appartenenti al settore
delle macchine utensili.

Tabella 7: Dimensioni medie aziendali
(settore macchine utensili e industria manifatturiera, 2001)

DK 29.4 14,96 15,96
Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Risulta evidente che le imprese dell’Emilia Romagna hanno una dimensione media maggiore rispetto allo
stesso parametro nazionale. Nel descrivere il settore delle macchine utensili, si raffronti ancora una volta il
dato nazionale con quello della regione Emilia-Romagna e della provincia di Piacenza. Nella tabelle che
seguono vengono presi in esame i valori assoluti di imprese, unita locali e addetti per 1’intero comparto
industriale (D), la meccanica generale (DK 29), il comparto delle imprese produttrici di macchine utensili
(DK 29.4) e il comparto delle imprese produttrici di macchine per impieghi speciali (DK 29.5) rispetto agli
ambiti geografici identificati.




Tabella 8: Peso dei settori delle macchine utensili (29.4) e macchine per impieghi speciali (29.5) a Piacenza, in
Emilia Romagna e in Italia (quote % sul totale industria meccanica (DK29) e sul totale manifatturiero (D), addetti)

% su DK29 %su D % su DK29 %su D % su DK29 %su D

24,6% 4,9% 30,1% 5,9% 28,3% 3,4%

In rosso i valori provinciali che si discostano in maniera rilevante da quelli regionali e nazionali
Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Un’analisi della composizione delle unita locali piacentine e il confronto regionale e nazionale per il settore
delle macchine utensili, leader del territorio, conferma la tendenza dei dati emersi dall’esame degli addetti.
Nel territorio provinciale, sul totale delle unita locali di imprese operanti nel settore delle macchine e degli
apparecchi meccanici (DK29), ¢ presente una percentuale superiore al doppio rispetto a quella registrata in
regione e, a livello nazionale, il valore ¢ di poco superiore a quello emiliano-romagnolo. Lo stesso discorso
vale anche per il peso della categoria economica suddetta sul totale dell’industria manifatturiera. A livello
provinciale il valore sfiora quasi il 2% mentre a livello nazionale la percentuale non va oltre lo 0,6% e
sfiora lo 0,8% in Emilia Romagna.

Tabella 9: Peso dei settori delle macchine utensili (29.4) e macchine per impieghi speciali (29.5) a Piacenza, in Emilia
Romagna e in Italia (quote % sul totale industria meccanica (DK29) e sul totale manifatturiero (D), Unita locali)

% su DK29 %su D % su DK29 %su D % su DK29 %su D
21,9% 3,2% 30,0% 3,8% 24,1% 1,9%

In rosso i valori provinciali che si discostano in maniera rilevante da quelli regionali e nazionali
Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Il settore in esame, cosi come I’industria meccanica in genere, presenta elevati indici di specializzazione
nel contesto emiliano-romagnolo, con un differenziale nazionale estremamente rilevante, sia come addetti
che come unita locali, in riferimento al suo peso rispetto al totale della manifattura.

5 Nelle tabelle seguenti, al fine di verificare il livello di specializzazione settoriale del sistema locale regionale rispetto
al dato di contesto nazionale, viene utilizzato un indice denominato quoziente di localizzazione e definibile dal rapporto
tra la quota di addetti o di unita locali relativa a un dato settore calcolata a livello regionale e la medesima quota di
addetti o di unita locali riferita all’intero territorio nazionale. Questa la formula:

A s
A
0, = AZI
A..
Dove:

A = variabile in grado di esprimere il peso di un'attivita economica in un'area

p = una regione (Emilia Romagna)

s = un settore produttivo (comparto delle aziende produttrici di macchine utensili, Ateco DK294)
Aps=n° addetti del settore s nella provincia p

A, = n° addetti totali nella provincia p

A =n° addetti del settore s nell'intero territorio nazionale

A_=n° addetti totali nell'intero territorio nazionale

Se il quoziente di localizzazione ¢ superiore ad 1 significa che il territorio considerato ha una quota di addetti nel dato
settore s superiore alla quota di addetti del medesimo settore a livello nazionale. L’area considerata si dice allora
specializzata nella data attivita economica s. Se il quoziente di localizzazione ¢ inferiore ad 1 significa che il territorio
considerato ha una quota di addetti nel dato settore s inferiore alla quota di addetti del medesimo settore a livello
nazionale. L’area considerata si dice allora non specializzata nella data attivita economica s. (Ciciotti, Rizzi).




Tabella 10: Peso dell’industria meccanica (DK29) e del settore delle macchine utensili (DK 29.4)
sul totale manifattura (D) in Italia ed Emilia-Romagna e indici di localizzazione

ER/T
_____-_
DK 29.4 1,1 1,4 1,30 0,6 0,8 1,42

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Cosi come per tutta la meccanica strumentale, le aziende produttrici di macchine utensili si rivelano
fortemente orientate all’esportazione (forte incidenza sulla bilancia commerciale nazionale e regionale),
verso mercati che esigono elevati standard di eccellenza della produzione. E’ questo il risultato di un
processo pluriennale che ha visto le aziende del made in Italy essere dapprima (nel primo dopoguerra)
imitatrici dei grandi produttori internazionali (Germania su tutti) e, solo successivamente, raggiungere
livelli qualitativi dominanti (Rolfo, 2006). Componente di spicco della leadership internazionale, I'industria
italiana costruttrice di macchine utensili ¢ caratterizzata da elementi distintivi che ne fanno un'entita del
tutto originale nel panorama mondiale.

Tabella 11: Commercio dell’Italia per il comparto manifatturiero (D), il settore delle macchine e degli apparecchi
meccanici (DK 29) e la meccanica strumentale (valori in milioni di euro)

2006 pf,}:" var. %2005-06 2006 pf,}:" var. %2005-06
DK 29 66.223 03 23452 67

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT

La dinamica delle esportazioni di manufatti (9,5%), pur in netta ripresa rispetto al 2005, si ¢ mantenuta al
di sotto di quella della domanda. La quota di mercato mondiale detenuta dall’industria italiana ha quindi
subito un’erosione, prolungando la tendenza negativa in corso da molti anni. Le perdite registrate in gran
parte dei mercati europei, nel Nordamerica ¢ nell” Africa sub-sahariana non sono state compensate dai
recuperi conseguiti nelle aree la cui capacita d’importazione ¢ stata accresciuta dal rincaro dei prodotti
energetici (Africa settentrionale e Medio Oriente).

Tabella 12: Esportazioni mondiali e quote di mercato dell Italia sull ‘export mondiale per il comparto manifatturiero
(D), il settore delle macchine e degli apparecchi meccanici (DK 29) e la meccanica strumentale

2001 2005 2006 2001 2002 2003 2004 2005 2006

DK 29 8,9% 8,1% 8,1% 9,6% 9,6% 9,9% 9,7% 9,2% 9,1%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT

La stabilita del saldo manifatturiero ¢ il risultato di tendenze diverse nei principali settori. Il contributo
positivo piu rilevante ¢ giunto dall’industria meccanica, il cui surplus di quasi 5 miliardi di euro,
accentuando la tendenza positiva iniziata nel 2003.




Tabella 13: Incidenza sulle esportazioni italiane per il comparto manifatturiero (D), il settore delle macchine e degli

apparecchi meccanici (DK 29) e la meccanica strumentale (DK 29.4+DK29.5)

Incidenza sulle

Settori Ateco esportazioni italiane
2001 2005 2006
D 854% 848% 853%
DK 29 89%  81%  8,1%
DK 29.4 +DK 29.5 42%  3,5%  3,5%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT

Sia per le sue dimensioni produttive, che per I’intensita dei vantaggi comparati rilevati dalle imprese,
I’industria meccanica si ¢ ormai da tempo affermata come il principale punto di forza del modello di

specializzazione internazionale dell’economia italiana.

Figura 1: Esportazioni e importazioni italiane per settore merceologico (2006, in %)

O Esportazioni B Importazioni

Merci dichiarate come provviste di bordo, merci
nazionali di ritorno e respinte
Prodotti attivita informatiche, profess.
eimprendit. e di altri servizi pubblici,

Energia elettrica, gas e acqua

Altri prodotti delle industrie manifatturiere
(compresi i mobili)

M ezzi di trasporto

M acchine elettriche e apparecchiature elettriche,

elettroniche e ottiche
‘ M acchine e ap parecchi meccanici

Metalli e prodotti in metallo

Prodotti dellalavorazione di minerali non metalliferi
Articoli ingomma e in materie plastiche

Prodotti chimici e fibre sintetiche e artificiali

Coke, prodotti petroliferi raffinati e combustibili nucleari
Pasta dacarta, carta e prodotti di carta;
prodotti dell'editoria e della stampa
Legno e prodotti inlegno
Cuoio e prodotti in cuoio pelle e similari
Prodotti delle industrie tessili e dell'abbigliamento

Prodotti alimentari, bevande e tabacco
Minerali energetici e non energetici

Prodotti della pesca e della piscicoltura

Prodotti dell'agricoltura, della caccia e
dellasilvicoltura

Fonte: “Annuario statistico italiano” — ISTAT 2007

Le trasformazioni in corso nella collocazione dell’Italia nel commercio mondiale si intrecciano
profondamente con lo sviluppo di forme diverse di frammentazione internazionale delle attivita produttive,

che esprimono la risposta delle imprese ai mutamenti del contesto competitivo.
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Figura 2: Quote di mercato mondiale dei maggiori concorrenti dell’Italia nella meccanica strumentale
(anni 2002-2006)
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Fonte: “L’Italia nella competizione internazionale 2006-2007" - ICE

All’interno del comparto dell’industria meccanica si sono verificati interessanti cambiamenti, ovvero
I’attenuazione del divario tra meccanica strumentale ¢ macchine di impiego generale e un sensibile
ridimensionamento della specializzazione nei comparti a maggiore intensita di manodopera. Cambiamenti
emergono anche nella struttura geografica delle esportazioni che nel 2006 sono cresciute verso tutte le aree
di destinazione soprattutto verso Medio Oriente (+23,5%) e Asia Centrale (+14,3%). Non trascurabile
anche la crescita verso la Germania (+9,2%) ¢ in alcuni paesi emergenti, quali Cina, India e Brasile.
Nonostante la buona performance delle esportazioni permangono problemi strutturali quali, ad esempio, la
ridotta dimensione delle imprese, che comporta notevoli difficolta nell’adeguamento delle reti distributive
e dei servizi post-vendita a un mercato che diventa sempre piu ampio. La quota del comparto della
meccanica strumentale ¢ infatti passata dal 9,1% all’8,8%. Tale declino ¢ in parte dovuto alla composizione
geografica dei mercati strutturalmente meno concentrata, rispetto alla meccanica generale, sui partner
dell’Unione Europea e alla vivacita della domanda dei Paesi dell’Europa centro-orientale, in cui la
Germania detiene una posizione dominante, ¢ dei mercati asiatici, presso i quali permangono difficolta
legate alla distanza. Non va infine dimenticato il rischio che 1’indebolimento delle produzioni italiane nei
settori tradizionali, forti utilizzatori di meccanica strumentale, possa impoverire il tessuto di relazioni locali
su cui si sono sviluppati in passato i vantaggi competitivi e i processi di innovativi del settore. E’ da
sottolineare che le imprese meccaniche italiane svolgono un ruolo di primo piano anche dal punto di vista
dell’internazionalizzazione passiva, attirando un consistente numero di investitori stranieri.
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2.1.2. La situazione congiunturale internazionale e nazionale

Nel paragrafo precedente si ¢ cercato di analizzare il peso del settore delle imprese costruttrici di
macchine utensili nell’economia italiana e regionale in relazione al raggruppamento della meccanica
strumentale e al comparto delle macchine degli apparecchi meccanici a fronte dell’evoluzione
dell’industria manifatturiera e alla luce di mutevoli andamenti che si verificano nell’andamento
congiunturale dell’economia mondiale. In questa sezione si va ad approfondire quella che ¢ stata la
tendenza del settore della meccanica strumentale e, piu specificamente, del comparto delle macchine
utensili tenendo in considerazioni le piu importanti variabili macroeconomiche quali, produzione,
consumo, esportazioni e importazioni, ordinativi al fine di collocare e interpretare il comparto italiano con
le sue peculiari caratteristiche nel quadro internazionale di riferimento. Lo scenario per I’economia
mondiale nel 2006 mostra il proseguimento della fase espansiva dell’attivita economica: il PIL ha mostrato
una crescita del 5,4%°. Le previsioni per il 2007 del Fondo Monetario internazionale’ indicano un aumento
del prodotto mondiale del 5,2% e un incremento del commercio internazionale del 7%" dopo aver toccano
nel 2006 un picco di crescita del 9,2%. L’espansione ¢ stata trainata dalle economie emergenti,i particolare
asiatiche e, pur se con intensita diverse, ha coinvolto tutte le aree geografiche senza eccezioni. I Paesi
dell’ Asia hanno registrato tassi di crescita particolarmente sostenuti (9,4%), soprattutto grazie allo stimolo
derivante da Cina ¢ India, rispettivamente +10,7% e +9,2%. L’andamento del petrolio, 1’aumento
consequenziale delle materie prime energetiche e delle risorse naturali ha poi favorito alcune economie
come il Medio Oriente, 1’Africa, la Russia e I’ America centro-meridionale. Inferiore € stato invece il tasso
di crescita del PIL nelle economie avanzate, in media il 3,1%, e ancor meno nell’area euro (2,6%) e in
Giappone(2,2%) e le previsioni per il 2007 appena conclusosi non sono migliori.

Tabella 14: Andamento PIL nel triennio 2004-2006

Pil
Aree e Paesi

2004 2005 2006
Area Euro 2,0 1,4 2,6
El{ropa Centrale e 6.6 5.5 6.0
orientale
Federazione Russa 7,2 6,4 6,7
Africa 5,8 5,6 5,5
Medio Oriente 5,6 5,4 5,7
Giappone 2,7 1,9 2,2
Cina 10,1 10,4 10,7
India 7,8 9,2 9,2
Stati Uniti 3,9 32 33
Ame.zri.ca centro- 6.0 46 5.5
meridionale
Mondo 5,3 49 5,4

Fonte: FMI, World Economic Outlook, aprile 2007

Una serie di shock ha infatti colpito le principali economie mondiali: turbolenze finanziarie, caduta dei
mercati immobiliari e forte tensione dei prezzi dei prodotti energetici e delle materie prime. La domanda
mondiale ha contribuito a mantenere elevati i prezzi dell’energia e delle materie prime. Il prezzo del
petrolio ha infatti raggiunto i 100 dollari USA al barile, record storico, anche in concomitanza con
I’andamento delle riserve negli Stati Uniti, con le tensioni geopolitiche nell’area del Medio Oriente e a
causa della debolezza del cambio del dollaro statunitense (il deprezzamento ¢ stato in parte effetto del
miglioramento delle condizioni economiche e delle aspettative di crescita nei paesi dell’Unione Europea,
ma anche del contenimento della domanda di attivita denominate in dollari, dovuto alla riduzione dei
differenziali dei tassi di interesse). Nonostante tutto, risultano in crescita del 15,2% le esportazioni
mondiali, variabile dipendente fortemente dalle elevate variazioni dei prezzi delle materie prime.

% Si fa qui riferimento al tasso di crescita del prodotto mondiale valutato in base alle parita dei poteri d’acquisto, una
metodologia che da maggiore peso alle economie emergenti. La crescita del PIL valutato ai tassi di cambio di mercato
¢ stata del 3,9% (3,3% nel 2005), Fondo Monetario Internazionale, World Economic Outlook, aprile 2007

7 IMF, World Economic outlook, October 2007

8 IMF, World Economic outlook, December 2007
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Per cio che concerne ’industria manifatturiera, nella tabella che segue viene messa in evidenza la
composizione percentuale del macro-comparto negli ultimi due anni e la media rilevabile per gli anni
compresi tra il 1997 e il 2004. In primo luogo va sottolineato che per il 2006 I’indice del valore unitario
delle esportazioni di prodotti manifatturieri dei paesi ad economia avanzata calcolato dal Fondo Monetario
Internazionale’ & pari al 3,8%, mentre per il 2007 raggiunge il 7,9%. In questo contesto vale la pena
sottolineare come, anche sul piano internazionale, il settore delle macchine e degli apparecchi meccanici
rivesta un peso importante nella sfera dei manufatti ovvero, come si evidenzia nella composizione
percentuale esposta di seguito, si colloca tra i settori con maggiore peso anche per il 2006. La sua quota
nell’ultimo decennio si € mantenuta pressoché costante nel tempo.

Tabella 15: Commercio mondiale per settori

1997-2004 2005 2006

Tessile e abbigliamento

Legno e prodotti in legno

Coke, prodotti petroliferi raffinati

Articoli in gomma e materia plastica

Metalli e prodotti in metallo 10,8

Macchn.le elettriche ed apparecchiature 253 24,7 246
elettroniche

Altri mezzi di trasporto

TOTALE 100,0 100,0 100,0
Fonte: Dati Eurostat

Sospinta dalla forte espansione della domanda mondiale, nel 2006 1’economia dell’area ¢ tornata a crescere
a ritmi sostenuti. 11 differenziale nei confronti degli Stati Uniti, che nella media dell’ultimo quinquennio era
risultato pari a un punto percentuale, si ¢ quasi dimezzato. Per il 2007 I’area si manifesta una crescita piu
contenuta con una dinamica dei prezzi sulla quale hanno inciso le tensioni sui mercati delle materie prime e
la fase di moderazione salariale. La tabella che segue mostra alcune delle variabili macroeconomiche piu
interessanti evidenziando per 1’ultimo biennio una crescita positiva seppur contenuta rispetto al boom di
alcune economie mondiali. Le esportazioni crescono ancora e anche per I’Italia i valori indicano un trend
positivo e incoraggiante.

Tabella 16: Dinamiche PIL, importazioni ed esportazioni nei maggiori paesi dell ’area euro (variazioni % annue)

2004 2005 2006 2004 2005 2006 2004 2005 2006

Francia

Spagna 7,0 8.4

Fonte: Relazione Annuale — Banca d’Italia - 2006

La produzione industriale dell’area ha proseguito nella sua tendenza crescente in atto dell’inizio del 2005,
portandosi su livelli superiori.

% IMF, World Economic outlook, October 2007
101 ’aggregato dell’area euro si riferisce alla composizione a tredici paesi
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Sulla scia di questo clima economico internazionale favorevole, la produzione di macchine utensili, nel
2006, ¢ stata di circa 47 miliardi di euro, in crescita del 12,8 per cento rispetto all’anno precedente. I primi
dieci produttori al mondo di macchine utensili coprono circa 1’89,4% dell’intera produzione mondiale. Tra
questi il Giappone ha consolidato il suo primato mondiale tra i Paesi produttori di macchine utensili
aumentando la sua produzione del 14,8% in leggera attenuazione rispetto alla variazione che avevamo
osservato tra il 2004 e il 2005 quando le produzioni nipponiche erano aumentate del 42%. Il Giappone
copre il 22,8% della produzione mondiale di macchine nel 2006. La Germania si conferma secondo
produttore mondiale seppur osservando una crescita inferiore al 4%. Continua a correre invece la macchina
cinese che, dopo il +25% dello scorso anno, nel 2006 presenta una variazione percentuale pari al 36%
proseguendo un trend che dal 1998 al 2006 ha mostrato un incremento pari al 230%, ovvero in euro un
passaggio da 1690 milioni nel 1998 ai 5.573 milioni del 2006.

Figura 3: Principali Paesi produttori di macchine utensili nel 2006 (milioni di euro e A.% sul 2005)

Giappone J10765,9 (+14,8%):

Germania 8182,0 (+3,8%)

Cina 1) 5513.,2 (+35,9%)

Italia J) 4554,0 (+16,4%)

Corea del Sud 32294 (+16,9%)

Taiwan 2939,5 (+7,4%)

USA 2886.4 (/+3,5%)

Svizzera 2261,0 (+6,7%)

Spagna 989,2 (19,4%)

Francia 916,0 (1p,7%)

T T T T T T
0 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 12.000

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

L’Ttalia si conferma al quarto posto con una crescita della produzione pari al 16,4% di gran lunga
superiore a quella raggiunta nell’anno precedente. A seguire troviamo la Corea del Sud che dal settimo
posto ¢ passato al quinto scalzando Taiwan e superando anche gli Stati Uniti che precipitano al settimo
posto. La Corea del Sud raggiunge pertanto i 3.300 milioni di euro nel 2006 con un incremento incredibile
dal 1998 periodo considerato nella figura che segue (+656%).

Figura 4: Dinamica della produzione dei primi 10 Paesi produttori di macchine utensili (1998-20006, variazioni %)
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU
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Dalla figura 7 ¢ possibile osservare le variazioni intervenute negli anni tra il 1998 e il 2006 nei primi dieci
Paesi produttori di macchine utensili. L’unico data negativo ¢ quello relativo agli Stati Uniti che hanno
subito un calo della produzione soprattutto dopo il 2001, toccando il picco negativo peggiore nel 2003.
Nell’ultimo triennio tuttavia, a seguito anche di una favorevole congiuntura economica, la produzione ha
ripreso a crescere anche se permane lontana dai valori della fine degli anni novanta. E’ innegabile il trend
positivo delle economie emergenti quali Taiwan, Corea del Sud che in meno di un decennio hanno visto
crescere esponenzialmente le loro produzioni annue. All’interno dell’intera produzione ¢ utile rimarcare
che la produzione dei Paesi CECIMO'' ha pesato sul totale per il 41,7% (50% nel 2001), mentre quella di
Cina, Giappone, Corea del Sud e Taiwan ha raggiunto il 47,8%, dato quest’ultimo ancora in crescita
rispetto al precedente anno. Pian piano i Paesi asiatici hanno raggiunto e superato le produzioni europee (si
pensi che nel 2001 la loro produzione non superava il 37% sul totale mondiale!). E’ interessante al fine di
aver un quadro piu dettagliato metter in evidenza quello che ¢ stato per il 2006 il peso dei primi dieci paesi
produttori di macchine sul totale della produzione. In tal senso, la figura che segue offre una ripartizione
ben precisa.

Figura 5: Quote sulla produzione dei primi 10 Paesi nel 2006 (% sul totale)

O Giappone B Germania 0O Cina 0 Italia B Corea delSud
O Taiwan B USA 0O Svizzera W Spagna M Francia
48 1% 1,9%

6,1% 22.,8%

6,2%

6,8%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Tra i paesi CECIMO un ruolo di primaria importanza ¢ ricoperto dalla Germania che da sola produce il
41,4% della produzione europea (circa due punti percentuali in meno rispetto allo scorso anno). L’Italia
occupa il secondo posto tra i produttori europei (23,1%). La sua quota percentuale aumenta di circa un
punto percentuale rispetto al 2005. Il terzo importante paese europeo ¢ la Svizzera che produce 1’11,5% del
totale continentale. Le tre nazioni sopra indicate producono da sole i due terzi dell’intero ammontare
prodotto dai paesi CECIMO a testimonianza della loro specializzazione nel settore.

Consideriamo ora un’altra importante variabile ovvero quella relativa al consumo mondiale di macchine
utensili. In valori assoluti il consumo ¢ aumentato del 13% nel 2006 rispetto al 2005. I1 primo consumatore
mondiale continua ad esser il gigante asiatico cinese che assorbe il 22,7% del totale ovvero circa 10.302
milioni di euro su un totale di 45.385 milioni. Per far fronte alla sua enorme domanda interna la Cina
ricorre per il 55% ad importazioni. La sua quota di consumi ¢ aumentata ulteriormente anche nell’anno
considerato tanto che da sola la Cina consuma circa il 75% in piu rispetto ai valori registrati dal secondo
Paese, il Giappone i cui dati in milioni si avvicinano ai 6 mila milioni, in aumento dell’81% rispetto al
periodo precedente. La domanda di mercato nipponico ¢ stata soddisfatta per quasi il 90% dalla produzione
nazionale. Seguono Stati Uniti e Germania che mantengono le posizioni dell’anno precedente, ma vedono
diminuire i loro consumi rispettivamente dell’1,5% e del 6,6%. I consumi crescono sia per Sud Corea che
per Italia, mentre Taiwan che aveva avuto ’anno precedente una flessione nei consumi nell’anno
considerato mostra un incremento del 14,7%. La figura che segue mostra la composizione percentuale dei
primi 10 paesi consumatori di macchine utensili nel mondo. Essi assorbono 1'83,6% del consumo
mondiale, il cui 58,8% ¢ consumato dai paesi asiatici, nell’ordine Cina, Giappone, Sud Corea ¢ Taiwan.

! European Committee for Cooperation of the Machine Tool Industries. CECIMO rappresenta gli interessi delle imprese europee
produttrici di macchine utensili e promuove lo sviluppo del settore della macchina utensile nei campi dell’economia, della tecnologia
e della scienza.I Paesi aderenti sono: Austria, Belgio, Danimarca, Finlandia, Francia, Germania, Italia, Paesi Bassi, Portogallo, Regno
Unito, Repubblica Ceca, Spagna, Svezia, Svizzera e Turchia
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Figura 6: Consumo dei primi 10 Paesi nel 2006 (quote % sul totale)
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Solo il 29,6% viene consumato nei paecsi CECIMO, percentuale ancora in calo. Il consumo ¢ passato dal
42,2% del 2001 a neanche il 30% del totale. Viceversa per Cina, Giappone ¢ Sudest asiatico si ¢ passati
dal 30,7% del 2001 all’attuale 49,1%.

Le esportazioni nel 2006 sono cresciute del 6% raggiungendo i 27.000 milioni di euro. La Germania
diviene il principale esportatore mondiale superando il Giappone che perde alcune delle sue quote e subisce
nell’anno considerato una flessione del 21,7%. L’Italia migliora anche in questo periodo i valori delle sue
esportazioni anche se in milioni di euro ’ammontare risulta poco meno delle meta dei valori esportati dalla
Germania e del Giappone stesso. Ancora buone le performance di Taiwan (+8,9%) e Corea del Sud
(+37,1%) e le esportazioni di Stati Uniti e Cina, rispettivamente in aumento del 37,5% e del 40,1%.
Quest’ultima continua la sua crescita seppur rallentando leggermente rispetto alla performance dello scorso
anno che aveva visto un aumento delle esportazioni del 55,5%.
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Figura 7: Principali paesi esportatori di macchine utensili nel 2006
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Un rapido sguardo al rapporto tra valore delle esportazioni e produzione di macchine utensili permette di
fare alcune riflessioni. In primo luogo, tra i principali esportatori emerge che la Germania tra il 2001 e il
2006 ha visto crescere la sua quota percentuale di esportazioni sulla produzione passando dal 56% al
73%; per contro il Giappone ha subito un trend inverso in quanto la proporzione si ¢ ridotta nel medesimo
periodo sopra considerato dal 72% al 51% attuale. L’Italia, terzo esportatore mondiale, ha accresciuto la
sua quota di esportazioni raggiungendo quasi il 60%. Si mantiene forte 1’orientamento all’export per
Taiwan, valori intorno all’80% e la Svizzera che raggiunge quote percentuali intorno al 89% proprio
nell’ultimo anno considerato. Lo stato cinese mantiene valori molto bassi.

Tabella 17: Rapporto tra export e produzione di macchine utensili (quote %)

2001 2002 2003 2004 2005 2006
Giappone 72,1 86,2 84,9 80,5 74,7 50,9
Germania 55,9 58,4 60,4 63,4 65,1 73,2
Italia 51,2 45,8 47,5 52,5 57,5 58,5
Taiwan 83,4 81,8 79,2 77,9 78,1 79,2
Svizzera 83,9 86,1 86,6 86,5 86,3 88,5
USA 314 46,1 443 38,1 37,6 49,9
Corea del Sud 30,2 26,6 33,2 39,0 33,0 38,7
Cina 11,0 13,4 12,5 13,2 16,1 16,6

Fonte: Dati UCIMU

Prendendo ora in considerazione le importazioni troviamo, come precedentemente accennato, la grande
Cina al primo posto. Quest’ultima consuma il 22,7 del totale mondiale. Seguono a distanza Stati Uniti,
che coprono con le importazioni il 71% dei consumi e Corea del Sud il cui rapporto tra valore delle
importazioni e consumi ¢ di circa il 50%. L’Italia pur aumentando del 15% rispetto all’anno precedente il
suo consumo rimane al sesto posto; si evidenzia per la penisola un rapporto importazioni/consumi pari a
circa il 37%. Vi ¢ poi Taiwan che copre i consumi per il 70% con le importazioni. La Germania, infine,
negli ultimi anni ha mostrato una tendenza a coprire sempre pitti consumi con le importazioni.

Per quanto concerne piu specificatamente 1’Italia , si ritiene opportuno in questo contesto mettere in primis
in evidenza che il settore della meccanica strumentale in generale ¢ stato protagonista di una buona
espansione favorita dalla ripresa del consumo e dall’aumento delle vendite all’estero. Il quadro che emerge
per I’Italia sembra esser positivo, il settore risulta esser trainato dalla congiuntura favorevole anche dei
settori a valle che influenzano inevitabilmente il suo andamento essendo un anello fondamentale nella
catena produttiva di tanti settori manifatturieri. Fattore di successo continua ad essere la propensione alle
esportazioni che costituisce un elemento competitivo discriminante per I’intero comparto (industria
meccanica) al quale il settore appartiene. Cio ¢ evidenziato anche nella figura che segue.
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Figura 8: Andamento valore delle esportazioni (A.% sull ‘anno precedente)
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati IPI

Si evidenziano nella figura sopra gli andamenti sia del settore delle macchine utensili (DK 29.4)che del
settore delle macchine per gli impieghi speciali (DK 29.5), componenti della meccanica strumentale.

Sempre in tema di esportazioni vale la pena sottolineare che nell’ultimo anno i mercati di sbocco per
I’Ttalia sono mutati. La Germania rimane il nostro primo mercato di sbocco, 1’11,6% ¢ infatti destinato al
mercato tedesco, in crescita anche quest’anno. Fattore perd maggiormente positivo ¢ 1’incremento delle
esportazioni verso la Cina (il 9,6% del valore totale) cresciute nel corso del 2006 del 43,1% scavalcando le
esportazioni negli Stati Uniti, in Francia e in Spagna. In ripresa del 48,2% I’export verso la Russia che lo
scorso anno aveva riportato una leggera flessione e quello verso la Polonia (+83%). La figura che segue
evidenzia la distribuzione per aree di sbocco delle esportazioni italiane nel 2006.

Figura 9: Aree di sbocco per le esportazioni italiane nel 2006 (valori %)
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

La componente europea rimane importante per I’export italiano, cresce tuttavia 1’esportazione verso le terre
asiatiche a testimonianza di un maggior grado di internazionalizzazione, integrazione e apertura delle
imprese italiane. Nella tabella che segue si indica la composizione per tipo di macchina delle esportazioni
ed importazioni dell’industria italiana delle macchine utensili nel 2006, distinte tra macchine ad
asportazione ¢ macchine a deformazione. In particolare, nel mercato di queste ultime I’Italia ricopre un
ruolo di leadership di produzione, seguita da Germania, Cina e Giappone.
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Tabella 18: Esportazioni e importazioni per tipologia di macchina nel 2006 (A% 06/05 e peso su totale)

A% A%
Peso su Tot. 06/05 Peso su Tot. 06/05

Macchine utensili che operano con processi non convenzionali 9,8% 19,5%

Foratrici, alesatrici, fresatrici, filettatrici e maschiatrici 11,6% 55,0 6,9% 33,5

Piallatrici, limatrici, macchine per tagliare e rifinire gli ingranaggio, 6.3% 143 4.8% 8.5
segatrici, troncatrici >270 > 070 >

Fu01n‘atr1c1‘e‘forg.1amc¥, .maghf rullatrici, centinatrici, piegatrici, 37.7% 214 14.8% 44
raddrizzatrici, spianatrici,cesoie, punzonatrici, presse

Totale macchine a deformazione 48,0% 15,4 18,5% -0,7

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Infine, non sono di minore importanza i canali di vendita utilizzati nel settore delle macchine utensili sia
sul mercato domestico che all’estero.

Tabella 19: Canali di vendita nel settore delle macchine utensili
(anni 2004 e 2005 — quote %)

Interno Estero Interno Estero
Agenti e rivenditori 51,9% 65,9% 52,0% 61,0%

Fonte: Dati UCIMU

I dati forniti dall’associazione UCIMU relativi agli anni 2004 e 2005 sottolineano il diverso approccio che
viene seguito nel settore per quanto riguarda le vendite nazionali e quelle estere. Sul mercato nazionale
nonostante si prediliga la vendita attraverso agenti e rivenditori, forte ¢ ancora la componente tradizionale
di vendita diretta. All’estero invece si opera tendenzialmente attraverso agenti e rivenditori.

IL PARCO MACCHINE UTENSILI E SISTEMI DI PRODUZIONE DELL’INDUSTRIA ITALIANA

Il grado di innovazione tecnologica dell’industria manifatturiera ¢ uno dei principali indicatori del livello di
competitivita del sistema economico. Le macchine utensili, i robot e i sistemi di automazione sono, infatti,
gli strumenti dai quali ha origine la gran parte dei prodotti. Destinati alla realizzazione di qualsiasi oggetto
in metallo di uso comune, oltre che delle “macchine per fare”, i sistemi per produrre incidono in maniera
determinante sulla qualita della vita dell’uvomo. Lo studio del contenuto tecnologico di un settore &,
pertanto, un buon indicatore della ricchezza e della competitivita di un paese. Al fine di cercare di misurare
lo stato di innovazione dell’industria italiana UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE ha dato luogo alla
quarta edizione dell’indagine decennale sul parco macchine utensili e sistemi di produzione. L’obiettivo
dell’indagine condotta da UCIMU ¢ stato quello di censire il parco macchine utensili installate
nell’industria metalmeccanica al fine di verificare lo stato del contenuto tecnologico del settore. L’indagine
ha portato alla luce ’installato nell’industria al 31 dicembre 2005. Lo studio ha riguardato alcune tipologie
di macchina:

- macchine utensili lavoranti metalli per asportazione;

- macchine utensili lavoranti metalli per deformazione;
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- macchine utensili lavoranti i metalli con tecnologie non convenzionali;
- robot;

- bracci meccanici;

- macchine di misura.

Sono state rilevate per queste tipologie di macchina informazioni circa la quantita, I’anzianita (fino a 5
anni, da 6 a 10, da 11 a 20, oltre 20), il grado di automazione e di integrazione. L’indagine ¢ stata condotta
presso le unita locali, con almeno 20 addetti, delle imprese la cui attivita principale prevede I’utilizzo di
questi mezzi di produzione. L’universo ¢ stato ricavato dall’ultimo Censimento dell’industria e dei servizi
del 2001. Esso comprende 19.445 unita produttive (di cui 2.660 emiliano - romagnole, ovvero il 13,7% del
totale) con circa 1.400.000 addetti (167.000 addetti per I’Emilia Romagna, ovvero 1’11,7%) che sono state
suddivise in classi di addetti: da 20 a 49; da 50 a 99 addetti; da 100 a 199 e da 200 addetti in su.

Tabella 20: Dimensione campione per addetti

Classe di addetti Unita Locali Addetti

Da 50 a 99 3.693 254.306

200 e oltre 1.007 567.592

Fonte: Dati UCIMU

La attivita economiche considerate sono state individuate tenendo in considerazione la classificazione
ATECO 2002. Le 93 attivita sono state aggregate in sei settori, quattro dei quali suddivisi in sottosettori,
per un totale di 21 settori merceologici.

Tabella 21: Stratificazione dell industria metalmeccanica e composizione del campione

Settore 1: Produzione e prima trasformazione metalli

Settore 3: Macchine e materiale meccanico
- Macchine agricole
- Macchine utensili per metalli e robot industriali
- Macchine tessili e abbigliamento
- Macchine alimentari, chimiche, plastiche
- Macchine per le industrie estrattive, edilizie e siderurgiche
- Organi di trasmissione
- Macchine per legno, cuoio, carta
- Altre macchine

Settore 5: Mezzi di trasporto
- Autoveicoli
- Altri mezzi di trasporto

Fonte: Dati UCIMU

Le imprese sono state infine divise per aree territoriali, ovvero: Piemonte, Lombardia, Triveneto, Emilia
Romagna, Centro, Sud e isole.
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Dal censimento effettuato il parco risulta composto da 343.343 macchine (45.762 in Emilia Romagna);
324.520 macchine utensili per la lavorazione dei metalli in senso stretto, 18.823 robot, bracci meccanici e
macchine di misura.

Tabella 22: 1l parco macchine in Italia per tipologia di macchina

Macchine ad asportazione 248.006 72,2%

Macchine utensili non convenzionali 11.142 3,2%

Macchine di misura 5.010 1,5%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU
La distribuzione per aree geografiche delle macchine permette di metter in evidenza e confermare il peso
preponderante delle regioni del Nord in termini di installato e, di conseguenza, il relativo apporto

all’economia per il settore metalmeccanico. La distribuzione ¢ ripartita come mostra la figura seguente.

Figura 10: Distribuzione delle macchine nel 2005
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HEmilla Romagna M Centro M Suc e isole

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Un rapido sguardo ai dati dei passati censimenti effettuati permette di rilevare che la Lombardia, pur
mantenendo la leadership per il numero maggiore di macchine installate, perde progressivamente peso a
favore di aree di industrializzazione piu recente come I’Emilia Romagna e il Triveneto. In aumento la
quota di macchine installate anche al centro e soprattutto nell’area del sud e delle isole, dove la percentuale
passa dal 6,5% del 1996 al 1’11,9% del 2005. Si sottolinea per il Piemonte una perdita percentuale sul
totale rispetto al 1996 (23,6%) dell’8,6%. Si consideri ora la distribuzione per classi dimensionali. Si
osserva in primo luogo che ¢ confermato I’assunto che la quota di macchine utensili installate presso unita
produttive di maggiori dimensioni sia in calo e cid in quanto va sempre piu enfatizzandosi nel sistema
economico italiano I’affidamento della funzione di fabbricazione a unita specializzate di dimensione
intermedia o minore, le quali nell’ultimo decennio stanno progressivamente affinando il livello tecnologico
dei macchinari e dei sistemi di produzione utilizzati. Cio dimostra un fitto scambio di competenze
tecnologiche e di specializzazioni fra diverse dimensioni e tipologie di impresa. Qui di seguito si riporta la
distribuzione del parco macchine per classi dimensionali emerse dai censimenti effettuati nel 1984, 1996 ¢
2005.
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Figura 11: Distribuzione del parco macchine per classi dimensionali aziendali
(anni 1984 — 1996 — 2005)
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati UCIMU

Uno dei cambiamenti maggiormente significativi rilevati dall’indagine ¢ I’incremento di macchine presso
le unita locali produttive di dimensioni piu piccole che sono passate da una percentuale intorno ad un terzo
del totale installato a valori superiori alla meta (52,8%). In netta diminuzione la quota di macchine
installate presso unita con oltre 200 addetti. All’interno della classe che comprende da 50 a 199 addetti si
puo operare un’ulteriore divisione. Al 31 dicembre 2005, infatti, I’installato presso imprese con un numero
di addetti compreso tra i 50 ed i 99 ¢ pari al 20,9%, mentre la percentuale per le imprese con numero di
addetti superiore a 100 addetti e inferiore a 200 ¢ del 12,7%. Cio significa che le imprese con meno di 100
addetti da sole possiedono 73,7% del totale delle macchine installate sul territorio italiano. Appare a questo
punto evidente 1’esistenza di una correlazione tra dimensione di impresa e numero di macchine installate
ogni 100 addetti: le unitd di dimensioni minori sono dotate di 47 macchine, quelle piu grandi di 8,2 (la
media ¢ 23,9). Si evidenzia tuttavia che le grandi imprese, pur avendo un parco macchine ridotto, investono
maggiormente in nuove tecnologie e cio ¢ testimoniato dal fatto che il 46,7% delle macchine di cui sono
dotate tali unita produttive possiedono un controllo numerico. Anche automazione e integrazione trovano il
loro ambito piu favorevole nelle unita di dimensioni maggiori. La quota di macchine singole cala qui al
72,8%, mentre vi¢é massima incidenza di automazione, integrazione meccanica e integrazione informatica.
Per quanto riguarda la regione Emilia Romagna, i dati inerenti le classi dimensionali ricalcano la tendenza
nazionale. Il valore percentuale di installato presso imprese di dimensioni inferiori ¢ addirittura superiore a
quello nazionale, ovvero il 75,3% (56,2% per le imprese con numero di addetti compreso tra 20 a 49 —
52,8% per I’'Italia — 19,1% per le imprese con numero di addetti inferiore a 100 e superiore a 49 — 20,9%
per I'Italia — ).

Un altro indicatore molto interessante ¢ dato dall’eta media del parco macchine (per 1’Italia 10 anni e 5
mesi — 10 anni e sette mesi per I’Emilia Romagna — ) che ¢ diminuita, a livello complessivo, di 5 mesi
rispetto al precedente censimento, a testimonianza di una maggiore tendenza agli investimenti in nuovi
mezzi di produzione delle imprese manifatturiere.

Tabella 23: Tipologia di investimenti dell’industria italiana (quote percentuali sul totale — previsioni per il 2007)

Tipologia di investimento 2003 2004 2005 2006 2007
Razionalizzazione impianti 24% 22% 23% 23% 22%
Allargamento capacita produttiva 28% 33% 32% 32% 36%
Rinnovo impianti 35% 29% 34% 34% 31%
Altri investimenti 13% 16% 11% 11% 11%
Totale 100% 100% 100% 100% 100%

Fonte: Dati ISAE

Il dato generale nasconde tuttavia situazioni per le singole tipologie di macchine abbastanza differenti. Le
macchine ad asportazione hanno assistito negli ultimi trenta anni ad un progressivo ridursi dell’eta media
dai dodici anni e due mesi agli attuali dieci anni e nove mesi; le macchine a deformazione sono passate da
undici anni e cinque mesi a dieci anni e dieci mesi; in questa tipologia rientrano le macchine utensili non
convenzionali che hanno una vita media di sette anni e otto mesi. Per i robot e le macchine di misura
invece la vita media ¢ di cinque anni ¢ 10 mesi. Per questi ultimi non ¢’¢ un dato al 1975. Indicatore del
livello tecnologico del parco macchine installato ¢ 1’incidenza di macchine a controllo numerico sul totale
che, dal 4,2% registrato nel 1984, ¢ cresciuto al 30,6% nel 2005. Nonostante questi dati confortanti resta
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ancora molto basso il livello di automazione e integrazione delle macchine. Ben 1’89% delle macchine
utensili ha una configurazione tradizionale, solo il 4,8% ¢ costituito da macchine dotate di sistemi
automatizzati; il 6,2% delle macchine fan parte di linee integrate e soltanto un esiguo 2,5% fa parte di linee
integrate in termini meccanici o informatici (3,7%).

Nella tabella seguente il totale delle macchine installate suddiviso per macro settori. Il settore dei prodotti
in metallo ¢ quello che da solo possiede il 49,4% delle macchine segue poi il macro settore delle macchine
e materiali meccanici e via di seguito gli altri. Componente preponderante ¢ la tipologia delle macchine ad
asportazione per tutti i macro settori considerati. La percentuale maggiore di queste ultime si registra per le
macchine ed i materiali meccanici.

Tabella 24: Macchine utensili installate per macrosettori

Non .
Asporta Deforma . Macchine
. . convenzio Robot ..
zione zione nali di misura

Prodothilin metallo 49.4% 68,8% 22,1% 4,0% 3.8% 1,3%
Materiale elettrico ed 10,1% 61,4% 30,0% 3,7% 3,0% 1,9%
elettronico
Strumenti di precisione e 2,4% 71,9% 12,8% 7.7% 2,.8% 4,8%

apparecchi di misura

Fonte: Dati UCIMU

Si consideri piu specificamente 1’installato rilevato per il settore Macchine e materiale meccanico. Esso
ricopre il 24,7% del parco totale, composto come illustra la tabella seguente.

Tabella 25: Il parco macchine installate nel settore delle macchine e del materiale meccanico per tipologia di
macchina

Macchine a asportazione 28,8%

Macchine utensili non convenzionali 13,4%

Macchine di misura 23.,4%

Fonte: Dati UCIMU

L’eta media delle macchine di questo settore ¢ la piu elevata tra i settori analizzati, ovvero 11 anni e
mezzo. Il dato riflette scarsi investimenti che sono stati fatti nel corso dei primi anni del 2000. La
composizione del parco macchine vede emergere una percentuale alta di macchine ad asportazione pari
all’84,2%, seguono quelle a deformazione con il 10,3% e percentuali bassissime poi per robot e macchine
di misura. Nonostante 1’anzianita del parco, I’incidenza di macchine a controllo numerico non si discosta
dalla media generale.

Si presenta infine la situazione dell’installato nel settore della produzione delle macchine utensili e robot
industriali.
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Tabella 26: Il parco macchine installate nel settore delle macchine utensili e dei robot industriali per tipologia di

macchina
Macchine a asportazione 88,1% 11 anni e 3 mesi
Macchine utensili non convenzionali 1,4% 8 anni e 9 mesi
Macchine di misura 2,5% 8 anni e 7 mesi

Fonte: Dati UCIMU
La ricerca condotta da UCIMU evidenzia alcuni aspetti fondamentali:
- Le piccole imprese e, in misura minore, quelle medie sono sempre pit protagoniste degli
investimenti in macchine utensili e mezzi di produzione; le grandi imprese invece mantengono un

ruolo preminente nell’assorbimento di sistemi di automazione e nell’integrazione;

- 1l ricorso a tecnologie avanzate (dal CNC ai sistemi di automazione ed integrazione,) si sta
diffondendo in tutti i settori e in tutte le classi di imprese.
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2.1.3. Il contesto locale

Piacenza si colloca in una regione qual ¢ I’Emilia Romagna economicamente molto dinamica e che ha
mostrato negli ultimi 15 anni una dinamica del Pil superiore sia a quella nazionale che a quella aggregata
del Centro-Nord. Componente importante della struttura produttiva della regione risulta essere 1’industria
in senso stretto; in particolare, I’industria meccanica tradizionalmente ricopre un ruolo di primo piano in
Emilia-Romagna attraversando in maniera trasversale tutte le filiere produttive della regione. All’interno
dell’industria meccanica un ruolo importante per la regione ¢ giocato dalla meccanica strumentale'” e dal
settore della macchina utensile.

Tabella 27: Quote % dell’Emilia Romagna sul totale nazionale al 2005

Aziende M.U. 18,5%
Produzione M.U. 22.3%
Export M.U. 24,3%
Addetti M.U. 19,9%

Fonte: Rapporto di settore 2006, UCIMU — 2007

La prima chiara evidenza ¢ che la regione Emilia Romagna ha un peso significativo all’interno del contesto
settoriale nazionale delle macchine utensili: dopo Lombardia (46,0%) ¢ I’area con maggior numero di unita
produttive. Per cio che concerne la percentuale della produzione e il numero di addetti e I’export si colloca
al terzo posto dietro Lombardia, Triveneto e Piemonte. L’importanza del comparto si riscontra anche nel
tessuto dell’industria piacentina con specializzazioni produttive nel settore della meccanica strumentale, e
in particolare in quello delle macchine utensili. Significativi, a tal riguardo, i dati presentati da Ucimu" dai
quali si deduce come le aziende di macchine utensili della provincia di Piacenza abbiano strutture
dimensionali importanti, maggiori della media regionale: nella provincia viene fatturato il 41% del totale
emiliano - romagnolo. Le aziende piacentine incidono per oltre il 33% sull’export. Come si evince dalla
figura'® che segue, le dinamiche della specializzazione produttiva dell’industria piacentina evidenziano un
dato di base positivo: i settori che denotano quozienti di localizzazione' (QL) piu elevati sono anche i
settori a maggiore crescita nell’ultimo ventennio, in particolare prodotti in metallo (QL pari a 1,63),
macchine utensili (1,69), agroalimentare (1,49) e mezzi di trasporto (1,54). Tali settori non solo rivelano
specializzazioni relative superiori ad altri contesti territoriali, ma rappresentano anche i settori leader della
provincia in termini di addetti. Tra i settori di relativa specializzazione a Piacenza, alcuni presentano
quozienti di localizzazione piu elevati rispetto alla media regionale che rispetto alla media nazionale
(mezzi di trasporto) mentre i tradizionali comparti leader locali (macchine utensili, materiali per
costruzioni, agroalimentare) seppure piu specializzati rispetto all’Italia risultano in linea con i valori
dell’Emilia Romagna, strutturalmente vocata a queste tipologie produttive.

2 In questa sede sono considerati nella branca della meccanica strumentale secondo la metodologia seguita da
Confindustria le seguenti categorie di attivita economica:
e  Fabbricazione di macchine per 1’agricoltura e la silvicoltura (Codice Ateco — DK 29.3) comprende:

v" 2931 — fabbricazione di trattori agricoli;

v’ 29.32 - fabbricazione di altre macchine per I’agricoltura e la silvicoltura.
e  Fabbricazione di macchine utensili (Codice Ateco — DK 29.4) comprende:

v’ 29.41 — fabbricazione di macchine utensili elettriche portatili;
v’ 29.42 — fabbricazione di macchine utensili per la metallurgia;

v’ 29.43 — fabbricazione di altre macchine utensili.
e  Fabbricazione di altre macchine per impieghi speciali (Codice Ateco — DK 29.5) comprende:

29.51 — fabbricazione di macchine per la metallurgia;

29.52 — fabbricazione di macchine da miniera, cava e cantiere;

29.53 — fabbricazione di macchine per I’industria alimentare, delle bevande e del tabacco;
29.54 — fabbricazione di macchine per le industri tessili, dell’abbigliamento e del cuoio;
29.55 — fabbricazione di macchine per I’industria della carta e del cartone;

ANANA N NA N

29.56 — fabbricazione di altre macchine per impieghi speciali nca
'3 11 settore della macchina utensili, scenario e prospettive (Piacenza, 20 aprile 2004)
! Per queste considerazioni si fa riferimento a L Industria che cambia — Mappa dell industria piacentina — LEL_Confindustria 2004

' 11 quoziente di localizzazione & una misura della specializzazione settoriale di un dato territorio qualora il valore superi 1’unita, al
contrario se inferiore all’unita indica che I’area non rivela particolari specializzazioni produttive nel settore considerato.
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Figura 12: Il posizionamento dei comparti piacentini
(z = volume sfere = peso % sottosezioni economiche su totale addetti)
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Fonte: L’Industria che cambia — Mappa dell’industria piacentina — LEL Confindustria 2004

Per avere un quadro maggiormente approfondito e valutare le caratteristiche fondamentali per un settore,
quali la struttura e la dinamica produttiva, la specializzazione e la localizzazione delle imprese, da questo
momento in poi si prendono in considerazione i dati Istat relativi agli ultimi Censimenti Industria e Servizi.
In primo luogo ¢ utile osservare il peso del settore della meccanica nella provincia; sono cio¢ presenti 390
imprese (439 unita locali) del settore delle macchine ed apparecchi meccanici (DK29), con 5.270 addetti. 11
peso percentuale del settore in regione in termini di addetti ¢ pari al 4,9% e dello 0,9% in Italia.
Interessante ¢ notare che il numero degli addetti impiegati nel settore rappresenta il 20,1% degli addetti
totali occupati nel manifatturiero (gli addetti del settore a livello regionale rappresentano il 19,7%, mentre a
livello nazionale solo il 12,2% degli occupati nelle attivitda manifatturiere). Da questo banale calcolo si
evince come il dato sugli addetti a Piacenza sia in linea con il valore regionale ma ampiamente superiore
alla media italiana. Le unita locali del settore rappresentano il 14,7% del totale operante nel manifatturiero
in provincia, mentre costituiscono il 6,2% delle unita locali presenti in regione e operanti nel medesimo
settore. Facendo un confronto con la media nazionale, la percentuale di unita locali del settore DK29 sul
totale D nel tessuto industriale piacentino ¢ quasi il doppio (14,7% a Piacenza, 7,9% nel Paese). Questi
dati confermano la specializzazione settoriale presente sul territorio provinciale. Entrando maggiormente
nel dettaglio del settore della meccanica strumentale'®, la tabella che segue indica il peso che le singole
categorie economiche delle macchine utensili (Ateco 29.4), delle macchine per I’agricoltura e la
silvicoltura (Ateco DK 29.3) e delle macchine per impieghi speciali (Ateco 29.5) ricoprono nell’economia
locale.

Tabella 28: Macchine utensili e macchine per impieghi speciali a Piacenza: imprese, unita locali e addetti

Codice Ateco e Categoria economica Imprese Unita locali Addetti
29.3 - Macchine per 1'agricoltura 59 31% 65 30% 216 7%
29.4 - Macchine utensili 50 26% 58 26% 1.370 48%
29.5 - Macchine per impieghi speciali 81 43% 96 44% 1.295 45%
Totale Meccanica Strumentale 190 100% 219 100% 2.881 100%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT, Censimento Industria e Servizi 2001

' In questo sotto paragrafo per la provincia di Piacenza viene contemplato nel settore della meccanica strumentale
anche il settore delle macchine per 1’agricoltura e la silvicoltura (Codice Ateco DK 29.3), in linea con la metodologia
adottata da Confindustria.
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Nella provincia di Piacenza, in base all’ultimo Censimento generale dell’industria e dei servizi del 2001,
per la meccanica strumentale sono state rilevate 190 imprese (¢ 219 unita locali) con 2.881 addetti. Le
imprese piacentine pesano per il 6,4% in regione e per 1'1,1% circa in Italia. E’ pero vero che, se
consideriamo la sola produzione di macchine utensili, le imprese piacentine pesano per circa il 12,5% in
regione e per I’ 1,6% in Italia. Confrontando i dati della tabella precedente con quelli regionali e nazionali,
si vede come, sul totale delle imprese oggetto d’analisi, le imprese produttrici di macchine utensili pesano
per il 26% a Piacenza, per il 26% in Italia e per piu del 13% in Emilia-Romagna. Per quanto riguarda gli
addetti delle stesse imprese, il peso ¢ del 48% a Piacenza, del 21% in Italia e del 15% in regione.

Tabella 29 Peso dei settori delle macchine per I'agricoltura e la silvicoltura (29.3), macchine utensili (29.4) e
macchine per impieghi speciali (29.5) a Piacenza, in Emilia Romagna e in Italia sul totale meccanica strumentale in
termini di addetti e UL

PC ER 1T
Codice Ateco
U.L. Addetti U.L. Addetti U.L. Addetti
29.3 30% 7% 25% 20% 23% 13%
29.4 26% 48% 14% 15% 18% 21%
29.5 44% 45% 61% 65,% 59% 66%
Totale 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

I dati mostrano quindi come la provincia di Piacenza sia forte nel settore della meccanica strumentale,
soprattutto per quel che concerne la produzione di macchine utensili € meno invece con riferimento alle
imprese produttrici di altre macchine per impieghi speciali, comparto che sembra avere un peso inferiore a
quello presente a livello regionale sia in termini di addetti che di unita locali, e alle imprese produttrici di
macchine per 1’agricoltura e la silvicoltura. Per quanto riguarda questo comparto occorre sottolineare la
dinamica negativa che si evidenzia da un rapido confronto dei dati degli ultimi Censimenti dell’Industria e
dei Servizi. Il numero di addetti alle unita locali ha subito una flessione di circa il 67,7% dal 1981 al 2001,
le unita locali nell’arco di un decennio hanno invece subito una riduzione di circa il 10%. Il peso degli
addetti di queste imprese nella provincia nel settore della meccanica strumentale ¢ molto basso (7%)
rispetto agli stessi valori calcolati per I’Emilia Romagna (19,9%) e per I’Italia (13%). Il peso del comparto
per la provincia ¢ dunque molto ridotto. Nella tabella seguente si evidenzia il peso, in termini di addetti,
preponderante del settore delle macchine utensili sul totale dell’industria meccanica a Piacenza con una
percentuale del 26%, percentuale di gran lunga superiore a quella emiliano-romagnola e a quella del Paese.
11 peso del comparto delle aziende produttrici di macchine per impieghi speciali nella provincia piacentina
¢ sostanzialmente simile al peso che ricopre a livello regionale e a livello nazionale. La percentuale del
comparto delle macchine per 1’agricoltura si rivela in linea con il peso nazionale, inferiore invece alla
percentuale regionale.

Tabella 30: Peso dei settori delle macchine per I’agricoltura e la silvicoltura (29.3), macchine utensili (29.4) e
macchine per impieghi speciali (29.5) a Piacenza, in Emilia Romagna e in Italia sul totale industria meccanica
(DK29) e sul totale manifatturiero (D) (addetti)

PC ER IT
Codice Ateco
% su DK29 %su D % su DK29 %su D % su DK29 %su D

29.3 4,1% 0,8% 9,2% 1,8% 5,7% 0,7%
29.4 26,0% 5,2% 7,0% 1,4% 8,7% 1,1%
29.5 24,6% 4,9% 30,1% 5,9% 28,3% 3,4%
4 BRG] 54,7% 10,9% 46,3% 9,1% 42,7% 5,2%
Strumentale

In rosso i valori provinciali che si discostano in maniera rilevante da quelli regionali e nazionali

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Un’analisi della composizione delle unita locali piacentine e il confronto regionale e nazionale per il settore
delle macchine utensili, leader del territorio, conferma la tendenza dei dati emersi dall’esame degli addetti.
Nel territorio provinciale, sul totale delle unita locali di imprese operanti nel settore delle macchine e degli
apparecchi meccanici (DK29), ¢ presente una percentuale superiore al doppio rispetto a quella registrata in
regione e, a livello nazionale, il valore ¢ di poco superiore a quello emiliano-romagnolo. Lo stesso discorso
facciasi anche per il peso della categoria economica suddetta sul totale dell’industria manifatturiera. A
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livello provinciale il valore sfiora quasi il 2% mentre a livello nazionale la percentuale non va oltre lo 0,6%
e sfiora lo 0,8% in Emilia Romagna.

Tabella 31: Peso dei settori delle macchine per I’agricoltura e la silvicoltura (29.3), macchine utensili (29.4) e
macchine per impieghi speciali (29.5) a Piacenza, in Emilia Romagna e in Italia sul totale industria meccanica
(DK29) e sul totale manifatturiero (D) (Unita locali)

PC ER IT
Codice Ateco
% su DK29 %su D % su DK29 %su D % su DK29 %su D

29.3 14,8% 2,2% 12,0% 1,5% 9,7% 0,8%
29.4 13,2% 1,9% 6,6% 0,8% 7,5% 0,6%
29.5 21,9% 3,2% 30,0% 3,8% 24.1% 1,9%
MAGEAICE 49,9% 7,3% 48,6% 6,1% 413% 3,3%
Strumentale

In rosso i valori provinciali che si discostano in maniera rilevante da quelli regionali e nazionali
Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Il settore delle macchine per 1’agricoltura e la silvicoltura presenta valori anomali rispetto a quelli
evidenziati dall’analisi degli addetti. La prima cosa che, infatti, risalta da un rapido confronto tra le due
tabelle ¢ la presenza di una percentuale di unita locali a Piacenza piu alta rispetto a quelle rilevate per la
regione ¢ il Paese e cid in contrapposizione alla percentuale nettamente inferiore del numero di addetti. In
65 unita locali rilevate dall’ultimo Censimento del 2001 sono impiegati 216 addetti, a testimonianza del
fatto che si tratta di aziende con in media 3,3 occupati (4,9 in media nella rilevazione del Censimento del
1991). A fronte di un calo del 9,7% di unita locali tra il 1991 e il 2001, si assiste ad una flessione del 38,5%
dell’occupazione, calo che in regione ¢ stato maggiormente equilibrato, ha cioé toccato una flessione del
18,6% in termini di unita locali e del 17,9% in termini di addetti. Il settore delle macchine per impieghi
speciali ha un peso sul totale DK29 totale in linea con la tendenza nazionale e, anche se in misura
contenuta, leggermente inferiore alla percentuale emiliana. I dati relativi al totale della meccanica
strumentale mostrano valori superiori a quelli nazionali, confermando I’importanza del settore (evidenziata
precedentemente) non solo a livello regionale, ma anche e soprattutto a livello provinciale e, nella
fattispecie, la rilevanza che il settore delle macchine utensili ha nel tessuto industriale locale. Con
riferimento alla media degli addetti del settore della meccanica strumentale e, nello specifico dei comparti
che lo sottendono, risalta fortemente quella delle imprese piacentine produttrici di macchine utensili che
rivelano una media di 24 addetti, mentre la stessa media a livello regionale ¢ di 16 addetti e a livello
nazionale di 15, segno che sul territorio sono localizzate imprese di dimensioni importanti. Lo stesso
calcolo porta ad evidenziare una media addetti che per le aziende produttrici di macchine per 1’agricoltura e
la silvicoltura oscilla tra i3 e i 4 addetti, ovvero la meta di quella nazionale e addirittura un quarto della
media regionale nella medesima categoria economica. Per quanto concerne invece le macchine per
impieghi speciali la media addetti di 13 unita ¢ in linea con quella regionale e nazionale. Il settore delle
macchine utensili e quello delle macchine per impieghi speciali risultano, pertanto, avere un peso maggiore
all’interno del tessuto industriale piacentino.

Volgendo I’attenzione alla struttura delle imprese piacentine ¢ possibile notare che nel settore della
meccanica strumentale prevalgono unita produttive con pochi addetti. A Piacenza, infatti, il 66,2% delle
unita locali impiega da 1 a 9 addetti, il 27,2% da 10 a 49, il 6% da 50 a 249 e solo lo 0,6% piu di 250
addetti.
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Figura 13: Unita locali di imprese (Ateco 29.4 e 29.5) per classe di addetti
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT, Censimento Industria e Servizi

Una rapida occhiata al trend delle unita locali per classi di addetti dal 1971 al 2001 indica una forte crescita
nel numero di unita locali con un ridotto numero di addetti (da 1 a 9). Nel periodo compreso tra il 1991 e il
2001 si assiste ad una variazione positiva delle unita locali con classe di addetti compresa tra 1 e 9 pari al
75,9%; positivo € anche I’aumento delle unita locali con classe di addetti compresa tra 10 e 49 (+61,5).
Variazioni negative emergono, invece per le classi dimensionali con un numero di addetti superiore alle 50
unita. Se vengono considerati gli addetti di imprese per classe di addetti la situazione cambia e permette di
fare alcune constatazioni importanti.

Figura 14: Addetti di imprese (Ateco 29.4+29.5) per classe di addetti
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT, Censimento Industria e Servizi 2001

La dimensione prevalente delle imprese del settore della meccanica strumentale ¢ quella media, infatti il
44.5% pari a 1187 addetti ¢ occupato in unita locali fra 50 e 249 addetti. Tale percentuale aumenta se si
considerano distintamente le varie categorie economiche; si evidenzia che nei settori della fabbricazione di
macchine per la lavorazione del legno e in quelle da miniera, cava e cantiere piu dell’80% degli addetti ¢
occupato in imprese di dimensioni medie.
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Tabella 32: Occupati per classe di addetti per categoria economica (quota %)

1--19 20--49  50--99  100--199 200+ Totale

?9400 - Fabbricaz. r.nacch.me utensili e parti; 13.4% 29.6% 6.2% 0.0% 50.8%  100.0%
installaz., manut. e riparazione

29520 - Fabbricazione di macchine da 10.5% 0.0% 23.1% 66.4% 0.0% 100,0%
miniera, cava e cantiere e loro parti

2954.1 - Costrl}zmne € 1nsta1.la210ne macchine 100,0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 100,0%
tessili, per cucire e loro parti

29550 - Fabbricazione macchine per o o o o o o
'industria della carta e del cartone e D070 D070 V%0 D070 LD

29562 - Fabbncf'az. @ 1ns.ta1. di macchine 37.2% 353% 27.5% 0.0% 0.0% 100,0%
automatiche per l'imballaggio

29564 - Eabbncaz. © 1nstal.. ql rr}acchlne per 9.4% 6.6% 0.0% 84.0% 0.0% 100,0%
la lavorazione del legno e similari

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT, Censimento Industria e Servizi 2001

Nell’ultimo trentennio 1’evoluzione dei settori negli anni mostra numeri molto interessanti relativi alla
dinamica del settore delle macchine utensili. Tra il 1971 e il 2001 I’incremento di addetti registrato ¢ stato
del 227%, nel frattempo le unita locali sono aumentate di 56 unita. La crescita degli addetti ¢ stata costante
anche se ha assunto una rilevanza differente nei diversi decenni; nella fattispecie sono soprattutto gli anni
’70 (+106,9%) e gli anni 90 (+40,8%) a registrare gli incrementi piu cospicui. La crescita degli addetti ¢
stata costante anche se ha assunto una rilevanza differente nei diversi decenni; nella fattispecie sono
soprattutto gli anni *70 (+106,9%) e gli anni 90 (+40,8%) a registrare gli incrementi piu cospicui. La
tendenza risulta contraria per le imprese di altre macchine per impieghi speciali. La variazione degli addetti
registrata per tale comparto tra il 1971 e il 2001, seppur positiva, ¢ sta molto inferiore rispetto a quella
verificatasi in Emilia Romagna (+54,6%) e in Italia (+30,7). Nel periodo compreso tra il 1991 e il 2001 si
osserva, invece, un declino nelle tre aree considerata, segno di una evidente crisi generale del settore.
Tuttavia, ¢ utile osservare che nel complesso la dinamica degli addetti relativi alla meccanica strumentale
nel decennio appena osservato sono aumentati del 3,1%; se dal computo si omette la categoria economica
relativa alle aziende costruttrici di macchine per I’agricoltura e la silvicoltura in quanto ha, nella provincia
emiliana, un peso scarsissimo, 1’aumento percentuale degli addetti ¢ stato dell’8,9%. Il settore delle aziende
costruttrici di altre macchine per impieghi puo essere maggiormente specificato nelle varie categorie
economiche. Come emerge dalla figura sottostante, tra le varie imprese costruttrici di altre macchine per
impieghi speciali, solo la categoria delle imprese per la fabbricazione di macchine automatiche per
I’imballaggio fa registrare nell’ultimo decennio un incremento degli addetti (+204,4%), con una variazione
positiva di 15 unita locali; si regista un leggero incremento (+10,0%) presso le imprese costruttrici di
macchine per la lavorazione del legno. Un incremento superiore al 40% si calcola, invece, per il settore
delle macchine utensili, testimonianza del peso che negli anni il comparto ha via via assunto nella struttura
industriale piacentina.
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Figura 15: Trend 1991-2001 di addetti per categoria economica
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Fonte: Elaborazioni MUSP su dati ISTAT, Censimento Industria e Servizi 1991 — 2001

La tabella 25 mostra il peso degli occupati per ogni categoria economica costituente il comparto della
meccanica strumentale, peso che viene calcolato sia al 1991 che al 2001; sono, inoltre, specificate le
variazioni percentuali che intercorrono tra i due rilevamenti dell’Istat. Tra le variazioni percentuali si
registra, in quasi tutte le categorie economiche, una flessione negativa che supera il piu delle volte il 40%.
Le tre peggiori variazioni sono nell’ordine quella relativa alle imprese che costruiscono macchine per
lavanderie (-60%), le imprese per la fabbricazione di macchine da miniera, cava e cantiere (-52,5%) e le
imprese che fabbricano macchine per la metallurgia (-50%).

Per cid che concerne il peso delle differenti categorie economiche, nel 1991 quelle che avevano il peso
maggiore erano essenzialmente quattro, ovvero le imprese per la costruzione delle macchine utensili
(34,8%), quelle per la fabbricazione di macchine da cava, miniera e cantiere (17,9%), le imprese per la
fabbricazione di macchine per la lavorazione delle materie plastiche (13%) e quelle per la lavorazione del
legno e similari. Da allora al 2001 il trend degli addetti ha fatto si che le percentuali mutassero. In primo
luogo , infatti, si rafforza ulteriormente il peso del settore delle imprese per la fabbricazione di macchine
utensili che copre quasi la meta del totale addetti impiegati nel comparto della meccanica strumentale con
una percentuale del 47,6%, seguono a distanza le imprese costruttrici di macchine per la lavorazione delle
materie plastiche che subiscono un leggero decremento (11,6%) e le imprese per la fabbricazione di
macchine per la lavorazione del legno (11,5%). Da notare il peso che nel corso di un decennio il settore
delle imprese per la fabbricazione di macchine per I’imballaggio ha assunto, raggiungendo una percentuale
del 7,2%, grazie al notevole aumento del numero di addetti occupati in tale categoria economica; sono
infatti passati da 68 unita a 207, segnale che il settore ha assunto nel tessuto imprenditoriale ed industriale
una posizione importante. In negativo si osserva il calo dell’importanza del settore delle imprese per la
fabbricazione di macchine da miniera, cava e cantiere che, sostanzialmente, si dimezza passando dal 17,9%
all’8,3%, pur rimanendo tra le prime quattro categorie economiche piu rilevanti per I’economia piacentina.
Interessante infine € il numero degli addetti alle imprese per la fabbricazione di robot industriali che da 0
passano a 41.

31



Tabella 33: Addetti per categoria economica nel 1991 e nel 2001 (valori assoluti, peso su totale meccanica
strumentale e variazioni percentuali rispetto al periodo precedente)

Peso % Peso % Var.
e ‘91 ‘01 % 01/°91

29321 - Fabbricaz. di altre macchine per agricoltura, silvicoltura 179 6.4% 3.7% -40.2%
e zootecnia

29400 - Fabbricaz. macchine utensili e parti; installaz., manut. e 973 1370 348%  47.6% 40.8%
riparazione

129520 Fabbricazione di macchine da miniera, cava e cantiere e 17.9% 8.3% -52.5%
oro parti

129541 Costruzione e installazione macchine tessili, per cucire e 0.4% 0.2% -40,0%
oro parti

iert(S)ge Fabbricazione macchine per l'industria della carta e del 0.2% 0.2% 16.7%

2’9562 Fabbricaz. e instal. di macchine automatiche per 2.4% 7.2% 204.4%
I'imballaggio

129564 Fabbricaz. e instal. di macchine per la lavorazione del 331 108%  11,5% 10,0%
egno e similari

Totale Meccanica Strumentale 2794 2881 100,0% 100,0% 3,1%

Nota: in grassetto le percentuali piu interessanti

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento industria e Servizi 1991 e 2001

Uno sguardo rapido alla dinamica delle unita locali mostra che la variazione percentuale maggiore tra il
1991 e il 2001 si registra nell’industria delle macchine automatiche per ’imballaggio (+750%) che,
peraltro, assumono anche in termini di unita locali un peso di rilievo nella composizione delle strutture
aziendali piacentine raggiungendo il 7,8% (il peso era solo 1’1,2% nel 1991). Aumenta quasi del doppio il
numero di unita locali nella categoria relativa alle imprese dedicate alla fabbricazione di macchine per la
lavorazione delle materia plastiche (+90%) e sale, conseguentemente, al 9,6% il peso sul totale della
meccanica strumentale. Per il settore delle macchine utensili si sottolinea ulteriormente la sua posizione di
leadership nel comparto con una variazione tra il 1991 e il 2001 del superiore al 75% e un peso che passa
dal 19,5% nel *91 al 26,5% nel 2001. Si dimezza il peso della categoria delle imprese per la fabbricazione
di macchine da miniera, cava e cantiere e quello delle imprese costruttrici di macchine tessili. Si riduce
anche il peso delle macchine per 1’agricoltura anche se in termini di unita locali in misura inferiore rispetto
alla flessione osservata per gli addetti del settore.

Nel complesso, la meccanica strumentale nel periodo preso in esame registra una crescita limitata degli
addetti (+3,1%) ed un incremento delle unita locali pari al 29,6%. Facendo un confronto con il contesto
emiliano romagnolo ¢ possibile osservare la presenza di valori contrari in regione,ovvero le unita locali
calano di quasi il 3% e gli addetti de 12,5%.
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Tabella 34: Unita locali per categoria economica nel 1991 e nel 2001 (valori assoluti, peso su totale meccanica
strumentale e variazioni percentuali rispetto al periodo precedente)

Peso % Peso % Var.
e B ‘91 ‘01 % 01/°91

29321 - Fabbricaz. di altre macchine per agricoltura, silvicoltura 7.7% 7.3% 23.1%
e zootecnia

29400 - Fabbricaz. macchine utensili e parti; installaz., manut. e 195%  265% 75.8%
riparazione

29520 - Fabbricazione di macchine da miniera, cava e cantiere e 7.7% 3.2% -46.2%
loro parti

29541 - Costruzione e installazione macchine tessili, per cucire 2.4% 0.9% -50.0%
e loro parti

i:rSt(S)ge Fabbricazione macchine per l'industria della carta e del 2 0.6% 0.9% 100,0%

2'9562 - Fabbricaz. e instal. di macchine automatiche per 12% 7.8% 750.0%
I'imballaggio

29564 - Fabbricaz. e instal. di macchine per la lavorazione del 47% 4.1% 12,5%
legno e similari

Totale Meccanica Strumentale 100,0% 100,0% 29,6%

Nota: in grassetto le percentuali pil‘l interessanti

Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento industria e Servizi 1991 e 2001

Come gia visto in precedenza, la produzione di macchine utensili ha un ruolo determinante per
I’occupazione settoriale piacentina (1370 addetti, il 48% del totale). Il restante 52% circa degli addetti ¢
ripartito in imprese, tipicamente di piu piccole dimensioni ma non solo, produttrici di macchine speciali
(45%) e in imprese per la fabbricazione di macchine per 1’agricoltura e la silvicoltura (7%). In particolare,
quasi il 13% ¢ occupato in imprese che producono macchine per la lavorazione delle materie plastiche (17
imprese in tutta la provincia, con una media di 20 addetti per impresa), un valore molto simile in imprese
aventi come attivita principale la fabbricazione di macchine utili alla lavorazione del legno (8 imprese, con
un’elevatissima media di addetti per impresa), il 9% in imprese di fabbricazione di macchine da miniera,
cava e cantiere e 1’8% in imprese costruttrici di macchine per I’imballaggio.

La tabella che segue effettua un confronto tra la provincia piacentina, la regione e I’Italia, al fine di
verificare quali siano le tre categorie che hanno il maggiore peso per ogni area d’indagine in base al
numero degli addetti. La tabella mette in luce alcune rilevanti differenze tra Piacenza e le aree di contesto
analizzate.
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Tabella 35: Le tre tipologie di imprese piu rilevanti per numero di addetti nella meccanica strumentale

PIACENZA EMILIA-ROMAGNA ITALIA
Macchine utensili Macchine per I’imballaggio Macchine utensili
(51%) (24%) (24%)
Macchine per lavorazione . - Macchine per la lavorazione
. Macchine utensili .
della plastica (19%) della plastica
(13%) " (18%)
Macchine per lavorazione Macchine per lavorazione Macchine per lavorazione
del legno dei prodotti alimentari dei prodotti alimentari
(12%) (18%) (10%)

Nota: le % rappresentano il peso degli addetti di imprese della singola categoria sul tot. Ateco 29.4 ¢ 29.5
Fonte: Elaborazioni MUSP su dati Istat, Censimento Industria e Servizi 2001

Innanzitutto in Emilia-Romagna le imprese produttrici di macchine utensili non sono le piu importanti del
settore in base al numero di addetti occupati (sono invece le imprese costruttrici di macchine per
I’imballaggio ad occupare un maggior numero di addetti, 9.658 nel 2001) ed anche in Italia esse hanno un
peso molto meno significativo (24%, con 52.060 addetti) rispetto alla provincia piacentina. Sia in regione
che in Italia le aziende che hanno per oggetto la produzione di macchine per la lavorazione dei prodotti
alimentari, delle bevande e del tabacco rientrano tra le prime tre tipologie di imprese per addetti occupati
(18%, con 7.245 addetti, in Emilia-Romagna e 10%, con 23.212 addetti, in Italia), a Piacenza tali imprese
non occupano invece piu di 40 addetti, corrispondenti a neanche il 2% degli addetti del settore. Vi sono poi
altre rilevanti differenziazioni: le imprese costruttrici di macchine per la lavorazione del legno, che a
Piacenza occupano oltre 330 addetti, in regione e a livello nazionale hanno uno scarso peso,
rispettivamente del 6% e del 4%; le macchine automatiche per gli imballaggi rappresentano il prodotto
offerto da ben il 24% delle aziende del settore in regione, a Piacenza ed in Italia questa percentuale si
aggira intorno all’8%. La struttura industriale piacentina sembra allinearsi con la tendenza in atto anche sul
territorio regionale del consolidamento dell’industria delle macchine automatiche per I’imballaggio, settore
che in regione rappresenta la tipologia di industria piu rilevante in termini di addetti. La meccanica
strumentale come visto dall’analisi effettuata attraverso 1’ausilio dei dati ISTAT relativi ai Censimenti
dell’industria e dei servizi evidenziano, pertanto, una forte specializzazione settoriale che si concretizza in
particolare con I’industria delle imprese produttrici di macchine utensili, categoria economica che
caratterizza il tessuto industriale locale.
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2.2. Il sistema competitivo settoriale

La corrente sezione ha I’intento di descrivere il sistema competitivo delle imprese produttrici di macchine
utensili e, piu in generale, della meccanica strumentale. In particolare, si vuole qui cercare di soffermare
I’attenzione su quelle che possono essere considerate le dinamiche micro-economiche e aziendali,
integrando 1 dati strutturali e congiunturali di tipo quantitativo anche con considerazione a maggior
caratterizzazione qualitativa. E infatti sempre bene coniugare un approccio statistico-descrittivo con un
altro di valutazioni delle percezioni degli operatori aziendali e degli stakeholders territoriali (associazioni
di categoria, istituzioni, etc). Tanto piu che la finalita principale del presente Obiettivo Realizzativo (OR7)
¢ quella di valutare I’impatto di possibili soluzioni innovative per il sistema competitivo, definibile non
solo dal quadro settoriale ma anche dal territorio di riferimento. E’ rilevante percio descrivere con la
massima accuratezza il panorama competitivo delle imprese del comparto in questione, cercando di
utilizzare delle chiavi di lettura e di analisi in grado di far emergere i reali fabbisogni dello stesso, in
un’ottica non statica, ma prospettica.

Per tali motivi, in questa sezione ci si dota di strumenti quali un’indagine esplorativa presso un campione
di referenti aziendali rappresentativi di alcune tra le piu rilevanti aziende del settore (2.2.1 Check up
aziendale presso le imprese leader), cosi come un’analisi dei bilanci aziendali per le imprese regionali e
per le 500 migliori imprese nazionali (2.2.2 Le performance del settore), al fine di rappresentare poi un
modello di interpretazione sintetica delle scelte strategiche fondamentali che le singole imprese della
meccanica strumentale dovrebbero tenere in considerazione per ottenere vantaggi competitivi nei propri
ambiti concorrenziali (2.2.3 Le variabili strategiche per la competizione settoriale).

2.2.1. Un check-up aziendale per le imprese leader

Nel presente paragrafo vengono sintetizzati i risultati piu significativi dell’indagine esplorativa condotta
dal Laboratorio Musp durante i primi due anni di attivita (2006-2007) su un campione delle piu importanti
aziende italiane produttrici di macchine utensili, localizzate nelle regioni dell’Emilia Romagna, della
Lombardia e del Piemonte (aree in cui si concentra il maggior numero di imprese del settore). Sono state
condotte interviste dirette con i principali referenti aziendali e redatti questionari strutturati di natura
quanti-qualitativa. La scelta fondamentale dell’indagine ¢ stata quella di analizzare le imprese leader del
settore per addetti (una media di circa 140 addetti per azienda) e fatturato (nettamente superiore alla media
del settore). Di conseguenza, il campione delle aziende selezionate'” non deriva da un processo di
stratificazione che rispecchia le caratteristiche complessive delle imprese dell’universo, ma
dall’identificazione, supportata dell’associazione di categoria Ucimu, delle aziende piu rilevanti.

L’obiettivo dell’indagine empirica qui presentata ¢ duplice:

1. analizzare le caratteristiche principali dell’attivita produttiva e il sistema competitivo delle
imprese “eccellenti” nella produzione di macchine utensili;

2. identificare nuovi scenari competitivi per le imprese del settore, con una particolare enfasi sullo
sviluppo di nuovi modelli di tipo organizzativo -che emergono in particolare dai documenti
strategici europei-, e vagliarne la fattibilita, in primis attraverso le percezioni degli operatori.

In particolare, le principali tematiche indagate sono state:

- informazioni generali sull’impresa e sulle caratteristiche dell’attivita produttiva: ragione
sociale, forma giuridica, anno di costituzione, forma di gestione aziendale, stock ed
evoluzione fatturato e addetti, struttura organizzativa interna per funzioni aziendali, titolo
di studio e tipo di inquadramento, attivita realizzata dall’azienda, ricerca e innovazione
tecnologica, etc.;

- sistema e forze competitive del settore (spesso di segmenti e nicchie di mercato di
appartenenza): definizione di settore, analisi della concorrenza, fornitori e sub-fornitori,

7 11 campione di aziende selezionate rimane tuttavia numericamente limitato rispetto all’universo di riferimento,
I’indagine deve essere percio valutata principalmente come elaborazione di sintesi di numerosi case studies piuttosto
che avere vera e propria accezione statistica.
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mercati di riferimento ed analisi della domanda, soggetti terzi ed aspetti di natura
finanziaria;

- scenari evolutivi e new business models: analisi swot, con focus su:
e produzione, tecnologia e servizi informativi,
e aspetti finanziari,
e aspetti giuridico-contrattualistici,
e dinamiche competitive,
e ripercussioni sulla domanda (clientela).

Si riportino di seguito alcuni dati significativi emersi dall’indagine, nel paragrafo II.3 verranno
approfondite con maggiore dettaglio le informazioni recepite ritenute fondamentali nella definizione delle
variabili strategiche di riferimento per i business aziendali.

Circa il 50% delle aziende indagate fa parte di un gruppo internazionale che opera nel medesimo settore.
La gestione ordinaria ¢ affidata nell’80% dei casi a un manager, per il 20% al titolare dell’azienda. Se si
analizza la tipologia di inquadramento degli addetti, figure operaie e di tipo impiegatizio rappresentano in
media insieme quasi il 90% degli occupati complessivi. In particolare, si registra una presenza di operai
specializzati nell’ordine di uno ogni quattro dipendenti. Il livello di istruzione prevalente ¢ quello di scuola
media secondaria (50% circa), mentre ¢ ancora rilevante la presenza di occupati con titolo di scuola di tipo
inferiore. Nonostante gli ultimi cinque o sei anni non abbiano registrato indicatori di fatturato e redditivita
di eccellenza, i risultati di forte ripresa degli ultimi due anni (2006 e, soprattutto, 2007) fanno si che gli
operatori appaiano fiduciosi.

Le imprese del campione operano prevalentemente con posizioni di leadership in nicchie di mercato
appartenenti a segmenti diversificati: si passa dai centri di lavoro a 4-5 assi, alle macchine laser ad alta
potenza, a macchine per la marcatura e la deformazione di superfici, fino ai sistemi integrati. I settori ai
quali vengono destinate le produzioni sono principalmente I’automotive, I’aerospace, la stampistica e la
meccanica generale. Spesso si tratta di aziende clienti con produzioni ad elevato contenuto tecnologico e
alla continua ricerca di innovazioni e miglioramento delle prestazioni. Di fronte alla concorrenza
aggressiva di imprese e gruppi del Far East e al conseguente fuoriuscire dal mercato delle aziende meno
competitive, si assiste a fenomeni rilevanti di concentrazione. In riferimento alla localizzazione delle
principali imprese concorrenti, spicca una forte presenza di grandi gruppi giapponesi con alto numero di
addetti e importanti capacita finanziarie (Amada, Makino, Mazak, Mori Seiki). Forte ¢ la presenza anche di
imprese tedesche (DMG, Heller, Trumpf), in misura minore si registra la concorrenza delle aziende
svizzere (Bystronic, Nikon) e francesi (Forest, Technifor).

L’incidenza dei costi fissi'® sul totale del fatturato & stimata in media intorno al 30% (importante il peso
delle esternalizzazione di attivitd “no core”). Dal campione indagato emerge come la ripartizione delle
imprese in base alla localizzazione dei fornitori risulti molto eterogenea. La componente locale fornisce
circa un terzo degli approvvigionamenti. La quota di imprese localizzate fuori dal contesto italiano pesa
soprattutto in riferimento agli acquisti di software e componenti informatiche ed elettroniche. In generale,
il peso percentuale del costo della subfornitura sul fatturato ¢ di circa il 32%. Vi ¢ una forte tendenza a
mantenere in azienda solo le attivitd ad elevato valore aggiunto (progettazione, assemblaggio, post-
vendita). Si afferma sempre con maggiore forza I’importanza della gestione dei servizi correlati alla
vendita (dalla manutenzione, alla formazione del personale addetto alla conduzione della macchina, allo
studio congiunto di soluzioni tecnologiche piu avanzate), che costituiscono per 1’azienda un valore
aggiunto importante e registrano un peso sul fatturato in continua ascesa.

L’orientamento al cliente ¢ il focus principale della politica delle aziende del settore. Sono infatti i clienti a
giocare un ruolo determinante nell’indirizzare il produttore verso la ricerca di soluzioni nuove, verso lo
studio di materiali innovativi e una maggiore affidabilita dei macchinari. L’ingresso di nuovi produttori, in
particolare delle economie emergenti (Sud Corea e Taiwan), ha acutizzato fortemente, rispetto ai decenni

'8 Si definiscono fissi quei costi il cui ammontare rimane immutato (entro certi limiti) al variare del volume della
produzione, nella fattispecie: ammortamenti, spese tecniche ed industriali, spese amministrative e del personale,
assicurazioni, telefonia, mensa, gestione rifiuti, leasing e noleggi operativi di attrezzature ed autovetture, riscaldamento
ed energia elettrica, etc.
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scorsi, anche la concorrenza sui prezzi, in particolare sulle macchine standard. Trovandosi ormai in una
fase di maturita del ciclo di vita, il settore non € caratterizzato da innovazioni radicali e le conoscenze
tecniche sono diffuse. Si registra una scarsa propensione alla brevettazione'®, spesso motivata da una scarsa
fiducia negli iter procedurali di tutela e vista pitt come un costo che come una possibile fonte di tutela
economica. In particolare, il sistema nazionale di protezione marchi e brevetti viene considerato
scarsamente efficiente e i sistemi di protezione internazionali vengono scarsamente utilizzati. Al contrario,
1 piu rilevanti concorrenti stranieri hanno invece formalizzate strategie di tutela delle proprie innovazioni,
finalizzate spesso a veri e propri business aziendali. Per tali operatori si registrano distinte divisioni
d’impresa specializzate nella protezione del know-how e delle innovazioni sviluppate da uffici tecnici e
R&D -comprese quelle non adottate direttamente dall’azienda nella fase produttiva-, demandando poi in
modo sistematico ad aree o studi legali il compito di tutelare con ogni mezzo (esigendo risarcimenti
pecuniari quando dovuti) il rispetto dei diritti di esclusivita derivanti dalle pratiche brevettuali.

' Per un approfondimento si rimandi al Report 8.1 inerente I’ Obiettivo Realizzativo 8.
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2.2.2. Le performance del settore

Al fine di determinare lo stato di salute delle imprese del settore, nel presente paragrafo vengono presi in
esame i principali indicatori di bilancio aziendale, con il massimo livello di aggiornamento (bilanci inerenti
I’esercizio 2006, redatti e depositati nel 2007) e tenendo sotto osservazione 1’andamento prevalente degli
stessi nel corso dell’ultimo decennio. Dando continuita a quanto intrapreso nel corso del primo anno di
attivita, il Laboratorio vuole porre le basi per una forma di osservatorio privilegiato delle dinamiche
contabili aziendali, utile sia ai fini di una valutazione interna il piu possibile esaustiva del panorama
settoriale, che per colmare una carenza di tipo informativo che partner e aziende consorziate potrebbero
registrare.

Attraverso la banca dati AIDA?® del Gruppo Bureau Van Dijk, ¢ stato selezionato un campione di 242
imprese, altamente rilevanti per I’universo regionale di riferimento. Le aziende prese in esame:

e hanno sede legale nel territorio della regione Emilia-Romagna;

e svolgono attivitd produttiva classificata come Ateco 29.4 ovvero come “fabbricazione,
installazione, riparazione e manutenzione di macchine utensili ed accessori, escluse le parti
intercambiabili”;

e sono imprese per le quali la banca dati AIDA dispone di bilancio informatizzato, relativo all’anno
di esercizio 2006.

Inoltre, ad integrazione della metodologia applicata I’anno precedente, vengono presi in esame anche i
bilanci delle 500 piu rilevanti aziende nazionali del settore (Ateco 29.4), dove per identificare la maggiore
rilevanza delle imprese si utilizza, come criterio definitorio, il valore del fatturato dell’ultimo esercizio
(2006). In questo modo ¢ possibile effettuare un raffronto tra le principali indicazioni derivanti
dall’elaborazione dei dati contabili delle imprese del comparto regionale con le evidenze mostrate
dall’analisi dei bilanci delle piu importanti aziende nazionali del settore.

Affinché la lettura degli indicatori seguenti sia effettuata tenendo conto delle valutazioni di contesto, in
particolar modo della significativita del comparto “macchine utensili” nei differenti ambiti territoriali di
riferimento (Emilia Romagna e Italia), si sintetizzino nelle seguenti due tabelle alcune informazioni di tipo
strutturale.

Tabella 36: Addetti e imprese di manifattura, meccanica e imprese produttrici di macchine utensili in Italia ed Emilia-
Romagna (valori assoluti approssimati e valori % per riga)

MANIFATTURA  MECCANICA hgﬁ,%%ggf
Addetti Italia in migliaia (%) 5.000 (100%) 600 (12,3%) 50 (1,1%)
Addetti Emilia-Romagna in migl. (%) 500 (100%) 100 (19,7%) 7 (1,4%)
Imprese Italia in migliaia. (%) 550 (100%) 40 (7,7%) 3 (0,6%)
Imprese Emilia-Romagna in migliaia. (%) 50 (100%) 6 (12,5%) 0,5 (0,8%)

Fonte: Istat, Censimento Generale Industria e Servizi

20 Analisi Informatizzata Delle Aziende
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Tabella 37: Dimensione media di impresa, manifattura e macchine utensili (addetti/imprese)

DIMENSIONE MEDIA di IMPRESA ITALIANA
MANIFATTURA MACCHINE UTENSILI
8, 29 addetti 14,96 addetti

Fonte: Istat, Censimento Generale Industria e Servizi
E bene anche avere sotto controllo il quadro congiunturale del comparto, nonché I’andamento dei principali
indicatori macroeconomici per gli ultimi anni. I dati derivanti dall’analisi dei bilanci, sia se riferiti
all’esercizio 2006 sia agli esercizi dell’ultimo decennio, risentono infatti di alcuni andamenti complessivi
del settore, aventi valenza non solo nazionali. A tal proposito, si osservi il BOX di seguito.

FOCUS BOX:
Il quadro congiunturale
Produzione e consumo di macchine utensili registrano una crescita (ormai dal 2003/2004).

Negli ultimi dieci anni, la produzione cinese ¢ passata dal 4,6% all’11,8% del totale mondiale; la quota
Cecimo cala dal 46,7% al 41,7%.

Ranking produzione: Giappone, Germania, Cina e Italia (prima con la Germania per le macchine a
deformazione).

Ranking consumo: Cina, Giappone, Usa e Corea del Sud.
In Italia, I’export pesa per quasi il 60% sulla produzione (di cui un terzo verso Paesi Euro).

Distribuzione geografica produzione: Lombardia (46%), Triveneto (17,7%), Emilia Romagna (18,5%) e
Piemonte (11,3%).

Ordinativi: nel periodo luglio-settembre *07 hanno registrato un incremento del 13,6% rispetto allo stesso
periodo del 06 (ma ¢ in rallentamento la domanda nazionale).

A premessa, si rimarchino alcune evidenze gia emerse nel corso delle analisi del precedente anno di attivita
del Laboratorio, aventi a riferimento i dati inerenti 1’anno di costituzione delle aziende costruttrici di
macchine presenti oggi sul mercato. Si osserva come, in media, la regione presenti una struttura
imprenditoriale abbastanza datata, almeno avendo come benchmark il contesto nazionale. Tale indicazione
potrebbe derivare da antitetiche tipologie di argomentazioni. Le aziende localizzate in regione potrebbero
infatti avere strutture solide e gestioni efficienti (come pare dall’analisi dei bilanci), che ha fatto si che esse
siano fuoriuscite piu difficilmente dal mercato ovvero, al contrario, potrebbero essere poco rilevanti i tassi
di natalita recenti (si registra come scarsamente rilevante la quota di imprese avente meno di cinque anni di
vita). A differenza del contesto regionale, il territorio piacentino rileva invece una quota di oltre il 10% in
imprese costituite da meno di cinque anni.

Con il grafico seguente, si studia nel dettaglio I’indicatore ROI, dato dal rapporto tra il risultato operativo e
il capitale investito®'. Esso esprime la redditivita del capitale investito intesa come risultato dell’attivita
operativa dell’impresa. Dal valore che esso esprime possono essere tratte utili indicazioni sull’efficienza
dell’area operativa della gestione. Vengono messi a confronto i risultati delle imprese del comparto
localizzate in Italia, in regione Emilia-Romagna e all’interno della provincia di Piacenza. Ne esce un
quadro differenziato, in cui il panorama imprenditoriale piacentino si mostra maggiormente capace di
trasformare in redditivita i capitali investiti. Quasi il 63 per cento delle imprese piacentine registra un ROI
superiore all’8%, oltre 1’80 per cento un ROI maggiore del 5% (meno del 75 per cento in Italia, meno
dell’80% in Emilia-Romagna). Se raffrontate al contesto nazionale, i dati registrano inoltre una maggiore
redditivita del capitale investito per le imprese regionali.

2! Nel dettaglio, la banca dati Aida aggrega nel capitale investito le seguenti voci di bilancio: patrimonio netto totale,
obbligazioni, obbligazioni oltre, debiti vs soci per finanziamenti, debiti vs soci per finanziamenti oltre, debiti vs
banche, debiti vs banche oltre, debiti vs altri finanziatori, debiti vs altri finanziatori oltre.
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Figura 16: ROI (Return on Investment) per classi %, Italia, Emilia-Romagna, Piacenza (valori % su totale imprese)

Ateco: 29.4 Fabbricazione di macchine utensili
Bilancio: 2006
Aziende indagate: Italia: 1.035; Emilia-Romagna: 173;
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Nella tabella di seguito vengono invece dettagliati i dati dell’indicatore ROI per il contesto regionale,
specificando i risultati delle singole province. Il sistema locale piacentino si conferma per 1’efficienza della
sua attivita operativa. Tra le aree di maggiore significativita rispetto al numero di unita del comparto
localizzate, Piacenza ¢ quella che registra gli indicatori medi percentuali piu elevati.

Tabella 38: ROI (Return on Investment) per classi % e provincia dell’ Emilia-Romagna (valori % su totale imprese)

Ateco: 29.4 Fabbricazione di macchine utensili
Bilancio: 2006
Aziende indagate: Emilia-Romagna: 173

ROI - Return on Investment (%)
<2% |Da2a5%|Da5a8%| >8% Totale
Bologna 8,33% 2,08%| 22.92%| 66,67%|  100%
Ferrara 20,00%|  20,00% 0,00%| 60,00%|  100%
Forli 0,00%|  20,00% 0,00%| 80,00% 100%
Modena 14,58%| 10,42%| 22,92%| 52,08% 100%
Piacenza 10,71% 714%|  17,86%| 64,29%|  100%
Parma 8,33% 8,33% 8,33%| 75,00%|  100%
Ravenna 33,33% 0,00%| 33,33%| 33,33%|  100%
Reggio Emilia 33,33% 0,00% 8,33%| 58,33% 100%
Rimini 21,43% 7,14% 7.14%)| 64,29% 100%
Emilia-Romagna 13,71% 6,86%| 17,71%| 61,71%| 100%

Si analizzino ora i pil importanti indicatori di bilancio, fruendo della metodologia del “bilancio somma”?,

al fine di descrivere I’evoluzione economico-finanziaria delle imprese regionali di produzione di macchine
utensili. Nei commenti alle figure, ove necessario, si enfatizzeranno le differenziazioni rispetto agli

2 Per “bilancio somma” si intende che le voci dello stato patrimoniale e del conto economico di ciascun
raggruppamento di imprese vengono sommate come se si trattasse di un’unica impresa.
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indicatori elaborati per le cinquecento piu rilevanti imprese nazionali del comparto. A seguire, in fondo al
paragrafo, si evidenzieranno con una tabella le comparazione tra i principali indicatori per la regione e il
contesto nazionale.

Si sottolinei come I’enucleazione di questi “indicatori medi” per gli anni che vanno dal 1999 al 2006 debba
essere presa in considerazione con mero riferimento alle linee tendenziali, in quanto -specialmente per gli
anni meno recenti- i bilanci del campione a disposizione della banca dati sono meno numerosi.
Ciononostante, trend e quadro complessivo prevalenti che ne emergono sono in piena coerenza con quanto
rilevato dall’analisi dei dati congiunturali e quanto espresso nel corso di indagini e focus a imprenditori e
referenti aziendali.

BOX - I criteri definitori del campione

Ateco: 29.4 Fabbricazione di macchine utensili

Bilanci: ‘99-°06

Aziende indagate: localizzazione in Emilia-Romagna: n° 242
imprese

Sempre con riferimento all’indicatore di redditivita dell’attivita caratteristica” (ROI), possiamo affermare
che i risultati regionali sono in continuo miglioramento dal 2003. A differenza proprio dell’anno “boa”, i
valori percentuali del rapporto tra risultato operativo e capitale investito registrati dalla regione Emilia-
Romagna sono stati dal 1999 continuativamente migliori rispetto a quelli dell’Italia. Segno della eccellente
efficienza operativa delle imprese regionali produttrici di macchine utensili. In generale, si riduce il
differenziale rispetto ai ROI estremamente elevati di fine anni novanta (in cui si registravano indicatori
intorno al 20%).

Mantenendo il focus d’analisi sugli indicatori di redditivita, ad integrazione di quanto visto per il ROI, si
valuti l'efficienza delle aziende regionali nel governare il proprio capitale investito, indipendentemente
dalle modalita di finanziamento. Il ROA (Return On Assets) ¢ un indicatore della economicita della
gestione caratteristica. Esso viene influenzato dal tasso di crescita dei nuovi investimenti e dal grado di
ammortamento. Calcolato qui come rapporto tra il risultato operativo e il totale attivo, nel grafico seguente
esso mostra una sensibile crescita negli ultimi anni, attestandosi intorno al 7%. Si tenga presente che nel
valore del totale attivo si includono indirettamente sia i debiti che 1’equity (capitale privato, come le
partecipazioni azionarie), motivo per cui il ROA risulta piu basso del ROI, valutando I’efficienza
dell’azienda nel convertire i capitali introitati complessivamente in redditivita.

Figura 17: Trend ROI (Return on Investment) 1999-2006
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Figura 18: Trend ROA (Return on Assets) 1999-2006
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La relazione intercorrente fra il reddito di esercizio e le risorse finanziarie conferite a titolo di mezzi propri
¢ rilevata dal ROE (Return On Equita), il cui andamento negli anni presi in esame permette di effettuare un
ragionamento sulla redditivita complessiva dei mezzi propri. Esiste una chiara componente soggettiva nella
valutazione di questo indicatore, in quanto per I’imprenditore vale per prima cosa il confronto con i
rendimenti sperati € con i rendimenti di investimenti di tipo alternativo. Il confronto con le performance
delle 500 aziende piu rilevanti del contesto settoriale nazionale risulta ancora una volta favorevole al
territorio regionale, il quale registra un ROE medio al 2006 superiore di oltre due punti percentuali. Il trend
¢, anche in questo caso, in continua ascesa a partire dalla fase congiunturale negativa degli anni 2001-2003.

Figura 19: Trend ROE (Return on Equity) 1999-2006
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Continuando con ’analisi degli indicatori di redditivita, si mostra I’andamento, nel lasso di tempo preso in
esame, del ROS (Return On Sales). Questo indicatore esprime la redditivita delle vendite (rapporto tra
risultato operativo e ricavi netti). Qui i differenziali rispetto al contesto nazionale sono meno evidenti (dato
medio top 500 Italia al 2006: 5,88%) e appare confermato ’andamento registrato per gli altri indicatori,
con un calo evidente dei margini fino al 2003 e un’inversione di tendenza negli anni a noi piu recenti.
Dobbiamo sottolineare come questo indicatore sia diretta espressione dei legami tra prezzi di vendita,
volumi e costi operativi, dato il fatturato netto realizzato. Esso contribuisce infatti a determinare il livello
del ROA, prima analizzato, ¢ tende a variare notevolmente a seconda del settore di appartenenza (non &
quindi identificabile un valor medio per 1’intera manifattura).

Figura 20: Trend ROS (Return on Sales) 1999-2006
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Nel grafico seguente si mostra il rapporto % tra I’Ebitda (Earnings Before Interest, Taxes, Depreciation
and Amortization) o MOL (margine operativo lordo) e le vendite. Si evidenzia ancora una volta la capacita
reddittuale dell’azienda rispetto la sua gestione caratteristica (al lordo di gestione finanziaria, tasse,
deprezzamenti e ammortamenti).

Figura 21: Trend Ebitda su vendite 1999-2006
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Con lo stesso criterio, 1’indice di rotazione del capitale investito ci indica il numero di volte in cui il
capitale investito (attivo netto) ruota per effetto delle vendite. Esso permette anche di validare quanto
emerso dall’analisi del ROI. Un ROI non elevato (non quanto da noi rilevato) potrebbe infatti essere
causato dal basso livello della rotazione del capitale investito, con il conseguente significati che
occorrerebbe intervenire per aumentare la capacita produttiva in parte non utilizzata. L’indicatore mette
infatti in relazione il volume delle vendite con le dimensioni aziendali, espresse dalla media delle attivita.
Esso ha un duplice significato, economico e finanziario, in quanto il numeratore esprime un risultato
economico (i ricavi delle vendite o prestazioni) e il denominatore esprime invece I’importo dei capitale
investito alla data dell’analisi. Da un punto di vista finanziario, I’indice di rotazione esprime la velocita di
ritorno, tramite le vendite, dei capitali (liquidita, crediti, rimanenze, immobilizzazioni ecc.) investiti nella
gestione. Da un punto di vista economico I’indice riflette I’efficienza delle scelte in termini di sfruttamento
della capacita produttiva (politica delle scorte, crediti verso la clientela) e delle scelte di struttura
produttiva. Il tasso di rotazione del capitale investito qui registrato appare abbastanza soddisfacente,
risultando superiore all’unita.

Figura 22: Trend indice di rotazione del capitale investito 1999-2006
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Si cerchi ora di valutare la produttivita aziendale, attraverso il confronto tra la quantita di output ottenuto
(in questo caso il valore aggiunto) in relazione alle risorse impiegate per ottenerlo (in questo caso il numero
di dipendenti). Il valore aggiunto pro-capite ¢ un indicatore di efficienza dell’impiego dei fattori produttivi,
per cui risulta molto utile 1’analisi del trend. Il grafico mostra molto chiaramente come, dopo una fase di
crescita dal 2002 al 2004, la produttivitd sembra ora assestarsi su valori medi discreti, segno che esistono
“colli di bottiglia” di ordine strutturale che la crescita non riesce a rimuovere. In questo senso, le nuove
misure indicate dal governo (sostegno alla ricerca industriale e incentivi a carattere prevalentemente
fiscale) potrebbero andare ad incidere positivamente sull’intero comparto manifatturiero nei prossimi anni.



Figura 23: Trend valore aggiunto pro-capite 1999-2006

Aggregazione del gruppo

Past Evolution of Yalore aggiunto pro-capite (Miglhidip (migl. ELR)

[migl. EUR]

&0

50

a0

el 1]

a7

[<]1]

57

i1

G0

G 68 63

1940

2000

200

200z

X003

aoo4 2005 2006

Il grafico che segue evidenzia I’incremento degli ultimi anni del rendimento per singolo dipendente dato
dalla sommatoria di “ricavi da vendite e prestazioni” e “altri ricavi’rapportato al totale delle “spese per il

personale”.
Figura 24: Trend Rendimento dei dipendenti 1999-2006
Aggreqgazione del gruppo
Pazt Evolution of Rendimento dipenderiti
[l

.00 488 .91

458 4.74

445 450

50 4,30
400 4.0%
2450
2.00
A0
.00
1.50
1.00
0.50
0.o0

1999 2000 2001 2002 200% 2004 2005 2006

Si passi ora ad analizzare il rischio finanziario, attraverso lo studio della liquidita aziendale, in grado di
verificare la solvibilita nel breve termine. Il dato ¢ molto rilevante in quanto la solvibilita influenza la
capacita di ottenere dai creditori il rinnovo dei finanziamenti in scadenza e la concessione di nuovi prestiti.
In sostanza, si analizza la capacita dell’impresa di onorare le obbligazioni che scadono nel breve termine
attraverso le risorse finanziarie che si rendono disponibili nello stesso arco temporale. Se ¢’¢ equilibrio nel
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breve termine non ¢ necessario, per far fronte alle obbligazioni di prossima scadenza, ricorrere allo
smobilizzo di attivitd permanentemente vincolate all’azienda; verrebbe altrimenti compromesso anche
I’equilibrio strutturale. Nel dettaglio, I’indice di liquidita (primaria) ¢ dato dal rapporto tra impieghi liquidi
(attivo circolante a cui vengono detratte le rimanenze) e fonti a breve (o debiti correnti). Tale indice viene
ad assumere valori superiori all’unita in parallelo ad un margine di tesoreria con segno positivo (eccedenza
degli impieghi gia liquidi o monetizzabili per semplice riscossione entro dodici mesi rispetto ai debiti da
soddisfare nel medesimo periodo) e valori inferiori all’unita in presenza di un margine di tesoreria
negativo. Per quanto concerne le imprese emiliano-romagnole il dato, seppur prossimo all’unita e in

crescita, risulta inferiore a 1.

Figura 25: Trend Indice di liquidita 1999-2006
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Il grafico seguente ¢ di interesse in quanto mostra come le aziende regionali del comparto tendano negli

ultimi anni a smobilizzare le quote di fatturato “coperte” da debiti verso il settore creditizio. Il dato

\

€

comunque influenzato dalla continua crescita del fatturato. La discesa dell’indicatore relativo ¢ comunque

consistente.
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Figura 26: Trend Debiti v/banche su fatturato 1999-2006
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Anche la durata del ciclo commerciale tende positivamente a decrescere. Esso, siccome risultante dalla
somma della durata media dei crediti (al lordo di iva) e dei giorni di copertura delle scorte meno la durata
media dei debiti (al lordo di iva), rivela come il potere contrattuale delle aziende produttrici torni ad
acquisire forza e come il magazzino tenda ad avere una gestione piu efficiente e dinamica (just in time).

Figura 27: Trend della durata media del ciclo commerciale 1999-2006
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Con la figura seguente si mostra in sintesi 1’andamento delle principali variabili chiave indicizzate (anno
base: 1999): ricavi delle vendite, ebitda, ebitda/vendite, ROS, utile netto. Appaiono confermate le tendenze
descritte attraverso 1’analisi degli indicatori fondamentali, con una forte recessione dal 2001 ed una ripresa
dal 2003 ad oggi. E di particolare interesse evidenziare come dal 2001 varino in maniera molto differente i
ricavi delle vendite (che sembrano risentire complessivamente in modo meno rilevante della congiuntura
negativa) e gli utili di esercizio (che registrano un forte calo tra il 2001 e il 2003). Nel corso dell’ultimo
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esercizio 2006 si registra tuttavia una considerevole ripresa anche degli utili, frutto di performance
positive, non solo della gestione caratteristiche (cid viene confermato dal differenziale di tendenza tra
Ebitda e Utile Netto a favore di quest’ultimo).

Figura 28: Trend variabili chiave 1999-2006 (anno base: 1999)
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Di seguito, sempre nella logica della “bilancio somma”, vengono proposti lo stato patrimoniale e il conto
economico dell’esercizio 2006 riclassificati per 1’aggregato delle 242 imprese regionali del campione di
analisi. Si evidenzino le rilevanze piu significative, anche con riferimento al raffronto con il “bilancio
somma” delle prime 500 imprese del settore a livello nazionale.

In primo luogo, per cio che concerne lo stato patrimoniale, appare sintomatica della migliore struttura delle
imprese emiliano-romagnole, la composizione percentuali delle fonti in avere: il patrimonio netto delle
aziende regionali pesa infatti circa il 5% in piu rispetto ai dati delle top 500 nazionali (le attivita dei bilanci
regionali sono percid finanziate facendo ricorso in maggior modo al capitale proprio), con un capitale
circolante netto anch’esso superiore. Nel dettaglio, sia il capitale circolante netto, risultante dal saldo tra
’attivo circolante e le passivita correnti, sia il margine di struttura, calcolato come differenza tra il
patrimonio netto e le immobilizzazioni al netto dei fondi di ammortamento (o attivita fisse), risultano in
entrambi i casi positivi, segni di una buona struttura patrimoniale.
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Figura 29: Struttura dello Stato Patrimoniale 2006
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Rispetto alla struttura del conto economico aggregato, possiamo notare come sia in calo il peso dei costi
del personale (21,90% nel 2005), tuttavia superiore rispetto allo standard delle principali aziende nazionale
(18,54%). Quest’ultima considerazione ¢ tuttavia giustificabile dalla differente localizzazione territoriale -
con la conseguente diversificazione del costo del lavoro (minore per I’Italia meridionale)- di alcune
imprese del campione nazionale. Quasi doppio rispetto al 2005 (1,83%) ¢ invece il peso del risultato di

esercizio, che si attesta intorno al 3%, di un punto percentuale superiore nei confronti del dato delle aziende
top 500.

Figura 30: Struttura dello Conto Economico 2006
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Infine, con la tabella qui di seguito, si cerchino di sintetizzare i principali risultati emersi nel corso
dell’analisi dei bilanci, evidenziando la comparazione tra le prime 500 per ricavi delle vendite aziende
produttrici di macchine utensili in Italia e il campione rappresentativo dell’universo settoriale in Emilia-
Romagna. Escludendo il valore medio del fatturato, chiaramente superiore per il cluster selezionato di
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aziende nazionali, tutti gli altri indicatori di bilancio mettono in evidenza I’eccellenza delle strutture
aziendali del comparto regionale. Inoltre, il valore aggiunto pro-capite e la dimensione media di impresa

risultano sostanzialmente in linea con il dato medio delle migliori aziende nazionali.

Tabella 39: Dimensione

Fatturato (*) 15.258.785 Euro 9.998.764 Euro

Valore aggiunto pro-capite ~69.000 Euro ~ 68.000 Euro

Ateco:

294
Fabbricazione di
macchine utensili
Bilancio: 2006
Aziende indagate:
Italia.: top 500
Regione: 242

(*) Prendendo a riferimento tutte le imprese nazionali del campione aventi un bilancio depositato al 2006, il fatturato

medio risulta di Euro 5.823.880 ¢ in numero medio di addetti di 42

Fonte: elaborazioni Musp su banca dati Aida
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2.2.3. Le variabili strategiche per la competizione settoriale

Dopo aver approfondito, nella prima sezione del presente report, lo studio di struttura e congiuntura
macroeconomiche del contesto settoriale -avendo cura di diversificare le valutazioni in base agli eterogenei
ambiti territoriali di analisi- e dopo aver descritto, nei precedenti paragrafi, le caratteristiche fondamentali
del comparto della meccanica strumentale -attraverso lo studio delle forze competitive e di mercato e
I’analisi dei principali indicatori contabili-, il presente paragrafo si pone l’obiettivo di effettuare una
valutazione di tipo interpretativo in riferimento a quelle che possono essere considerate le variabili
strategiche fondamentali nelle scelte che imprenditori e referenti aziendali devono compiere al fine di
cercare di ottenere vantaggi competitivi, quanto piu possibile mantenibili nel medio-lungo termine.

A tal fine, si consolida e sintetizza qui 1’attivita di ricerca intrapresa lo scorso anno, integrata e validata nel
corso del secondo anno di attivita anche attraverso incontri e interviste ai principali stakeholders del
comparto, in cui si ¢ soprattutto cercato di identificare e valutare dinamiche tendenziali e scenari foresight
per la meccanica strumentale. Si reputa infatti necessario inquadrare le realta aziendali del settore come
organizzazioni dinamiche in un contesto competitivo in continua evoluzione, affinché si possano poi
identificare soluzioni innovative realizzabili e in grado di andare incontro all’esigenza di espansione e
consolidamento delle imprese produttrici di macchine utensili regionali, nell’intento quindi di valutarne il
possibile impatto sulle imprese stesse (ultima sezione del corrente report). Sono infatti i modelli economici
alla base delle organizzazioni imprenditoriali a divenire sempre piu decisivi al fine di identificare le chiavi
strategiche di scelta su una serie di fattori di controllo che hanno ripercussioni concrete per le imprese.

Nel corso dell’approfondita trattazione delle letteratura e dei documenti settoriali comunitari, si ¢ scelto di
definire un modello di business come «...una rappresentazione sintetica di come un insieme interconnesso
di variabili decisionali di tipo strategico, gestionale ed economico sia finalizzata alla creazione di un
vantaggio competitivo sostenibile in mercati definiti...»**. Per le imprese regionali diviene percio decisivo,
non solo innovare tecnologicamente la propria macchina affinché essa riesca a soddisfare pienamente le
esigenze del suo specifico cliente, ma definire un proprio modello organizzativo che valuti
complessivamente e con coerenza un insieme di eterogenee variabili decisionali, affinché, per esempio, la
stessa impresa possa interpretare il tipo di risposta data dall’intero mercato a quella stessa innovazione
tecnologica introdotta sulla macchina. Un nuovo modello economico dovra tenere in considerazione quali
convenienze e quali vincoli o minacce sussistono all’introduzione di nuovi servizi, all’esternalizzazione di
fasi produttive, etc.

Si osservi con la tabella di seguito la sintesi di quelle variabili strategiche ritenute determinanti nelle scelte
di un’impresa produttrice di macchine utensili al fine di definire un proprio modello competitivo originale.
In particolare, con la colonna di destra si vogliono mettere in evidenza le differenti soluzioni alternative
implementabili dall’azienda nel proprio modello.

2 Morris M. et al., The entrepreneur’s business model: toward a unified perspective, 2005
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Tabella 40: Le variabili strategiche di riferimento e le soluzioni alternative

a) alto grado di integrazione
b) basso grado di integrazione

a) focus su qualita e performance della macchina
b) focus su aggressivita di prezzo

Grado di integrazione verticale del processo

Politica di prezzo

a) presso stabilimento del cliente (modello tradizionale)

Localizzazione macchina utensile o .
zzaz Y b) presso produttore, che vende capacita produttiva

a) struttura informativa comune tra utilizzatore e
costruttore, dato 1’alto livello di customizzazione
(possibile un contratto in esclusiva)

Scambio di informazioni con clienti b) alto livello di informazioni “sensibili”: ristretto scambio
di dati tra costruttore e utilizzatore
¢) condivisione delle informazioni pressoché nullo e basso
livello di customizzazione

a) pochi clienti di grandi dimensioni

W el o b) medio-alta numerosita dei clienti

a) personale della azienda produttrice

b) personale dell’azienda cliente (modello tradizionale)

¢) personale comune a produttore e cliente, attraverso fask
force operative per alcune tipologie di lavorazioni

Conduzione macchina utensile

a) dell’azienda produttrice
b) dell’azienda cliente (modello tradizionale)

Proprieta macchina utensile dopo I’'uso

Innanzitutto imprenditori e dirigenti aziendali devono far riferimento al grado di integrazione verticale del
processo: risulta infatti di fondamentale importanza per ’impresa definire di quali input e/o output intende
acquisire il controllo. La governance aziendale potra decidere di avere: un maggiore o minore grado di
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integrazione verticale, valutando Vantaggi25 e svantaggi’® competitivi dell’integrarsi a valle o a monte. Allo
stato attuale, per il comparto prevale un basso livello di integrazione verticale: i costi di transazione per il
coordinamento delle attivita sul mercato vengono considerati minori dei costi di amministrazione del
coordinamento interno all’impresa. Le imprese prediligono specializzarsi sulle attivita “core” del processo
(tipicamente la progettazione, 1’assemblaggio e il post-vendita), esternalizzando a terzi -spesso piccole e
medie imprese del medesimo sistema locale: sistema “reticolare” (Ciciotti, 2004)- quelle attivita, nella
maggior parte dei casi, a minor valore aggiunto (taglio, saldatura, verniciatura, tornitura, fresatura, foratura,
rettifica -meno spesso-, alesatura, parti elettriche, informatiche, elettroniche, ecc).

L’impresa deve poi scegliere se avere un approccio di tipo pro-attivo nei confronti dell’innovazione o
reagire in modo reattivo a innovazioni di successo (verificato) sperimentate da aziende concorrenti. Dovra
sostanzialmente porsi sul mercato come innovation-leader (“first mover”) oppure follower / imitatrice di
successo. Nel primo caso I’impresa dovra, in modo continuativo, innovare tecnologicamente le proprie
macchine per renderle piu efficienti produttivamente ed efficaci ai mercati, avendo un’attenzione
particolare anche per quelle innovazioni che potrebbero inizialmente non avere a che fare con il proprio
“core business”. Nel secondo caso, un’attenzione particolare dovra essere data a tutte quelle innovazioni
che hanno dimostrato (o stanno dimostrando) di poter avere successo sui mercati (anche similari), al fine di
implementarle con reattivita, tenendo conto delle criticita emerse. In questo caso, un primo strumento di
monitoraggio delle innovazioni di mercato potrebbe essere quello di una periodica analisi delle richieste
brevettali redatte dalle imprese, avendo riferimento agli ambiti competitivi (imprese concorrenti) ed ai
mercati target (imprese clienti).

Per le imprese nazionali, notoriamente di piccole e medie dimensioni rispetto al contesto concorrenziale
internazionale, diviene difficile competere rispetto al livello di prezzo. Risulta invece piu coerente
focalizzare la propria strategia sulla qualita e le performance della macchina utensile, piuttosto che puntare
su una politica di prezzo aggressiva.

Altra variabile da tenere in considerazione ¢ la varieta dell’offerta di servizi verso le imprese clienti. Nella
scelta va tenuta in considerazione la dimensione media dell’impresa, cosi come la nicchia di mercato verso
la quale si opera e I’approccio (pit 0 meno attento alle innovazioni organizzative) della governance
aziendale. Si registrano cosi aziende produttrici che non offrono nessun tipo di servizio aggiuntivo a quelli
di installazione e messa in opera della macchina ovvero hanno un modello di tipo collaborativo con
I’azienda cliente, grazie al quale servizi di manutenzione e post-vendita vengono prestati da un team
composto da addetti di entrambe le imprese ovvero registrano una quota considerevole del proprio fatturato
proprio da servizi offerti alle aziende clienti. Relativamente a quest’ultimo approccio, si ricorda come gli
ultimi anni siano stati contraddistinti da una nuova tendenza ad integrare le attivita di vendita a valle della
relazione con il cliente con una maggiore copertura di quelle attivita definibili come “post-vendita”, ma
non esclusivamente circoscrivibili all’insieme delle attivita industriali in senso stretto. In particolar modo, a
livello internazionale si registrano casi di aziende che, per allargare il range dei servizi offerti, acquisiscono
partecipazioni di controllo in altre imprese, anche di piccole e medie dimensioni, che producono
differenziate tipologie di macchine. Nascono in questo modo nuovi modelli di global service (“chiavi in
mano”), con societa capaci da sole di offrire sistemi di produzione integrati completi, imitabili a livello
regionale solo attraverso strategie di tipo consortile, in grado di mettere in network piu aziende (es.
catalogo unico) con centri di ricerca e universita.

Negli ultimi anni, il mercato ha registrato una forte dinamicita, in particolar modo dal lato della domanda.
Il fenomeno della globalizzazione ha velocizzato i processi di turnover per le aziende manifatturiere. Cio
ha incentivato I’emergere di un nuovo approccio per le aziende locali produttrici di macchine utensili, che
si trovano ad avere a che fare costantemente con nuove aziende clienti, dalle differenti esigenze produttive
e dall’elevato livello di precarieta. Al fine di andare incontro a queste nuove possibili esigenze dei clienti,
chi produce beni strumentali dovra percid valutare nuove opzioni strategiche, impensabili fino a qualche
anno fa. Dai principali documenti di studio del settore, si rileva come siano ricorrenti gli interrogativi e le
riflessioni che ruotano intorno alla domanda: “dove potrebbero localizzarsi i processi di produzione?”. A
tal fine, si possono considerare due alternative molto differenti tra loro: una segue una visione molto
innovativa -tuttavia poco sperimentata e verificata nel settore-, I’altra un approccio di tipo tradizionale. Nel
primo caso, il produttore di macchine utensili offre ai propri clienti la possibilita di acquistare, non solo la
macchina, ma anche parte della sua capacita produttiva, mantenendo la stessa nei propri locali. In questo

% Vantaggi possibili: realizzazione di economie tecniche, innalzamento di barriere verso la concorrenza, protezione
della qualita dei prodotti, migliore programmazione e risposta al mercato,stimolo alla domanda, investimento in risorse
in eccesso, etc.

%6 Svantaggi possibili: maggiori costi, rischi derivanti dal rapido cambiamento delle tecnologie, difficolta di prevedere
la domanda, reazioni negative dei clienti, etc.
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caso, parte cospicua del fatturato aziendale pud derivare dalla fornitura di servizi necessari al
funzionamento delle macchine. Nel caso tradizionale, I’utilizzatore di macchine utensili preferisce eseguire
I’intero processo produttivo presso i suoi stabilimenti, per questo motivo i macchinari sono installati presso
la propria impresa.

Di notevole importanza anche la scelta del modello di finanziamento identificato per le imprese clienti. 11
cliente pud, come nella maggior parte dei casi oggi, provvedere con capitale proprio al pagamento della
macchine, ma puo anche avvalersi di finanziamenti erogati da societa e istituti creditizi terzi, con i quali il
produttore puo anche stipulare precedentemente delle convenzioni. Modalita piu sperimentale ¢ quella che
vede il produttore finanziare indirettamente il cliente attraverso nuove forme di “affitto” della macchina
utensile (come il “pay for use”, descritto nella successiva sezione tra le possibili soluzioni innovative
implementabili dalle imprese).

Lo scambio di informazioni tra utente finale e costruttore durante lo sviluppo del prodotto e il processo
produttivo puo essere completa (solitamente viene generata una struttura informativa comune che permette
di sviluppare soluzioni customizzate di elevato livello qualitativo, valutatando la possibilita di definire un
contratto in esclusiva per la protezione della proprieta intellettuale), medio-bassa (dato 1’alto livello di
informazioni “sensibili”’) oppure pressoché nulla (in questo caso il cliente fornisce solo alcune specifiche
tecniche al costruttore e il livello di customizzazione ¢ naturalmente molto basso).

Le aziende manifatturiere si trovano sempre piu spesso ad avere la necessita di implementare processi
produttivi ad elevato livello di complessita, affrontando tuttavia al contempo la difficolta di reperire
manodopera qualificata. Per questo motivo le aziende costruttrici sono chiamate a produrre macchine che
sappiano rispondere ad una dicotomica esigenza: avere un elevato livello tecnologico, in grado di risolvere
le problematiche legate alla complessita, ma anche tecnologie sempre piu “user friendly”, con interfacce
standard di facile applicazione. Per questo ¢ rilevante definire se produrre macchine utensili con una
tecnologia intelligente, in grado di minimizzare I’utilizzo del fattore umano ovvero produrre macchine dai
sofisticati standard tecnologici, dove il livello di preparazione del fattore umano riveste ancora un ruolo
chiave.

Tenuto conto della tipologia di macchine prodotte e delle sue dimensioni medie, un’azienda produttrice
puod decidere di operare con un singolo o un numero ristretto di clienti, garantendo loro un approccio
dedicato, un’esclusivitad del rapporto e instaurando partnership di medio-lungo termine o, al contrario,
operare con numerosi clienti simultaneamente, implementando conoscenze e informazioni dalle n relazioni
tecniche e commerciali intrattenute.

Abbiamo poi una serie di variabili strategiche interconnesse tra di loro affrontate tipicamente con scelte di
tipo tradizionale, ma per cui sussiste un’opportunita di cambiamento nel caso in cui si vaglino come
interessanti e si sperimentino quindi nuovi modelli di business (approfonditi nel corso della successiva
sezione). In primo luogo, vi ¢ la questione delle forme di pagamento della macchina utensile. Limitandoci
all’analisi della transazione finanziaria, le aziende costruttrici possono richiedere un pagamento sulla base
del tempo di utilizzo o della disponibilita della macchina utensile dati al cliente, sulla base delle unita
prodotte per il cliente o, come tradizionalmente avviene, all’atto della vendita della macchina utensile. Allo
stesso modo, in un’ottica di nuovi modelli di business, divengono rilevanti le scelte concernenti il
personale impiegato per la conduzione della macchina. Esso potrebbe essere dell’impresa costruttrice della
macchina (la quale specializzerebbe la propria forza lavoro con skills fruibili dalle aziende utilizzatrici, ma
che, al contempo, richiederebbe una significativa integrazione delle competenze interne), dell’impresa-
cliente a cui la macchina viene venduta (modello tradizionale) o comune a imprese produttrici e clienti (per
mezzo di task force operative create ad hoc per alcune tipologie di lavorazioni). Inoltre, anche la proprieta
del bene strumentale (durante e dopo la fase di uso) dipendera molto dal modello di finanziamento e/o di
pagamento scelto. La proprieta durante la fase di utilizzo potra essere dell’azienda produttrice (se essa
fornisce servizi di leasing o di agevolazione finanziaria direttamente ovvero se vengono offerte forme
contrattuali come il noleggio o il pagamento sulla base dell’utilizzo, della disponibilita o delle unita
prodotte della macchina), di una banca, una societa finanziaria o di leasing che anticipa il capitale
finanziario, in joint venture tra produttore ed utilizzatore, ma anche dell’azienda cliente (modello
tradizionale). Cosi anche la proprieta dopo I'uso seguira un ragionamento similare: potra essere del
produttore (se per la fase di utilizzo erano vigenti forme contrattuali come il noleggio o il pagamento sulla
base dell’utilizzo, della disponibilita o delle unita prodotte della macchina)®’ oppure dell’azienda cliente
(modello tradizionale).

7 In questo caso il costruttore avra la possibilita di avere una rendita successiva dall’utilizzo, attraverso il noleggio o la
vendita dell’usato.
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Infine, questione delicata ma dalle opportunita prospettiche ¢ quella della gestione del ciclo di vita della
macchina, che include aspetti di natura tecnica e finanziaria. I produttori del bene potrebbero accrescere i
propri vantaggi competitivi implementando un modello di gestione integrale della macchina -focus sugli
aspetti di servizio- e offrendo ai propri clienti la copertura totale dei servizi necessari: cio implicherebbe un
preventivo e attento planning in riferimento alle conseguenze tecniche e finanziarie per la stessa azienda. In
alternativa, il modello tradizionale ha solo le aziende clienti come responsabili per i fabbisogni della
macchina durante il suo ciclo di vita e per i costruttori non & core-business assolvere a queste tipologie di
servizi.
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2.3. L’impatto di possibili soluzioni innovative

2.3.1. | fabbisogni e le soluzioni per la competitivita delle imprese

Il tema chiave per ogni impresa ¢ la competitivita. Esser competitivi significa difendere la propria
posizione, crescere e prosperare. Le organizzazioni devono correre velocemente per tenere il ritmo dei
cambiamenti che si verificano attorno a loro e devono modificarsi non sporadicamente ma di continuo.
Occorre trovare le “energie” per innovare e cambiare, non solo per prosperare, ma anche per sopravvivere
in un mondo entro il quale la competizione & crescente™. Molte forze ambientali spingono verso sostanziali
cambiamenti organizzativi. Potenti forze associate all’avanzamento della tecnologia, I’integrazione
economica internazionale, la maturita dei mercati domestici e i mutamenti politici hanno dato luogo ad
un’economia globale che incide su qualsiasi tipo di azienda, creando maggiori minacce cosi come maggiori
opportunita. A livello organizzativo molte imprese hanno reagito e stanno reagendo alle forze competitive
globali aumentando la comunicazione e la collaborazione, snellendo i canali di fornitura e di distribuzione,
seguendo la via di joint venture o consorzi per sfruttare le opportunita ed estendere le attivita o i mercati a
livello internazionale. Altre si concentrano sulle attivita core delle aziende, esternalizzando le attivita a
minor valore aggiunto. Nel caso specifico del settore delle macchine utensili rimangono, sempre piu
spesso, in capo all’azienda le attivita di progettazione e assemblaggio delle macchine mentre la produzione
¢ affidata ai terzisti, contribuendo ad incrementare una rete di subfornitura sempre piu fitta. Accanto a
queste soluzioni, non di minore importanza sono i cambiamenti e gli sforzi fatti per concentrarsi sulla
formalizzazione delle competenze e cid ha comportato lo sviluppo di nuovi programmi software per la
condivisione delle informazioni, la gestione delle conoscenze e i sistemi ERP. Il cambiamento oggi ¢
evidentemente la norma. Tutto questo comporta la necessita di applicare innovazioni rapide e continue
tanto nell’organizzazione quanto nella tecnologia, nei servizi, nei prodotti e nei processi.

Figura 31: Maggiori cambiamenti organizzativi per i mercati globali

MAGGIORI CAMBIAMENTI ORGANIZZATIVI

Integrazione economica internazionale
Minori barriere
Sviluppo delle economie emergenti
Maggiore velocita di cambiamento
Knowledge Management
Fusioni, Joint Venture, Consorzi
E-commerce
Learning Organization
Nuove tecnologie di produzione
New business models

Fonte: Elaborazioni MUSP

La prassi vede 1’attuarsi di misure incrementali di cambiamento e cio si verifica soprattutto in settori, come
quello delle macchine utensili, che godono di strutture e processi di gestione consolidati, capaci di seguire
le mutevoli condizioni degli scenari macroeconomici e reagire all’introduzione di miglioramenti
tecnologici. Per la stessa sua natura, come ¢ stato enfatizzato nella prima parte di questo lavoro, il settore
della meccanica strumentale e, nello specifico, quello delle macchine utensili, rappresenta un driver per gli
altri settori in quanto la tecnologia incorporata nelle macchine si trasmetta a cascata sui settori utilizzatori.
Si parla in tal caso di capacita di rapidita di risposta ed adattamento del settore, un settore in costante
cambiamento.

Al fine di comprendere quelli che possono essere gli attuali fabbisogni e le tendenze delle aziende
costruttrici di macchine utensili si ¢ proceduto all’effettuazione di alcune interviste dirette con interlocutori
privilegiati presso realta imprenditoriali all’interno della regione e presso aziende di portata internazionale

8 Daft L., Organizzazione aziendale, Apogeo - 2001
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ubicate nelle regioni limitrofe. Oltre alle interviste, per avere una maggior percezione di quelli che sono gli
orientamenti nel settore, si & proceduto all’effettuazione di un focus group”” con attori locali del mondo
imprenditoriale e attori della ricerca. Si ¢ optato per la metodologia del focus group in quanto essa permette
la creazione di un buon livello di interazione tra i partecipanti. Per la realizzazione del focus group ¢ stata
sviluppata una traccia per I’intervista con domande e spunti, resa disponibile per ogni partecipante, nella
quale sono state indicate alcune soluzioni tecnologiche ed organizzative per il miglioramento della
competitivita dell’azienda. Si ¢ cosi spaziato da proposte riguardanti le funzioni maggiormente dedicate
alla produzione e alla progettazione a suggerimenti di natura organizzativa e finanziaria. Ai partecipanti al
focus group ¢ stato chiesto di esprimere la loro opinione in merito alle soluzioni tecnologiche ed
organizzative proposte. Per ciascuna di queste ultime ogni partecipante ha potuto esprimere il suo grado di
interesse.

Nei due paragrafi successivi si effettua una divisione delle tematiche coerente con quelle che sono le
funzioni caratterizzanti di un’azienda. Nel primo paragrafo vengono messe in evidenza possibili soluzioni
connesse alle fasi di progettazione e produzione dell’impresa con particolare enfasi sull’utilizzo di
materiali innovativi, ipotesi di knowledge management, riconfigurazione dei sistemi produttivi e
sensorizzazione della macchina utensile al fine poter effettuare operazioni di monitoraggio e diagnostica.

Il secondo paragrafo ¢ incentrato sui temi tipici dell’organizzazione aziendale e sulle soluzioni
organizzative per le aziende costruttrici di macchine utensili. Si analizzano i vincoli e le opportunita delle
soluzioni proposte emerse durante lo svolgimento del focus group e nel corso delle interviste con altri attori
locali e non appartenenti al settore di riferimento. In particolare, in linea con i temi chiave della letteratura
europea, si analizzano le implicazioni inerenti i new business models®’; in coerenza con le politiche
regionali e territoriali viene poi analizzata I’ipotesi dello sviluppo di un sistema di logistica distrettuale al
fine di generare una riduzione dei costi e un vantaggio competitivo per le aziende. Sono inoltre considerate
tra le soluzioni, I’opzione di emissione di obbligazioni o la quotazione in Borsa.

Ciascuna soluzione prospettata, sia essa di carattere tecnologico che di tipo organizzativo, viene presentata
in una scheda nella quale vengono indicati i vantaggi e gli svantaggi derivanti da una possibile
applicazione nelle realta aziendali.

211 focus group & un metodo di intervista di gruppo non strutturato elaborato dal sociologo americano Robert Merton
durante la II guerra mondiale per valutare il morale dei soldati coinvolti nel conflitto bellico . Questo metodo ha preso
via via piede nei decenni successivi nell’ambito delle ricerche di mercato (ad esempio, per comprendere i gusti dei
consumatori prima del lancio di una nuova linea di prodotti) e pit recentemente nel settore pubblico e nel volontariato
sociale (ad esempio, per comprendere ’efficacia di un determinato intervento di assistenza sociale con gruppi di
soggetti vulnerabili)

3% Per un approfondimento sulle tematiche relative ai New Business Models si veda il report 7.2 dell’area 4 del
Laboratrio MUSP “Stato dell’arte del settore della meccanica strumentale - Gennaio 2007
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2.3.2. Le funzioni “core”: progettazione e processo produttivo

Nel settore delle imprese produttrici di macchine utensili assumono un ruolo fondamentale alcune funzioni,
quali la progettazione, I’organizzazione e la pianificazione del processo produttivo. L’elevato grado di
interazione e di equilibrio tra i reparti di ricerca e sviluppo, di progettazione e di produzione ¢ alla base del
successo dei processi di innovazione®' di un’impresa. In un mercato in continua evoluzione, i processi e le
strategie dell’organizzazione aziendale diventano elementi essenziali per sopravvivere alla concorrenza.
Fattori decisivi per fornire tempi di risposta tempestivi alla concorrenza sono la flessibilita e lo sviluppo
incrementale di nuovi prodotti e sistemi produttivi. Il time-to-market assume un ruolo determinante, ¢
essenziale esser in grado di fornire risposte specifiche e tempestive attraverso un razionale ed efficiente
utilizzo delle risorse a disposizione, delle competenze e dei mezzi. Si punta molto all’efficienza del sistema
produttivo, ad una maggiore produttivita delle fasi gestionali dell’azienda. Un’organizzazione di successo
deve peraltro essere una learning organisation, capace di valorizzare I’intelligenza collettiva degli
individui e sfruttare adeguatamente il know-how.

Per fare fronte alle necessita dei produttori di macchine utensili di soddisfare gli elementi chiave
nell’attuale contesto competitivo, ovvero qualita, varieta (flessibilita) e rapidita di risposta, nelle pagine che
seguono vengono presentate alcune soluzioni che cercano di esser delle possibili risposte ai fabbisogni
delle imprese del settore. Sono state ipotizzate le seguenti soluzioni per la competitivita dell’impresa:

Materiali innovativi;

- Sistemi auto-adattivi,

- Sistemi intelligenti di produzione;

- Modelli per il miglioramento delle prestazioni dei sistemi produttivi;,

- Configurazione dei sistemi produttivi;

- Formalizzazione e trasmissione della conoscenza;

- Monitoraggio e diagnostica.
Per ciascuna delle voci sopra elencate ¢ stata elaborata nel corso del paragrafo una scheda nella quale viene
fornita una descrizione sintetica della tipologia di soluzione prospettata; accanto a questa spiegazione
vengono elaborate le valutazioni date in sede di focus group e nel corso delle interviste effettuate presso

alcune aziende produttrici di macchine utensili, distinguendo tra i vincoli e le opportunitd derivanti
dall’utilizzo di tale soluzione.

Viene qui di seguito fornita una tabella nella quale ¢ indicato il grado di interesse prestato per ciascuna
soluzione avanzata con la contestuale indicazione da parte delle imprese che gia hanno affrontato questo

tipo di strategie o la stanno ancora affrontando.

Tabella 41: Grado di interesse per le soluzioni tecnologiche — organizzative prospettate

Fabbisogni e soluzioni per la Grado di interesse
competitivita Gia affrontata o in corso  Di possibile interesse Di nessun interesse

Utilizzo di materiali innovati per la o o 9
realizzazione di strutture e componenti 20 S 2
Macc'hma utensile e sistemi auto 25% 63% 12%
adattivi
Sistemi intelligenti di produzione 37% 50% 13%
Mlgho.ramento.d.elle prestazioni dei 25% 50% 25%
sistemi produttivi
Configurazione dei sistemi produttivi 12% 63% 25%
Formalizzazione della conoscenza 37% 63% 0%
Momt(.)raggm e diagnostica della 25% 25% 50%
macchina

Fonte: Elaborazioni MUSP

3! Freeman C., 1987, Technology Policy and Economic Performance, Pinter, Londra
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La tabella mostra un forte interesse per le imprese verso tecnologie che permettano di aumentare la qualita
del pezzo o del prodotto lavorato, come nel caso dei sistemi auto adattivi, capaci tramite 1’installazione di
specifici sensori di monitorare il percorso dell’utensile ed eventualmente correggere gli errori e di
conseguenza ridurre i tempi fermi della macchina e il numero di scarti. Molto interessante ¢ risultata anche
la soluzione che presenta la possibilita di sviluppo di un software per la formalizzazione della conoscenza
aziendale soprattutto nei processi di generazione delle offerte. Infine, troviamo una percentuale egualmente
elevata per la configurazione dei sistemi produttivi. Vale qui la pena notare che il monitoraggio e la
diagnostica della macchina ¢ stato considerato un elemento strategico di poca rilevanza per circa la meta
del campione intervistato. Le motivazioni che sottendono questo dato sono probabilmente legate alla
presenza di societa che prestano gia esternamente questo servizio; inoltre, sembra che ’applicazione di
ulteriori sensori e componenti per il monitoraggio e la diagnostica sia considerato ancora un modo per
appesantire di altre componenti la macchina. Dall’elaborazione dei dati ¢, infine, emerso che quasi tutte le
soluzioni sono state in una certa misura gia attuate da alcune aziende o sono in itinere , segno questo di una
buona tendenza ad affrontare le sfide dei mercati concorrenziali e di una capacitad creativa e visione
sistemica.
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MATERIALI INNOVATIVI

MATERIALI INNOVATIVI

Descrizione

Le aziende utilizzatrici di
macchine utensili
chiedono sempre piu ai
propri costruttori la
diminuzione dei tempi
ciclo, la crescita della
precisione di lavorazione,
I’abbattimento dei costi. Si
avverte sempre piu la
richiesta di un aumento ed
un miglioramento nelle
prestazioni dei sistemi di
lavorazione che si
sostanzia nella ricerca di
una crescita delle velocita
a fronte di masse in
movimento di notevole
entita. La richiesta di
maggiore velocita si deve,
tuttavia, confrontare, con 1
limiti che D’impiego dei
tradizionali materiali
metallici  ferrosi, quali
acciai e ghise, nella
produzione di macchine
utensili presenta a causa

dell’elevata massa
specifica a cui non
corrispondono  valori di
rigidezza altrettanto
elevati in caso di
incremento delle
prestazioni. Per
fronteggiare questi

problemi ¢  possibile
orientarsi verso lo studio
dell’impiego di materiali
alternativi a quelli sino ad
oggi utilizzati. I materiali

innovativi  rivestono un
peso rilevante nel
determinare la precisione,
la produttivita e
I’economicita  di  una
macchina. Si  fa qui

riferimento all’utilizzo di
materiali innovativi per la

realizzazione di strutture
base e componenti
meccanici  in  schiuma
metallica, materiali
polimerici e  naturali,
compositi, strutture
tubolari.

Valutazione

- L’utilizzo di materiali innovativi in

un settore qual ¢ quello della
meccanica strumentale e, pit nello
specifico, quello delle macchine
utensili sembrerebbe essere
soggetto a vincoli legati alla
tendenza alla “conservativita”,
tipica del settore; esisterebbe cioe
un forte attaccamento all’uso dei
tradizionali materiali;

L’uso di materiali innovativi
sembra al momento trovarsi ad uno
stato di avanzamento che viene
percepito come immaturo per una
concreta applicabilita, ovvero le
tempistiche di sperimentazione e
studio sono lunghe.

Esigenza di un forte know-how sul
materiale e sull’automatizzazione
delle procedure di progettazione

Ulteriore potenziale ostacolo alla
concreta applicazione di una
siffatta soluzione per il
raggiungimento di una maggior
competitivita risulterebbe essere
quello economico, ovvero il costo
dei materiali innovativi che, a
volte, pur garantendo prestazioni
maggiormente performanti rispetto
ai materiali tradizionali, appare
essere troppo elevato;

I materiali innovativi non sono
soggetti ad una procedura di
realizzazione standardizzata; si
consideri in questa sede 1’esempio
della schiume metallica che non ¢
un materiale standard, ovvero non
ha caratteristiche che siano
perfettamente definite dal
legislatore, ovvero non esiste una
procedura specificata del processo
di realizzazione; non ¢ presente
cio€ una normativa di riferimento;
sarebbe necessario ottimizzare il
trade off costi/prestazioni;

Difficolta di reperire produttori
capaci di fornire il materiale
innovativo necessario per le
sperimentazioni; da qui la necessita
e difficolta di una forte interazione
per la realizzazione di una fase
preliminare di caratterizzazione del
materiale tra produttore/progettista
e fornitore;

Esigenza di modificare i progetti
esistenti in considerazione delle
peculiarita del nuovo materiale.

Opportunita

- L’applicazione di materiali
innovativi potrebbe costituire
per il settore delle macchine
utensili uno dei driver
tecnologici del futuro delle
macchine, ovvero nel medio-
lungo termine;

- Uno degli aspetti pit
interessanti parrebbe essere
quello legato alla possibilita
di aumentare le performance
della macchina, ovvero
migliorare il comportamento
dinamico della stessa, nonché
implementare la rigidezza
specifica, perfezionando la
resistenza al cedimento e
migliorando, allo stesso
tempo, lo smorzamento delle
vibrazioni. Quest’ultimo
fattore potrebbe aver sulla
macchina utensili un duplice
impatto, da un lato infatti si
ipotizza un attenuamento del
rumore, dall’altro la riduzione
delle vibrazioni potrebbe
favorire un incremento della
velocita e della qualita delle
lavorazioni;

- Nel caso portato ad esempio
(I’utilizzo di schiume
metalliche nella costruzione
di macchine utensili) durante
il focus group con 1 principali
attori locali ¢ emersa
I’importanza della possibilita
di sostituire le attuali strutture
piene dei macchinari con
pannelli sandwich in schiuma
metallica al fine di ridurre il
peso delle strutture e
contemporaneamente dar
luogo ad una maggior
capacita di assorbimento degli
impatti sulla macchina
utilizzata.
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SISTEMI AUTO ADATTIVI

SISTEMI AUTO ADATTIVI

Descrizione

Per cercare di migliorare le
lavorazioni si pud procedere
ad attivita di sensorizzazione
della macchina e, allo stesso
tempo, operare strategie di
controllo affinché essa
modifichi i parametri di taglio
adattandoli  alle = mutabili
condizioni di lavorazione. La
misura delle forze di taglio
pud essere fatta attraverso
l’ausilio di sensori studiati
specificatamente per
un’applicazione su macchine
utensili. I valori reali rilevati
per le forze possono essere
usati per monitorare ¢
controllare il percorso utensile
(toolpath) definito nel part
program. Lo scopo di questo
controllo ¢ quello di verificare
la previsione delle forze di
taglio e correggerne le
traiettorie per raggiungere le
tolleranze richieste.

Valutazione

La sensorizzazione delle - Possibilita di intervenire in

macchine e, con essa, lo
studio e il monitoraggio
delle forze richiedono costi

di ricerca elevati;

Un sistema cosi

caso di rottura dell’utensile;

- L’ottimizzazione dei
parametri di lavorazione
potrebbe dar luogo ad una
qualita migliore del pezzo o

dispendioso potrebbe non del prodotto grazie ad una

essere sufficientemente
affidabile;

Necessita di un’ampia

migliore precisione nelle
lavorazioni +20/30%)

- Riduzione degli scarti e dei

campagna sperimentale in tempi ciclo grazie ad una

quanto occorre tenere in

piu precisa compensazione

considerazione moltissime volumetrica;

variabili della macchina

oggetto di studio.

- Riduzione dei tempi di
fermo macchina per le
operazioni di attrezzaggio
(set-up) della stessa
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SISTEMI INTELLIGENTI DI PRODUZIONE

SISTEMI INTELLIGENTI DI PRODUZIONE (RIDUZIONE CONSUMI ENERGETICT)

Descrizione

Valutazione

La sostenibilita ambientale ¢ alla
base del conseguimento della
sostenibilita economica: la
seconda non puod essere raggiunta
a costo della prima (Khan, 1995).

Quindi, fondamentale per lo
sviluppo sostenibile e il
riconoscimento

dell'interdipendenza tra economia
ed ambiente. Si tratta di
un'interazione a due vie: il modo
in cui ¢ gestita l'economia impatta
sullambiente e la  qualita
ambientale impatta sui risultati
economici. Questa prospettiva
evidenzia che danneggiare
I'ambiente equivale a danneggiare
I'economia. La protezione
ambientale ¢, percio, una necessita
piuttosto che un lusso (J. Karas ed
altri, 1995).

L'evoluzione  delle  politiche
ambientali (produzione rispettosa
dell'ambiente e consumo
consapevole come elementi

sinergici verso la creazione del
"mercato verde") sta diventando
un tema sempre piu importante a
livello mondiale assieme alle
politiche energetiche. L'analisi
economica permette di attribuire
un "valore economico"”
all'ambiente e alle risorse della
natura. Nel settore delle macchine
utensili sono in corso degli studi
che mirano a ridurre i consumi
energetici per la lavorazione di
asportazione di truciolo. In
particolare, per quanto riguarda il
processo  di  asportazione di
truciolo si tratta di individuare
delle strategie di lubrificazione,
refrigerazione e asportazione di
truciolo intelligenti. Questo vuol
dire, ad esempio, addurre la
minima quantitd con la migliore
direzione del fluido da taglio nella
zona di lavoro o adoperare
meccanismi  per favorire il
distacco del truciolo, per esempio
facendo confluire un getto d’aria
compressa tra il truciolo e il petto
dell’utensile.

I1 problema dei consumi energetici
coinvolge anche la macchina,
come le guide a minor attrito, la
compensazione termica per ridurre
gli errori durante la lavorazione.

Opportunita

- Un vincolo puo essere
relativo ai maggiori tempi
di set up dell’attrezzatura di
lubro-refrigerazione e
all’apparecchio per
rimozione del truciolo.

- La modifica di alcuni
parametri pud comportare
una difficolta di
adattamento rapido degli
impianti dovuta alla
necessita di dover
fronteggiare dei costi
tendenzialmente elevati,

- Emergono delle
problematicita nel periodo
di sperimentazione;

- Problema dell’eventuale
riciclaggio.

La riduzione delle forze
durante il taglio, quindi la
possibilita di usare motori
meno potenti, potrebbe
produrre una migliore
finitura superficiale;

Il tema delle produzioni a
basso impatto ambientale
ed energetico sembra
assumere un peso
crescente nella
valutazione del cliente;

Possibilita di avere
lavorazioni ecologiche in
linea con I’orientamento
teso al raggiungimento
della sostenibilita
ambientale;

La riduzione dei consumi
energetici porterebbe ad
una conseguente
diminuzione dei costi per
I’azienda.
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PRESTAZIONE DEI SISTEMI PRODUTTIVI

PRESTAZIONI DEI SISTEMI PRODUTTIVI

Descrizione

Applicazione  di  metodi
analitici approssimati per la

valutazione e il
miglioramento delle
prestazioni (tasso di

produzione, WIP, lead time)
dei sistemi produttivi (FMS,

linee transfer, sistemi di
assemblaggio). 11 modello
consente di ottenere una

rappresentazione semplificata
del sistema reale, tenendo
conto solo delle variabili piu
rappresentative  come  ad
esempio 1 parametri di
affidabilita delle macchine, i
tempi di ciclo e le dimensioni
dei buffer. Questo permette di
identificare analiticamente le
cause che ne riducono le
prestazioni e di definire le
azioni che hanno un impatto
maggiore su di  esse.
Interventi di miglioramento

possono prevedere
riconfigurazioni (allocazione
ottima dei buffer tra le

stazioni) o riguardare le
politiche di gestione
(assegnazione di priorita di
intervento alla squadra di
manutenzione)

- Difficolta di integrazione
nelle pratiche aziendali;

Per poter effettuare
un’analisi che tenga in
considerazione la totalita, o
quasi totalita, dei fattori che
entrano in gioco nel
processo produttivo occorre
considerare un numero
elevato di variabili. Grossa
mole di analisi di tutti i dati
che vengono dagli
utilizzatori;

Esistono molte regole e
molti vincoli da considerare,
si rischia di “blindare” la
produzione.

Valutazione

Opportunita

- Riduzione costi;
- Maggiore flessibilita;
- Miglioramento delle

performance;

- Miglioramento dinamico
della macchina;

- Incremento dell’affidabilita;

- Miglioramento tempi di
produzione;

- Ottimizzazione della
pianificazione della
produzione;

- Possibilita di creare
conoscenza sul sistema a
partire da dati raccolti
direttamente dal campo.
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CONFIGURAZIONE DEI SISTEMI PRODUTTIVI

CONFIGURAZIONE DEI SISTEMI PRODUTTIVI

Descrizione

Sviluppo di modelli di supporto
alla fase di configurazione di un
sistema produttivo dalla fase di
analisi del pezzo da produrre, alla
simulazione del Part Program
fino alla scelta della
configurazione  ottimale  del
sistema di produzione. Impiego
contestuale di strumenti software
commerciali (CAM) e di software
sviluppato ad hoc per la
estrapolazione di dati di prodotto,
processo e sistema dai disegni dei
pezzi da produrre e scrittura di un
modello di  programmazione
matematica per la determinazione
della configurazione ottimale di
pallet per un determinato pezzo
meccanico da realizzarsi su una
macchina caratterizzata da un
dato cubo di lavoro. Impostazione
di una procedura di calcolo dei
tempi di realizzazione dei pallet
ottimizzati in  funzioni di
parametri geometrici € cinematici
di diverse macchine in analisi per
la costituzione di un sistema FMS
o DFL. Automatizzazione della
fase di generazione di un centro

di lavoro ottimale per la
realizzazione di un particolare
meccanico, a  partire da
componenti di macchina

commerciali, la cui funzionalita ¢
verificata tramite software di
simulazione di lavorazioni di
asportazione di truciolo. Sviluppo
di modelli di supporto alla fase di
configurazione di un sistema
produttivo. Partendo dalla fase di
analisi del part-mix da produrre
(aspetti tecnologici) e del volume
produttivo da soddisfare (aspetti
gestionali), vengono generate una

serie di configurazioni
ammissibili di sistema produttivo.
Attraverso modelli di
ottimizzazione ¢ simulazione

viene scelta la configurazione
ottimale cio¢ quella in grado di
soddisfare le richieste produttive
al minimo costo.

Valutazione

- Questo tipo di approccio
richiederebbe investimenti
importanti da parte delle
imprese in R&S per
I’implementazione dei
modelli e investimenti per
I’acquisto delle licenze
dei software necessari alla
realizzazione;

- Rischio di soffermarsi
eccessivamente su
formalismi matematici e/o
esagerate decomposizioni
del problema per tenere in
considerazioni tutte le
variabili che hanno
impatto sulla decisione
finale. Questo approccio
generalista (nel senso che
si vogliono tenere in
considerazione tutte le
possibili casistiche)
rischierebbe quindi di
minare alla soluzione
degli specifici problemi
delle aziende (soprattutto
lato cliente).

- Esistenza di barriere di
accesso potenziale all’uso
di questa metodologia.

Opportunita

- La configurazione dei sistemi

produttivi potrebbe essere di
interesse sia per il costruttore che
per lo user; I primi possono avere
a disposizione strumenti efficaci a
supporto della configurazione del
sistema produttivo. La pratica ha
infatti dimostrato che spesso un
approccio basato solo
sull’esperienza ha portato ad
evidenti errori di configurazione. I
secondi possono vendere un
prodotto realmente
“customizzato”, poiché la
configurazione del sistema ¢
ottenuta partendo esattamente
dallo specifico problema
produttivo;

Con lo sviluppo di approcci
“intelligenti”/software per la
generazione delle offerte sarebbe
possibile avere un miglioramento
nella gestione delle offerte e una
riduzione del tempo di
generazione delle stesse (in
genere molto lungo e costoso);

Possibile snellimento del tempo di
configurazione di un'offerta
commerciale da parte di un
produttore di macchine utensili
che voglia personalizzare la
propria offerta di capacita di
produzione su problemi produttivi
concreti di un cliente;

L’utilizzo di un approccio
automatizzato dovrebbe richiedere
personale meno specializzato per
condurre lo stesso tipo di lavoro;

L’utilizzo di un tale approccio
potrebbe portare ad ottimizzare il
flusso del prodotto in azienda
(layout di prodotto e processo);

Al fine di superare il problema
legato al costo dello studio per lo
sviluppo del modello si potrebbe
pensare all’affidamento ad un ente
esterno (societa di consulenza o
laboratorio) che, essendo
specializzato, potrebbe nel tempo
offrire anche miglioramenti ed
ulteriori implementazioni del
modello a costi pit contenuti

Possibilita di una maggiore
flessibilita di produzione.
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FORMALIZZAZIONE E TRASMISSIONE DELLA CONOSCENZA

FORMALIZZAZIONE E TRASMISSIONE DELLA CONOSCENZA

Descrizione

Il mercato attuale richiede una
risposta ai cambiamenti rapida
e tempestiva ma spesso 1 tempi
di risposta vengono allungati da
processi  aziendali  "critici".
Definito critico perche :

- la circolazione di competenza
e conoscenza ¢ limitata se non
inesistente;

- le risorse umane coinvolte nel
processo sono altamente
specializzate ed hanno una
elevata  esperienza  quindi
spesso insostituibili;

- offerte non uniformi e qualita
dell'offerta strettamente
dipendente dalla RU;

- 1 tempi e le modalitd di
accesso al dati sono, a volte,
incoerenti. Si tratta di ricorre a

forme di knowledge
management.
Definizione delle specifiche
tecniche di  un  sistema

informatizzato per la gestione
delle informazioni e la
generazione parametrica
interattiva delle offerte. Tale
sistema si basa sulla
rappresentazione della
conoscenza che possiedono le
persone coinvolte nel processo
di  generazione dell’offerta
tramite la creazione di una
ontologia  (specificazione di
una concettualizzazione tramite
classi, individui e proprieta
delle classi) e creazione di un
metodo  di problem solving
inferenziale che lavori sulla
conoscenza acquisita. Sviluppo
di software a supporto dei
processi di formalizzazione
dell’offerta 0 della
progettazione.

- L’esplicitazione della
conoscenza immagazzinata
e la specificazione di tutte
le variabili che
intervengono nel processo
di generazione delle offerte
potrebbe dar luogo ad
un’implementazione molto
lunga, a causa anche delle
diverse casistiche da
considerare in fase di
elaborazione.

- Difficolta di utilizzo per le
aziende che hanno come
core business la
progettazione e
fabbricazione di macchine
che sono molto
“customizzate”.

Valutazione

Opportunita

La formalizzazione della
conoscenza potrebbe
permettere la conservazione
di quel know-how di
un’azienda definito tacito o
implicito, spesso in mano a
risorse umane con una lunga
esperienza all’interno
dell’azienda che, una volta
uscite dalla stessa, portano
con loro un ingente bagaglio
di conoscenze non sempre
trasmissibili; viene in tal
modo favorita la
circolazione di competenza;

Attraverso 1’utilizzo di
questa metodologia i1 tempi
e le modalita di accesso ai
dati potrebbero diventare
maggiormente coerenti e
dar luogo all’elaborazione di
offerte uniformi nonché
procedere ad una
automatizzazione della
conoscenza relativa alla
progettazione pre-offerta;

Altro aspetto interessante
potrebbe risiedere nella
fattibilita economica
dell’utilizzo di un sistema
informatizzato, vengono
utilizzati infatti software
open-source

L’implementazione di un
sistema di generazione
dell’offerta automatizzato fa
si che si possa avere un
numero maggiore di offerte
e cio potrebbe tradursi per
I’azienda in un numero
maggiore di ordini.

Possibilita di ottimizzare il
ciclo di produzione
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MONITORAGGIO E DIAGNOSTICA DEL SISTEMA MACCHINA

MONITORAGGIO E DIAGNOSTICA DEL SISTEMA MACCHINA

Descrizione

La competizione del mercato

spinge le imprese a
razionalizzare la gestione delle
risorse interne al fine di

perseguire una crescita della
redditivita degli impianti e una
riduzione  dei  costi  di
produzione ¢ di manutenzione
salvaguardando gli standard di
sicurezza, di affidabilita e di
efficienza dei processi
produttivi. Si pensa pertanto

alla caratterizzazione del
sistema al fine di riconoscerne
e prevederne i
malfunzionamenti. Studio e
dimensionamento della
strumentazione del sistema da
monitorare  vincolata  dalla
minimizzazione della
variazione  di  prestazioni

produttive del sistema stesso
derivante  dalle  modifiche
hardware applicate al sistema.
Applicazione  di  tecniche
esistenti e sviluppo di analisi
innovative per la diagnostica
online di sistemi produttivi a
partire dai segnali registrati dal
sistema di  monitoraggio.
Sviluppo di  tecniche di
tracciamento  di  parametri
prestazionali del sistema
produttivo al fine di prevederne
variazioni di produttivita o
possibili malfunzionamenti
nell’ottica della determinazione
degli istanti ottimali per
I’esecuzione delle
manutenzione  ordinaria ¢
straordinaria del sistema.

- Le aziende vedono in
questa tipologia di azione
un costo enorme. La
gestione del monitoraggio
viene affidata dagli
utilizzatori delle macchine
a ditte esterne; sono pochi i
casi in cui produttori delle
macchine stesse forniscono
questo servizio. Si tratta in
realta di un servizio che
poche aziende al momento
offrono ai propri clienti
perché cio comporta
I’applicazione di sensori e
quindi una progettazione
piu complessa;

- Per monitorare e operare
azioni di diagnostica della
macchina sembra essere
necessario il possesso di un
insieme di dati e variabili
difficili da mettere insieme
e da interpretare;

- Assenza di personale
sufficientemente preparato
per avere una visione delle
problematiche della
macchina a 360°.

- Esistenza di aziende
esterne che possono
lavorare sulla macchina in
remoto € monitorare la
macchina dati alcuni
parametri.

Valutazione

Opportunita

- Lapossibilita di monitorare
costantemente la macchina
tramite sensori potrebbe
consentire all’azienda di
fornire ai propri clienti un
servizio di tele diagnostica
in modo da poter effettuare
una manutenzione predittiva
della macchina utensile che
sia in grado di permettere
una continuita di
funzionamento dei processi
produttivi;

- Riduzione delle perdite di
produzione per fermate
accidentali; riduzione dei
fermi macchina

- Aumento della vita residua
dei componenti di macchina;

- Miglioramento dei fattori
ambientali (rumore,
pollution, consumo di
energia)

- Non di minore importanza il
miglioramento in termini di
sicurezza che una macchina
potrebbe offrire ;

- Controllo dell’evoluzione
dei difetti nel tempo ed
intensificazione dei controlli
periodici delle grandezze
sensibili ai meccanismi di
usura e degrado delle
macchine con
I’implementazione delle
tecniche diagnostiche;

- Miglioramento
dell’affidabilita della
macchina
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2.3.3. Le funzioni di supporto: organizzazione, commercializzazione, finanza e logistica

L’attivita economica vive oggi nel segno di un cambiamento continuo e veloce. Il contesto internazionale ¢
sempre pit competitivo e incerto. La globalizzazione non ¢ solo la diversa dimensione geografica dei
mercati di riferimento ma anche un modo diverso in cui le variabili impattano sulle singole imprese e su
ciascun individuo. Negli ultimi due decenni la tipologia dell’organizzazione delle imprese ha dovuto subire
molte variazioni e, a volte, vere e proprie ristrutturazioni per affrontare e gestire i cambiamenti. Si tratta,
tuttavia, di mutamenti che sono in continua evoluzione, senza soluzione di continuita. Occorre carpire
sfruttare al meglio le opportunita che I’attuale mercato offre ed esser capaci di adattarsi all’ambiente
competitivo in cui si opera per cercare di trarre vantaggi economici. E’ in questo ambito competitivo che
sono precipue per la sopravvivenza sui mercati concorrenziali le capacita di adattamento, la rapidita di dare
risposte significative e determinanti di fronte alle mutevoli condizioni socio-economiche. Sopravvivere e
competere vuol dire contraddistinguersi e riuscire a sviluppare una visione creativa e sistemica delle
strategie da progettare e sviluppare. Date queste premesse, nessun settore economico e nessuna impresa
puo esimersi dal ripensare le proprie strategie e rileggerle alla luce delle nuove variabili del mercato. 1
settori hi-tech come quello della meccanica strumentale, ¢ della macchina utensile in particolare, sono
costretti a rispondere con una dinamica evolutiva dei prodotti estremamente rapida ed aggressiva, ancorché
imprescindibile per mantenere il livello competitivo e ottenere vantaggi concorrenziali. La tendenza del
settore ¢ quella di concentrarsi su strategie che mirino al costante miglioramento dei prodotti, con una
enfasi particolare sull’insieme di prestazioni e servizi forniti all’utilizzatore. Cercare di capire e interpretare
i bisogni e le esigenze del mercato, dunque del cliente diviene la leva strategica per la competitivita delle
aziende costruttrici di macchine utensili. In quest’ottica, vengono qui presentate alcune soluzioni
organizzative che sono state sottoposte all’attenzione degli imprenditori durante I’indagine condotta presso
le aziende produttrici si macchine utensili e durante il focus group. Le soluzioni proposte riguardano la
sfera prettamente organizzativa e di supporto al sistema produttivo, ovvero vengono indicate modalita
alternative di gestione di alcune funzioni aziendali quali: la commercializzazione e la logistica; gli aspetti
di natura finanziaria e la scelta di nuovi modelli di business. Qui di seguito si indicano le soluzioni
proposte a fronte dei fabbisogni espressi dalle aziende costruttrici di macchine utensili:

- Joint venture per attivita di commercializzazione e promozione;

- Quotazione in borsa;

- Emissione di obbligazioni;

- New business models;

- Logistica distrettuale.
Per ogni singola soluzione ¢ stato chiesto di esprimere un grado di interesse che rivelasse contestualmente
la possibilita che qualche realta aziendale indagata avesse gia potuto sperimentare la soluzione stessa.Si
riporta nella figura sottostante il grado di interesse espresso durante 1’indagine per ’operazione di

quotazione in borsa dell’azienda.

Figura 32: Grado di interesse delle aziende della meccanica strumentale per la quotazione in borsa
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Fonte: Elaborazioni MUSP
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La figura evidenzia un dato molto interessante afferente la soluzione prospettata di una quotazione in Borsa
per le imprese costruttrici di macchine utensili come canale per lo sviluppo dell’impresa e mezzo per
salvaguardarne 1’equilibrio finanziario, cercando di migliorarne la redditivita dell’impresa attraverso la
crescita. Per il 75% delle imprese tale soluzione non riveste alcun interesse come strategia competitiva. La
stessa valutazione ¢ stata data all’emissione di obbligazioni come fonte di finanziamento immediato della
crescita dell’impresa. Si ritiene, infatti, alla luce del contesto territoriale e della dimensione aziendale, che
queste soluzioni non siano attuabili in quanto molto rischiose per aziende come quelle intervistate.

Di particolare interesse sembra essere la soluzione legata allo sviluppo di una logistica distrettuale al fine
di generare una riduzione dei costi negli approvvigionamenti e nei trasporti e un maggiore vantaggio

competitivo per le imprese che in modo sinergico operano.

Figura 33: Grado di interesse per la creazione di una logistica distrettuale
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Per quanto riguarda i new business models®, si & proceduto a fare un’ulteriore distinzione e specificazione
in tre modelli: pay on production, pay for availability ¢ pay per use, a seconda che la macchina utensile
venga data in noleggio e il cliente-utilizzatore paghi per i volumi di produzione della macchina, per la
disponibilita effettiva della macchina o per 1'uso della stessa. Dall’indagine ¢ emerso che il 15% ha gia
provato ad affrontare nuove forme di vendita come il noleggio o I’affitto della macchina utensile, mentre la
meta ¢ molto interessata alle forme proposte; il restante 35% afferma di non essere interessato a questa
tipologia di modelli organizzativi in quanto di difficile attuazione soprattutto nei casi in cui I’impresa
costruisce la macchina tramite una soluzione fortemente customizzata e la maggior parte della produzione
¢ basata quindi su prodotti e soluzioni personalizzate. Il costo elevato della macchina utensile rende poco
redditizio un business legato all’affitto di macchine di grosse dimensioni per aziende medio-piccole.
Tuttavia I’interesse ¢ grande se vengono sviluppate soluzioni tali per macchine di dimensioni ridotte che
potrebbero esser date a noleggio piu facilmente venendo a mancare in quest’ultimo caso i costi connessi
alla preparazione per ’installazione delle grosse macchine (es. le fondazioni).

Infine si ¢ presentata la proposta di creare delle joint venture per le attivitd di promozione e di
commercializzazione al fine di entrare in nuovi mercati. Il concetto che sta alla base di questa tipologia di
accordi ¢ quello di far fronte alla difficolta delle imprese italiane e, nella fattispecie di quelle locali, di
affrontare e sostenere la concorrenza di imprese maggiormente strutturate come possono essere quelle
tedesche e le enormi aziende giapponesi. La possibilita di collaborazioni che favoriscano la promozione di
un catalogo di prodotti, con il mantenimento per ciascun partner del proprio brand potrebbe essere una
soluzione per condividere i costi e ripartirli con I’opportunita, allo stesso tempo, di trarre vantaggi relativi
all’immagine e all’eventuale creazione di una catena commerciale attraverso agenti che operino a favore
della joint venture per aggredire nuovi mercati e guadagnare nuove quote. Circa il 40% delle aziende a cui
¢ stato chiesto di esprimere un giudizio su questo aspetto organizzativo del marketing e della
commercializzazione ha affermato di aver provato a cercar delle collaborazioni non solo nazionali, ma
anche con partner stranieri con differenti risultati.

Da quanto emerso dalle osservazioni che sono state raccolte appare evidente I’importanza che assume, per
imprese del territorio, 1’organizzazione della distribuzione e degli approvvigionamenti per competere e
fronteggiare una concorrenza, qual ¢ quella delle economie emergenti, (Taiwan, Sud Corea, Cina stessa)

32 Si rimanda a quanto detto nel report MUSP R7.2 “Stato dell’arte del settore della meccanica strumentale”
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basata essenzialmente su prodotti a prezzi contenuti € con una tecnologia che, soprattutto negli ultimi anni,
ha fatto enormi balzi in avanti. Tutto cid significa che 1’orientamento verso lo standard qualitativo inizia ad
essere un fattore di vantaggio sempre meno di differenziazione. Si evince che ¢ sempre piu necessario
puntare su fattori legati da un lato all’innovazione tecnologica, che in questo tipo di settore puo esser a
breve termine probabilmente solo di tipo incrementale, dall’altro lato su una gestione dei tempi di risposta
e sull’offerta di una gamma completa di servizi al cliente, vero punto nevralgico del gioco competitivo.

Nelle pagine che seguono per ciascuna soluzione organizzativa ipotizzata ¢ stata redatta una scheda nella
quale viene data una breve descrizione della soluzione ipotizzata e proposta; vengono, inoltre, presentate le
riflessioni, suddivise tra vincoli e opportunita per le imprese emerse dal dibattito e dall’interazione con le
aziende durante il focus group di cui si ¢ detto precedentemente e nel corso delle interviste dirette
sviluppate nel corso dell’anno presso altre imprese del settore delle macchine utensili.
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JOINT VENTURE PER ATTIVITA DI PROMOZIONE E COMMERCIALIZZAZIONE

JOINT VENTURE PER ATTIVITA DI PROMOZIONE E COMMERCIALIZZAZIONE

Descrizione

Sviluppo di accordi di
collaborazione attraverso i
quali due o piu imprese del
settore, pur mantenendo la
propria indipendenza
giuridica, decidono di
collaborare per la
realizzazione di un progetto
di  natura  commerciale,
utilizzando sinergicamente le
risorse portate dalle singole
imprese  partecipanti ma
anche un’equa suddivisione
dei rischi legati
all’investimento. L’ipotesi ¢
quella di creare un catalogo
unico di soluzioni
tecnologiche per i clienti
finali, affrontando cosi la
concorrenza  sempre  piu
agguerrita dei grandi gruppi
concorrenti che tendono ad
espandersi orizzontalmente e
verticalmente. La  Joint
Venture potrebbe avere due
tipi do accordi, contrattuale e
societario: -l
primo non fa sorgere una
societd comune ma solo un
accordo fra le parti per
gestire un’iniziativa comune
per dividerne
successivamente gli  utili;
- il secondo ¢ un contratto
che si caratterizza per la
disciplina dell’attivita della
societa mista, del rapporto fra
i soci e della ripartizione
degli utili.
Nel caso di fallimento, le
societd che partecipano alla
joint venture sono
responsabili  esclusivamente
per il capitale sociale versato
nella societd mista e non
rispondono ai creditori con il
loro patrimonio sul quale non
puo essere esercitato diritto
di rivalsa o pignoramento.

Valutazione

La specificita di ciascuna
azienda potrebbe costituire
un impedimento allo
sviluppo di collaborazioni;

Per la tipicita del settore e
del contesto locale
esistenza di concorrenza e,
a volte, conflittualita con
consequenziale diffidenza
verso strutture/soluzioni
condivise; ovvero difficolta
a collaborare con aziende
concorrenti;

Managerialita carente e
mancanza di visione
strategica;

Fattori socio-politici e
finanziari (volatilita e
instabilita) per lo sviluppo
e la penetrazioni nei
mercati asiatici.

Opportunita

Aumentare le opportunita di
produzione;

Implementazione di
strategie che permettano di
fronteggiare la concorrenza
sui mercati internazionali e
accrescere le proprie quote
di mercato;

Possibilita di maggiore forza
contrattuale e di garantire
una maggiore promozione
tramite 1’adozione di un
unico catalogo di prodotti
pur mantenendo ciascuno il
proprio marchio;

Integrazione tecnologica;

Possibilita di sviluppo di
strategie di
internazionalizzazione;

La joint venture
maggiormente accolta
sembrerebbe essere quella
che lega I’azienda tramite
una forma di integrazione a
monte ¢ a valle per
I’erogazione di un servizio
completo ad un prezzo
maggiormente competitivo;
ovvero sviluppo di forti
relazioni soprattutto con
fornitori di servizi
informativi e di
manutenzione per garantire
un’offerta completa
all’utilizzatore in qualsiasi
parte del mondo;

Creazione di reti dinamiche
per progetti piu complessi,
quali: penetrazione in nuovi
mercati.
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QUOTAZIONE IN BORSA

QUOTAZIONE IN BORSA

Descrizione

Il processo di quotazione
puo essere suddiviso in due
fasi. La prima concerne la
preparazione del progetto di
quotazione e richiede una
approfondita indagine volta
a valutare la convenienza
strategica ed economica,
oltre =~ che I’opportunita
finanziaria dell’operazione.
In questa fase ¢ utile
effettuare  un’analisi  dei
costi e dei benefici derivanti
dalla quotazione, dei
vantaggi e degli svantaggi
per gli azionisti e per
I’impresa, nonché verificare
i requisiti sostanziali e

formali dell’emittente. La
seconda fase, invece,
riguarda la realizzazione

pratica del progetto che
parte con la delibera del
Consiglio di
amministrazione
dell’impresa e termina con
I’inizio delle negoziazioni
sul mercato. La quotazione
¢ un momento importante
nella vita di una societa
perché avvia un dialogo
diretto con 1 mercati
finanziari; significa
orientare la societa alla
crescita dimensionale; allo
sviluppo organizzativo e
alla creazione di valore per
gli azionisti.

Valutazione

- Molte delle aziende da noi
intervistate vedono nello
scarso fatturato e, di
conseguenza, negli utili
bassi un enorme freno alla
possibilita di una
quotazione in borsa;

- Larealta italiana ¢ quella
delle aziende di piccole e
medie dimensioni, proprio
queste ridotte dimensioni
costituiscono un deterrente
per le aziende in quanto il
timore di non riuscire a
fronteggiare un mercato
tendenzialmente
aggressivo, qual ¢ quello
della borsa, scoraggia gli
imprenditori;

- Si ritiene che il settore non
abbia una redditivita
elevata tale da giustificare
azioni di questo genere;

- Esistono rilevanti costi
iniziali di quotazione e
tempi lunghi per effettuare
I’operazione con
conseguente assorbimento
di energie manageriali ;

- Pericolo delle speculazioni
in Borsa;

- Obblighi di comunicazione
alle autorita regolatrici del
mercato ed informativa agli
analisti finanziari;

- Percezione della possibilita
di perdere il controllo da
parte degli azionisti di
riferimento;

- Necessita di orientare la
gestione dell’azienda ai
risultati di breve periodo.

Opportunita

La quotazione in Borsa
potrebbe consentire alle
imprese un accesso diretto
(senza intermediari) a un
numero maggiore di canali di
finanziamento;

Possibilita di ampliare la
gamma degli strumenti
finanziari (azioni di risparmio,
cambiali finanziarie);

E’ possibile che 1’essere quotati
in borsa faciliti la crescita
esterna ed agevoli le alleanze
strategiche nazionali e sia una
facilitazione
dell’internazionalizzazione;

Possibilita di rafforzamento e
diversificazione, per esempio
attraverso operazioni di
acquisizione;

L’impresa diverrebbe
maggiormente attrattiva sul
mercato mondiale;

La visibilita che potrebbe
derivare da un’operazione di
quotazione in borsa potrebbe
portare con sé anche un
potenziamento e una
qualificazione dell’immagine
aziendali, servire cio€ da
strumento di politica di
marketing (reputation capital);

Possibilita di crescita interna e
sviluppo della struttura
organizzativa stessa;

Benefici ed agevolazioni
fiscali; in particolare, per i
primi tre periodi di imposta
successivi a quello della prima
quotazione, I’agevolazione a
favore delle societa ammesse a
quotazione ¢ costituita dalla
riduzione dell’aliquota
agevolata al 7% anziché il 19%
e della soglia minima di
tassazione al 20% (anziché
27%).
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EMISSIONE DI OBBLIGAZIONI

EMISSIONE DI OBBLIGAZIONI

Descrizione

L’emissione di obbligazioni
¢ un’operazione con la quale
la societa richiede al
mercato mezzi finanziari
che ¢ obbligata a restituire;
gli obbligazionisti hanno la
precedenza per la
restituzione del capitale
rispetto ai soci.

Valutazione

Si ritiene che il settore non
abbia una redditivita elevata
tale da giustificare azioni di
questo genere;

Pericolo di speculazioni;

Molte delle aziende
intervistate vedono nello
scarso fatturato e, di
conseguenza, negli utili
bassi un enorme freno alla
possibilita di emettere
obbligazioni;

La ridotta dimensione delle
imprese indagate costituisce
un freno ad operazioni di
tale portata

Opportunita

- Miglioramento opportunita
di mercato;

- Possibilita di rafforzamento

e diversificazione grazie ad
una maggiore disponibilita
di risorse finanziarie, per
esempio attraverso
operazioni di acquisizione;

- Possibilita di ampliare la

gamma degli strumenti
finanziari (azioni di
risparmio, cambiali
finanziarie);

- Acquisizione di una

maggiore autonomia
finanziaria e immediato
introito delle somme di cui
si necessita;

- Possibilita di un

finanziamento per I’impresa
ad un tasso di interesse piu
basso rispetto a quello
ottenibile da un
intermediario di professione
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NEW BUSINESS MODELS

NEW BUSINESS MODELS

Descrizione

Nuovi modelli di business
aventi alla base nuove forme
di noleggio della macchina
utensile (in base alle unita
prodotte, alla disponibilita o
al tempo di utilizzo).

Pay on production : il
produttore installa la
macchina presso la sede
produttiva del cliente, la fa
funzionare ed ¢ pagato sulla
base delle unita prodotte. 11
cliente non ¢ proprietario
della macchina.

Pay for availability: il
produttore installa la
macchina presso la sede
produttiva del cliente il
quale, per minimizzare il
suo rischio, paga per la
disponibilita ovvero per il

tempo effettivo di
produttivita e funzionalita
del macchinario. il

personale che utilizza la
macchina ¢ quello del
produttore. La proprieta
della macchina sia durante

la fase che dopo I'uso
rimane nelle mani del
produttore.

Pay per use: il cliente non
compra le macchine ma le
utilizza per un periodo
medio-lungo. Il personale
che utilizza la macchina ¢
del cliente. 11 produttore
mantiene la proprieta della
macchina e fornisce i servizi
che sono necessari al suo
funzionamento

Valutazione

Capitale investito e ritorni;
Chi sostiene i costi?

Nel settore delle macchine
utensili ipotesi simili di affitto
della macchina, dati i costi di
quest’ultima, potrebbe sorgere
il problema della capacita
finanziaria;

Problemi di natura
contrattualistica a causa delle
diverse clausole e degli
accordi da definire con
precisione;

La soluzione che prevede
I’utilizzo della macchina da
parte di personale da parte
dell’azienda costruttrice di
macchine utensili sembra
risultare di difficile
applicazione per I’importanza
che assume nelle aziende la
disponibilita di avere
personale specializzato;

Difficolta di monitoraggio dei
livelli di utilizzo della
macchina o del centro di
lavoro da parte del cliente;

Problematicita nella
ripartizione e
nell’imputazione degli oneri
di installazione e avviamento
della macchina/centro di
lavoro;

Una volta terminato 1’affitto
della capacita della macchina
o del sistema produttivo,
difficolta in termini di costi di
riconfigurazione e riutilizzo
del bene.

Opportunita

- Probabile incremento nella
produzione e
vendite/affitto dei
macchinari,

- Sviluppo ipotetico di un
mercato dell’usato per
produzioni a basso valore
aggiunto;

- Incremento della
flessibilita produttiva
dell’azienda e plausibile
miglioramento delle
conoscenze relative alle
macchine in termini di
capacita di
riconfigurazione della
macchina utensile o di un
intero sistema produttivo ;

- Tipologia di soluzioni
organizzative come quella
dell’affitto della capacita
produttiva o delle
macchine utensili potrebbe
favorire una migliore
integrazione coi clienti e
conseguente
fidelizzazione;

- Gestione servizi avanzati,

- Gap di servizio vs i
concorrenti;

- Vendita di servizi
aggiuntivi a corredo ed
implementazione del
noleggio della macchina
utensile con relativo
sviluppo di un pacchetto
completo di servizi al
cliente;
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LOGISTICA DISTRETTUALE

LOGISTICA DISTRETTUALE
(LOGISTIC DISTRICT MANAGEMENT)

Descrizione

Progetto di politica
industriale in cui la
progettazione di
infrastrutture ¢ solo una
parte, ma dove si mira
piuttosto a creare sistemi di
coordinazione delle attivita
logistiche delle aziende
operanti in un distretto al
fine di generare riduzione
dei costi e creare vantaggio
competitivo per gli
operatori. Tra i presupposti
sicuramente un  network
flessibile e reversibile a
legami deboli. L’ipotesi da
valutare ¢ di un distretto
logistico di tipo
concorrenziale con aziende
di medie dimensioni e
capacita industriali fra loro
equivalenti.

Valutazione

Opportunita

Le aziende vedono un
possibile pericolo per la
protezione di informazioni
sensibili;

Probabile difficolta nella
gestione di grossi
quantitativi di prodotto;

L’esistenza di un sistema di
approvvigionamento delle
diverse imprese in alcuni
casi consolidato e
conseguente rapporto
privilegiati con alcuni
fornitori Mentalita
tradizionalista che si
ripercuotono su tutto il
ciclo di produzione e sui
costi finali dei prodotti;

Per aziende che operano su
mercati di nicchia pericolo
di cattiva gestione della
tutela del know-how
aziendale;

Esistenza di un network
flessibile a legami deboli e
reversibili;

Per la tipicita del settore e
del contesto locale forte
concorrenza e spesso
conflittualita con
consequenziale diffidenza
verso strutture/soluzioni
condivise;

Distanza tra domanda ed
offerta di servizi logistici,

Costi elevati per
I’implementazione e
I’avvio di un sistema di
logistica distrettuale
(piattaforme per il
trasporto, soluzioni
informatiche)

Visione miope e
tradizionalista con
conseguente rischio di
perdita di competitivita

Possibilita di sfruttare
vantaggi competitivi
rispetto ai concorrenti
esteri;

Creazione di reti dinamiche
per progetti piu complessi,
quali: penetrazione in nuovi
mercati;

Maggiore forza contrattuale
se la logistica viene svolta
tramite 1’integrazione con
grandi aziende o gruppi che
dispongono di
un’organizzazione
maggiormente avviata ed un
rete di trasporti con
piattaforme specializzate;

Uniformita delle materie
prime e dei componenti e
consequenziale possibile
riduzione dei costi di
acquisto;

Coincidenza dei mercati di
approvvigionamento e di
vendita, e relativi canali.
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3. Attivita svolte

Le attivita relative all’analisi del settore della meccanica strumentale fin qui svolte sono coerenti e in linea
con la tempistica indicata per il secondo anno nel piano attuativo del laboratorio MUSP.

In coerenza con gli obiettivi definiti nel Piano Attuativo presentato in Regione ed in sinergia con le
funzioni definite dagli altri obiettivi realizzativi sono state intraprese e concluse le attivita qui di seguito
riportate:

analisi letteratura e definizione del settore macchina utensile e meccanica strumentale (analisi desk e
validazioni qualitative),

analisi delle caratteristiche strutturali e congiunturali del settore (analisi desk con aggiornamento
banca dati settoriale Musp),

analisi del sistema e delle forze competitive settoriali, dei fabbisogni, dei nuovi modelli tecnologico-
organizzativi e degli scenari potenziali nel settore della meccanica strumentale e delle macchine
utensili in particolare (indagine campionaria, realizzazione focus group, rassegna della letteratura
internazionale e dei documenti strategici della ricerca europea);

analisi delle performance delle imprese del settore (analisi bilanci settoriali),

elaborazione ed invio scheda descrittiva presso centri di ricerca regionali ed esteri al fine di
individuare le principali caratteristiche strutturali ed organizzative,in termini di numero di personale,
capitale, fonte di finanziamento, tipologia di progetti realizzati, collaborazioni con altri enti di ricerca
pubblici o privati, brevetti posti in essere, dei vari centri

3.1. Grado di avanzamento

Gantt del progetto MUSP

Laboratorio Macchine Utensili e Sistemi di Produzione (M.U.S.P.) Estensione temporale

PIANO DI LAVORO E TEMPISTICA DEL PROGETTO | anno | Il anno | Il anno
[Sottoprogetti e Obiettivi Realizzativi

[Sottoprogetto 1: Configurazione e Gestione di Sistemi Integrati di Produzione

[OR1: Configurazione di sistemi integrati di produzione

56789|U||||21|| 4557391011|12|||2| afls]e]7]8]o]tofi1]12

[OR3: Precision Engineering

1 | 2 | 3 | 4
[OR2: Sistema automatico per la determinazione di offerte ai clienti
[Sottoprogetto 2: Machine Tool Inspection and Acceptance Testing

[Sottoprogetto 3: Macchine Utensili e Processi Tecnologici

= =

[OR4: Tecniche di progettazione avanzata di macchine utensili e componenti

[ORS5:

el processo di Utensili,

[OR6: Impiego di materiali innovativi nella progettazione delle macchine utensili

4:Th i ico e Studi di Settore

[OR?7: Studi di settore

HHHHHE

[ORB: Tutela della proprieta intellettuale e valorizzazione della ficerca 'T1

Totale personale  di nuova

Totale generale [giorni/personall

Project management:

Project management

Reporting

Totale personale @ di nuova

Totale generale [giorni/personal)

Note:

12m 24 m 30m | Final

Report periodici

Le indicazioni relative allimpegno di fisorse umane sono formulate in accordo con il piano
attuativo del progetto ed includono le risorse di nuova assunzione.

Gliimpegni indicati nella riga del titolo di ciascun "Sottoprogetto" sono relative al personale i
ricerca strutturato impegnato sia in attivita di ricerca che di coordinamento delle attivita
indicate nei relativi OR.
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4, Sviluppi futuri

In coerenza con le indicazioni del piano attuativo, I’Area 4 -Trasferimento Tecnologico e Studi di Settore-
intende principalmente sviluppare le seguenti azioni:

= aggiornamento ed eventuale integrazione della banca dati settoriale, attraverso un monitoraggio
costante ed approfondito dei principali istituti di ricerca statistica nazionali ed internazionali;

= verifica della fattibilita di possibili soluzioni tecnologiche e/o organizzative nei sistemi settoriali e/o
territoriali individuati; definizione di eventuali accordi di collaborazione a livello nazionale ed europeo

per esecuzione di attivita di ricerca;

= analisi della letteratura inerente le politiche regionali a sostegno della ricerca e dell’innovazione a
livello sia nazionale che europeo;

= analisi delle politiche a sostegno della innovazione e del trasferimento tecnologico (analisi di casi)
ritenute piu interessanti ed utili:

= redazione articoli e pubblicazioni a supporto delle tematiche di interesse strategico per lo sviluppo del
Laboratorio.
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