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—~ Modulo Programmazione Produzione

II modulo di Programmazione della Produzione ha una distinta base che distingue i vari cicli di
lavorazione in cicli base e cicli alternativi, i cui componenti possono essere utilizzati in uno o piu
cicli e per ogni componente si pud indicare in quale ciclo € utilizzato e la percentuale di scarto
standard. Ad ogni distinta base € collegata una scheda di lavorazione che elenca le lavorazioni
necessarie, le quali possono riferirsi a diversi cicli di lavorazione ed essere prestazioni elementari,
prevedere |'utilizzo di una macchina, di pil macchine in serie o di una macchina fra quelle in un
gruppo.

La valorizzazione di una distinta base considera sia i componenti che le lavorazioni relative ad
uno dei cicli previsti. I componenti possono essere valorizzati secondo diversi criteri ed il valore
ottenuto puod essere aumentato di una percentuale di ricarico e di un costo fisso; le lavorazioni
possono essere invece valorizzate a costo unitario standard (inserito nelle singole prestazioni
elementari) o a costo macchina (determinato rapportando costo orario e produzione oraria della
macchina).

Il modulo richiede come prerequisito I'esistenza del modulo Ordini per poter analizzare, con
l'esame delle giacenze e dei movimenti di ordinato/impegnato, i fabbisogni nel tempo ed
ottenere, per ogni articolo da produrre, i punti critici con disponibilita negativa e generazione del
Piano Principale di Produzione. A partire da esso ed in base alle informazioni relative alle
strutture dei prodotti, ai lead time di fabbricazione o di acquisto ed alle situazione delle scorte dei
componenti, si perviene alla determinazione dei piani di ordini di riapprovvigionamento (Piano
ODL —Ordini di Lavorazione- per Ufficio Produzione e Piano RDA —Richieste d’Acquisto- per Ufficio
Acquisti) per i vari livelli di distinta base.

La procedura MRP suggerisce la collocazione temporale con data di inizio e di fine previste sia
per gli ODL che per le RDA mediante tempificazione delle attivita associate al lancio degli ordini
stessi ed in conformita ai vincoli imposti dalle politiche d’ordine.

II Piano degli ODL provvisori comprende i seguenti tipi di Ordini di Lavorazione: ODL schedulabil],
quelli con disponibilita completa dei componenti; ODL schedulabili se... , quelli con componenti
che possono essere resi disponibili inviando Ordini ai Fornitori secondo la Richiesta d’Acquisto
(RDA) generata dal programma; ODL non schedulabili, quelli con componenti non disponibili
neppure con normale Ordine a Fornitore. Un ODL schedulabile se... pud essere forzato e lanciato
in produzione. La verifica di fattibilita degli ODL (Schedulazione) & eseguita a capacita finita sui
materiali ed a capacita infinita sulle altre risorse, cioe verificando la disponibilita dei materiali alla
data prevista di produzione senza tenere conto dei vincoli di capacita di risorse quali la
manodopera o le macchine.

Il Piano delle RDA rappresenta lo strumento di pianificazione dei materiali a disposizione
dell’'Ufficio Acquisti: contiene le richieste di materiali generate dalla procedura MRP, richieste che
possono essere trasformate automaticamente in Ordini a Fornitore effettivi.

La conferma del Piano degli ODL consente il lancio degli ODL in produzione con la stampa della
documentazione di officina (Buoni di Prelievo — singoli o riepilogativi — e Bolle di Lavorazione).



1 Specifiche — Programmazione Produzione
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Diversi cicli di lavorazione (base e alternativi) sia per i componenti che per le lavorazioni

Data creazione distinta base e relativo codice operatore, data ultima modifica e relativo
operatore per ogni componente

Quantita in distinta base fino a 5 decimali

Scarto % per componente

Zoom di esplosione immediata dei semilavorati

Schede di lavorazione con prestazioni elementari, con utilizzo di macchine o gruppi macchine
Valorizzazione distinta per ognuno dei cicli previsti, globale o separata per le materie prime
di base (metalli preziosi o altri con quotazioni giornaliere)

Diversi criteri di valorizzazione componenti (costo standard, prezzo medio di carico, ultimo
costo d'acquisto o secondo un determinato listino)

Stampe e visualizzazione grafica della disponibilita nel tempo considerando anche Ordini e
Impegni di Produzione

Generazione Commesse di Produzione da Impegni Cliente

Generazione automatica del Piano Principale di Produzione (PPP) in base al calendario di
produzione tenendo conto della politica di riordino dei componenti

Pianificazione MRP di dettaglio dei fabbisogni materiali determinati in base al PPP introdotto,
con suggerimento di Ordini di Lavorazione (ODL) e Richieste d’Acquisto (RDA) tempificate
secondo quanto indicato sui cicli di lavorazione

Generazione automatica Piano ODL Prowvisori

Generazione automatica Piano Richieste d’Acquisto per materie prime e possibilita di
trasformazione diretta in Ordini a Fornitore

Verifica carico risorse pianificate a capacita infinita con diagramma di carico giornaliero
Impegno dei materiali per la data prevista

Simulazione spostamento scadenze ODL e verifica del Piano ODL

Stampa buoni di prelievo dei materiali con scarico automatico da magazzino del materiale
prelevato e relativa evasione dell'impegno

Avanzamento produzione con rilevazione tempi di lavorazione degli ODL, scarti e fermi
macchina

Evasione ordine a produzione con carico automatico del prodotto finito a magazzino e
scarico dei materiali utilizzati
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¢ Struttura Prodotto PENTIUM 133

[SrDistinta Base (Ciclo Standard)
SEPENTIUM 133 - [ 1]
qaF=BOHBASEFENTILM - [N, 1]
[EICOROM - [M. 1]
[EIHD1GB - [M.1]
[SITAST-IT - TASTIERA ITALIANA [M. 1]
[AIVIDEDSURPERVGW - [M. 1]
[EIMOUSE - MOUSE SERIALE [FZ 1]
[EpINDOWS - WINDOWS 85 [M. 1]
aEKIT-IMBALLD - KIT IMBALLO PC COMPLETO [M. 4]

E;Scheda Lavarazione (Ciclo Standard)

= f=pLiv.:0000 - At PENTIUM 133 - Scheda lavarazione: PENTIUM
[BiFase 1: PRELIEVO BOX - Risorsa: PRELIEVOBOX - Tempo Ciclo= 0,250 [H]
E‘|Fase 2. ASSEMBLAGGID CD-ROM - Risorsa: ASSCDROM - Tempo Ciclo= 0,140 [H]
@Fase 3 ASSEMBLAGGID HD - Risorsa: ASSHD - Tempo Ciclo= 0,150 [H]
[EIFasze 4: CARICAMEMTO SOFTWARE - Risorsa: SOFTWARE - Tempa Ciclo = 1200,000 [S]
[BIFase & COLLAUDO TASTIERA- Risorsa: COLLOT - Tempo Ciclo = 600,000 [5]
[BiFase 6: PROWA TEST GEMERALE - Risorsa: PROMAGER - Tempo Ciclo = 1,000 [H]
E‘|Fase T IMBALLAGGID - Risorsa: IMBALLD - Tempo Ciclo= 0,200 [H]

daf™Ljv.: 0001 - At KIT-IMBALLD - Scheda lavorazione: KIT-IMBALLD

sie | [ ok ]
Fig. 1 —Treeview Prodotto
@ ron Scheculabile Stati ODL 4 ODL Sozpeso Lavorazione Mezsagyi
Schedulabile ze.. o i . . . rll
Sehedulabile W Frovvisorio [l Conzolidato Ml In Produzione DL non rielaborsbile Esterna tRP
St Codice ODL Prior. Articolo UM DaProdurre Cic Inizio Durata [H] Fine Richiesta Rit Mag Cliente
Looooos 99 BOXBASEPEMNTIUN M. 30,00 A | 07-03-159949 15,00 08-03-1995 [08-03-1999 Al
IR, L00000g. 99 B BASE PERTILIM @.Ijﬂl]DDD1.....EL.E.'IT!TROI‘=I!E&.\_€AI Ll
Looooog 99 KIT-IMBALLD M. 50,00 B | 07-03-1999 15,00 08-03-1999 [08-03-1599 AL
K Looooos 99 KIT IMBALLO P COMPLETO
Looooog 99 KIT-IMBALLD M. 89,00 B | 07-03-1999 26,70 08-03-1999 [08-03-1599 AL
K Loooom 29 KIT IMBALLO P COMPLETO
Looooos 99 BOABASEPEMNTIUN M. 30,00 A | 0O7-03-1999 15,00 08-03-1999 [08-03-1599 AL
K Loooom 29 B BASE PEMTILIM I_EDEIDEIDIM ELETTROMICA VAL DI
Loooood 99 PEMTILIMPRC M. 4000 B | 08-03-1999 21,00 09-03-1999 10-03-1599 AL
PEMTILIM PRO 200
. Looooos 99 PEMTILIMPORT M. 2000 B | 08-03-1999 11,00 09-03-1999 10-03-1599 ALl 0000002
PENTIUM PRO 200 portatile
Looooot 99 PENTIUM 133 M. 15,00 B | 08-03-159949 8,50 09-03-1994 |10-03-1994 Al
PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB
Looooor 99 BOXBASERPEMTIUN M. 30,00 A | 18-03-159949 15,00 18-03-1994 |18-03-19494 Al
& Loooooz as BOX BASE PEMTILIM EDDDDDM ELETTROMICA VAL DI
@.ta Ordine: 30,00 Qta Evasa: Commessa: Mum.; | () dell-- Riga:|
Fornitare CiLavoro: ELETTROMICA VAL DI MAGRA SPA Cliente:| |

. & Mezzangi ExC
Priurita'+DataIniz_ mmm | tampa ﬁﬂzzem | _E?Si‘tuazionel ‘\ﬂ‘* tiRF —Eollega Esci

Fig. 2 — Piano Ordini di Lavoro




E2[SITUAZIONE PIAND ODL / Varia M= B

—Parametri Generazione Piano Principale di Produzione

Data:|08-02-1999  Oraj10:00 Durata: |00:00:01 Operatore:;] 1
Periodo Esaminato: dal| - - al [10-05-1999 | #FAB: 4
—Parametri Generazione Piano ODL Provvisori

Data:|IIIEI-IIIE-1999 Ora:|1III:IZI1 Durata: |00:00:06 Qperatore:| 1
Periodo Esaminato: dal|08-02-1999 | al [31-12-2099 | # 00L: 8
—Parametri Utima Yerifica Fattibilita' {(Schedulazione)

Data:|08-02-1999 Oral10:01 Dwurata: |00:00:01 Operatore:;] 1

Petiodo Esaminato: dal| - - al {10-05-1999 | #0DL: g

~Situazione Piano—— Risultato Uitima Yerifica

: Schedulabili
QoL F'resent|:| !
2
QDL Esaminati Schedulahili se ...
Prowvisar; 3 M lig =
Consolidati: 1] .| Hon Schedulabili
1
In Produziane: i .|
Lizta CadRichisste
Finiti: 1] % ﬂ hateisli histerisli
|_| Rizuttato Elatk. hlancant El Produzione

Fig. 3 — Situazione Piano ODL
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