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Il processo di pianificazione della produzione

Piano Piano Aggregato Pianificazione
N =g N =g .
Domanda (PP) Risorse (RRP)
Piano Principale  «==> Verifica grezza Oix
(MPS) Capacita (RCCP) -ﬁ?
! S
Pianificazione dei Pianificazione della
Materiali (MRP) Capacita (CRP)
Ordini al Scheduling e
fornitori controllo di reparto
o
'"""'"""""""""""""""""""""""'""""'""""I'c%i,'?"’ """""""""""""""""""""""""""
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Il processo di pianificazione della produzione

Piano = Piano Aggregato = Pianificazione
Domanda (PP) Risorse (RRP)
Piano Principale  «==> Verifica grezza A
(MPS) i Capacita (RCCP) ﬁ?

Pianificazione dei Pianificazione della
Materiali (MRP) Capacita (CRP)

Ordini ai Scheduling e
fornitori controllo di reparto
__________________________________________________________________________ & ]
C.;::I.?f
I
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Il sistema MRP

e Che cosa ordinare

— quali assiemi, sottoassiemi, componenti e materie prime
sono necessari alla realizzazione della produzione
secondo gquanto stabilito nel MPS

G%

 Quanto ordinare i

c.}?'?

— la dimensione degli ordini di acquisto e di produzione ifn
base al calcolo dei fabbisogni netti e tenendo contgoﬁoélle
esigenze di economicita del sistema %ﬁ“\‘

 Quando ordinare &
C.J

— guando emettere gli ordini di acquisto Sbﬂi produzione per
rispettare | tempi stabiliti dal MPS ¢

Wy
&
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Le fasi di un

Copyright SDA Bocconi

ciclo di elaborazione MRP

Determinazione del
fabbisogno lordo

Nettil‘@uione

Determinazione del
fabbisogno netto

- - G‘z‘\.{\
Lottlz@mne Q;d“L

Piano Ordini
data consegna of

Anticipdzione '\c:’
%&QDQ

Piano Ordini S5
data emissione P

Ve@ca _ .:;ZJ?
O-::i‘

Emissione
degli ordini é'?‘\
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Elaborazione MRP: un esempio

MPS prodotto A

Settimane 1 4 5 6 7
Quantita - 100 150 200 150
LG&
Distinta base o
<
prodotto A LT.=1 o
i
Q?“%OL
S
.:,,0@
@?“%&
L.T.=2 LT.=1 ﬁ??’&
B %@&
Cl=1 S Cl=2
&
Q""‘%&
5
Gﬁi‘

Copyright SDA Bocconi Qad“g 8




OCCOI11

aa
<
(N
B

Elaborazione MRP: un esempio (segue)

Prodotto A

Prodotto B

Prodotto C
(Lotto = 600 p2z)

Settimane 3 4 5 6 7
Fabb. lordo 100 150 200 150
In arrivo
Giacenza
Fabb. netto 100 150 200 150
PO. data cons. - 100 [ ~150 [ -200 [ -150
PO. data emiss. 100 [ 150, ] 200 150,
&
Settimane 3 4 5 6 7 Qacg«f*
Fabb. lordo 100 150 200 150 4
In arrivo Cé_‘“
Giacenza 250 _—71,1150
Fabb. netto 200 150 | |97
PO. data cons. —{— 200 {1150 C;,ig
PO. data emiss. 200 [“T 150 [“ s
O&J
Settimane 3 4 5 | 6 7
Fabb. lordo 200v | 300v | 406 | 300V
In arrivo 100 &
Giacenza 200 —750| 190 49&?%0 300
Fabb. netto 2005~ 300
PO. data cons. L~ @ﬁ‘f) 600
PO. data emiss. 600 | 600
va :
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| problemi

Limiti del sistemi MRP

dei sistemi

riconducibili a due aspetti:

e capacita
produttiva
* |ead time

Copyright SDA Bocconi

-

-

MRP sono generalmente

Il sistema MRP non considera i
limiti relativi alla capacita

produttiva
&
o
. e S
I'uso di lead time fissi condgice a

tempificazioni dei fabbi%pﬁni non

coerenti &
Qﬁ—;"
&
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&
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5
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Capacita produttiva: il problema

Prodotto B
Settimane 3 4 5 6
Fabb. lordo 100 150 200 150
m In arrivo
Giacenza 150 —%, | 20 ] ] ]
<j: Fabb. netto 100 200 150
Q PO. data cons. — 200 ——150
PO. data emiss. @ Reparto X Gli ordinidi <
U) i 0 = [ C [ &
Tempo std. unitario =1 h/pz — prodUZIonJ@
I d sonoQs"
Prodotto C . ¢ fat - ili
Settimane 3 4 5 6 r i)QttO
Fabb. lordo 200 300 400 300 | \ - J e risorse
In arrivo 100 o H R H
sdisponibili?
Giacenza 200 —700| £0%—"700] 492 -1 300 ¢ p
Fabb. netto 200 300
PO. data cons. }~ 600 | 600
PO. data emiss m .‘3@?&
Tempo std. unitario = 0,5 h/pz .ﬁ“\
?‘Q?dd
=)
G«i%
. . L
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Capacita produttiva: il problema

 L’integrazione dei sistemi MRP con i sistemi CRP che
effettuano la verifica sul carico delle risorse risolve

parzialmente il problema

*Diagramma di carico reparto X

h A
500 T
400
Max capacita
300 — © produttiva
200
100 c
A B B
| | | | | >
1 1 1 1 1 i
2 3 4 5 6 Sett.

Copyright SDA Bocconi

Diagramma di carico reparto X

&
-
h 4 &
K
Re)
500 T ?S?OQ
c‘é?
400
; (b(p Max capacita
300 — copeochecesestcssercsseresseresasces f';:: prOdUttlva
.\‘“3'
200 S
-+ Ca C
100 A B L;j;ﬂB
H— | —t—
2 o 4 5 6  Sett.
&
w&@
s
c_f':"&
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Lead time: il problema

CCOIl

« L’anticipo calcolato dal sistema MRP dovrebbe avvenire
sulla base di lead time che siano Iin grado di
approssimare correttamente il tempo effettivo che
Intercorre tra le fasi di produzione

« Purtroppo non sempre si registra questa situazione
poiché il lead time viene considerato fisso e stimato ex
ante sulla base del tempo medio di attraversamento di u\@v‘b&
lotto di produzione S

<
(N
B
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Lead time: il problema

CCOIl

 Una stima dei lead time non corretta e critica in quanto:

o0 — sottostimare 1 lead time mette in crisi l'intera logica di

<{ gestione degli “appuntamenti” che e l'essenza del
sistema MRP

() . . | .

p) — sovrastimare | lead time comporta | dllatars%dy

dell'orizzonte di programmazione (somma dei templ di
approvvigionamento, fabbricazione e montaggla?o@del
ciclo produttivo piu lungo

Copyright SDA Bocconi {bé” 15
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| sistemi APS

CCOIl

| sistemi APS permettono di ottenere piani di
produzione:

— fattibili, ossia validati con riferimento sia alla capacita
produttiva, sia ai materiali necessari;

— realistici, perché le date degli ordini sono determinate &
sulla base di lead time effettivi; _\@‘f’*

— In tempi molto contenuti, anche nell’'ordine di poch[}go@
secondi grazie al fatto che le elaborazioni avvengbno

all'interno della RAM; @Q’&

— attraverso un’interfaccia grafica molto ser@ﬁfice che
favorisce l'interattivita tra operatore e s@tema

<
(N
B
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| sistemi APS

— full-pegging
— available to promise (ATP)
— capable to promise (CTP)

— simulation run

Le funzionalita innovative di un sistema APS:

Copyright SDA Bocconi Q:ﬁé)
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OdC 1
Pdt: AA
Q.ta: 300 pz
Data cons: 21/4

\/—

Copyright SDA Bocconi

OdC 2
Pdt: AA
Q.ta: 500 pz
Data cons: 19/4

\/_

APS

A 4

| sistemi APS: full pegging

OdC 3
Pdt: AA
Q.ta: 200 pz
Data cons: 22/4

\/—

OdP
Pdt: XY
Q.ta: 1.000 pz
Data fine: 19/4
Data inizio: 15/4

—1

OdA
Pdt: ZZ
Q.ta: 1.000 Kg
Data fine: 15/4
Data inizio: 01/4|
&
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| sistemi APS: full pegging

OdC1 OdC 2
Pdt: AA Pdt: AA
Q.ta: 300 pz Q.ta: 500 pz
m Data cons: 21/4 Data cons: 19/4
odc3 £
< Pdt: AA
() Q.ta: 200 pz
> < Data cons: 20/4
) APS =
d
v Qéj@c’@
OdP @?“
Pdt: XY S
Q.ta: 1.000 pz o
Data fine: 19/4 _ z_'*ﬁ
Data inizio; 15/4 &

\l/ &C;C,?‘Qj{&

L
OdA &
Pdt: ZZ &
Q.ta: 1.000 Kg %&@é‘“
Data fine: 15/4 S
Data inizio: 01/4 G-::-‘%*‘Cj

Copyright SDA Bocconi Qad“ 20
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| sistemi APS: full pegging

0dC 1 ~ 0dC 3
Pdt: AA odc2 £ Pdt: AA
Q.ta: 300 pz Pdt: AA Q.ta: 200 pz
Data cons: 21/4 Q.ta: 700 pz Data cons: 22/4
— Data cons: 19/4 -

aa
<
(N
B

v ng@
OdP S

Pdt: XY &
Q.ta: 1.000 pz o
Data fine: 19/4 _ z_'*ﬁ
Data inizio: 15/4 &

\l/ &C;C,?‘Qj{&

L
OdA &
Pdt: ZZ &
Q.ta: 1.000 Kg %&@é‘“
Data fine: 15/4 S
Data inizio: 01/4 G-::-‘%*‘Cj
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OdC 1
Pdt: AA
Q.ta: 300 pz
Data cons: 21/4

\/—
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OdC 2
Pdt: AA
Q.ta: 500 pz
Data cons: 19/4

\/_

APS

A 4

| sistemi APS: full pegging

OdC 3
Pdt: AA
Q.ta: 200 pz
Data cons: 22/4

\/—

OdP
Pdt: XY
Q.ta: 1400 pz
Datd fine: 19/4
ata inizio: 15/4

—1

OdA
Pdt: ZZ
Q.ta: 1.000 Kg
Data fine: 15/4
Data inizio: 01/4|
&

OdP 7

Pdt: XY

Q.ta: 1.000 pz o
Data fine: 20/4 _ S
Data inizio: 15/4| &

22
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OdC 1
Pdt: AA
Q.ta: 300 pz
Data cons: 21/4
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\/—

| sistemi APS: full pegging

OdC 2
Pdt: AA
Q.ta: 500 pz
Data cons: 19/4

\/_

APS

A 4

OdC 3
Pdt: AA
Q.ta: 200 pz
Data cons: 22/4

\/—

OdP
Pdt: XY
Q.ta: 1.000 pz
Data fine: 19/4
Data inizio: 15/4

OdA

Pdt: ZZ
Q.ta: 700 Kg
Data fine: 15/4
Data inizio: 01/4

A
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| sistemi APS

— full-pegging
— available to promise (ATP)
— capable to promise (CTP)

— simulation run

Le funzionalita innovative di un sistema APS:

Copyright SDA Bocconi Q:ﬁé)
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| sistemi APS

VINCOLI DI MATERIALI

< DEBOLI FORTI
-
2
z Schedulatori
< i
° FORTI capacita finita APS )54
()] ,:;C-.%'
g ,-::j?“q}d?
MRP Full pegging
o I3
§ DEBOLI tradizionali _
.@"*ﬁ
.\@“"%&
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Il processo di selezione di una soluzione APS

— valutazione della copertura dei business requirements
— valutazione della societa di implementazione
— valutazione del progetto

— valutazione economica &

Copyright SDA Bocconi Q:ﬁé)
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La gestione di un progetto APS

CCOIl

— € un progetto trasversale (commerciale, logistica,
produzione, acquisiti, IT)

— richiede un project leader (non necessariamente IT)

<
(N
B

— definire bene 1| KPIs da monitorare %&@*
— prevedere un periodo significativo per mettere a regm@
la soluzione Q&&

— selezionare e formare molto bene le persone cgﬁ%
devono utilizzare la soluzione APS s
&
_~:f-9‘*"<&j&g
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&
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Copyright SDA Bocconi {bé” 29




