La Pianificazione dei Fabbisogni

* Le tecniche di Gestione a Fabbisogno
in contrapposizione alle tecniche di
Gestione a Scorta

* La Tecnica del Material Requirement
Planning o MRP:

— 1dat1 d’1ngresso
— le fas1 della procedura

— esempl

e [ e distinte di Pianificazione



Obiettivo della Pianificazione dei
Fabbisogni

Prodotto
Finito

Consiste nella determinazione di:

P3

- che cosa P1 P2

P4 PS5

- quando ——

P6 P7

- quanto

ordinare ad ogni stadio del
processo produttivo, ovvero per tutti 1 livellr di
distinta base (sottoassiemi, componenti, materie
prime che compongono 1l prodotto finito)




Metodi di Gestione (1)

Esistono due tipologie d’approccio:
- metodo  “a scorta” (o metodo PULL)
- metodo “a fabbisogno” (o metodo PUSH)



Metodi di Gestione (2)

Sistemi tradizionali
Sisterni PULL < (Punto di Riordino)

Just-In-Time (JIT)

Sistemi PUSH —— Material Requirement
Planning (MRP)



Confronto Pull-Push

< | < <
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Sistema di riordino a scorta
SISTEMA PULL
ffffffffffffff < <
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Sistema di riordino a fabbisogno

SISTEMA PUSH



Differenze tra i due metodi

La risposta alle domande di base presuppone
che venga valutata la richiesta

(cioe¢ 1l fabbisogno) di un articolo durante 1l
tempo di approvvigionamento

La differenza essenziale tra 1 tip1 di metodi
(a scorta o a fabbisogno) consiste nel modo
di1 arrivare a tale valutazione, e c10 ne
determina le condizioni di applicabilita



Gestione a Scorta (1)

Nel caso di gestione PULL
de1 componenti e de1 sottoassiemu,
ogni fase del processo produttivo
vede solamente la posizione di scorta

immediatamente a valle

<

< < < < <
FABBRIC. v FABBRIC. v MONTAG. v
COMPON. ASSIEME P.FINITO




Gestione a Scorta (2)

[’insieme informativo € costituito
essenzialmente da:

— criter1 di rifornimento de1 magazzini
(per esempio 1 metodi basati sul calcolo del
“lotto economico™)

— la dimensione del lotto
— 1l lead-time d1 rifornimento
— le scorte d1 sicurezza

— le disponibilita nei1 singol1 punti di giacenza

— 1l Iivello o punto d1 riordino



Gestione a Scorta (3)

Le condizioni per 1’applicabilita di una
metodologia di1 gestione a scorta, €s. punto
di riordino e lotto economico (OP-EOQ) sono:

— domanda costante (stazionaria)
— utilizzo graduale dello stock

— 1ndipendenza tra le domande d1 vari
prodott1 finiti

— distribuzione normale degli error1 di
previsione



Gestione a Scorta (4)

Obiettivo della gestione a scorta €:
avere sempre (0 quasi - in funzione del
livello scelto) [’articolo a magazzino

Gl1 ordini d1 riapprovvigionamento
vengono emessi quando
la quantita disponibile di un articolo
raggiunge una prefissata soglia o
livello di riordino
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prodotto finito
giacenza

LT fabbricazione

livello
di riordinc
/

/

riordino/ r 2 ; tempo

(prelievo componenti) 11



semilavorato
giacenza

riordino m.p.

———————————— é---““‘x\““:"'___;__Ef_fé_ﬁg;icazi0n9

r, r, s  tempo
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materia prima

giacenza

LT acquisto

fempo
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Gestione a Scorta (5)

Nei casi di1 prodotti e sistemi produttivi
estremamente complessi
(molte fasi, molti componenti diversi,
distinte base profonde e ramificate)
avere sempre (0 quasi) scorte a magazzino
puo 1on €ssere economico.

Ci0 ¢ valido invece per gl stock di
aziende commerciali (es.: supermercati)
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Gestione a Scorta (6)

Per valutare la validita dei criter1 di gestione
delle scorte adottati, vengono solitamente
utilizzati 1 seguenti indici d1 prestazioni:
— 1ndice di rotazione
— giorni di copertura
— livello di servizio
* frequenza di stockout
* incidenza degli stockout

e percentuale 1nevasi
e ritardo medio di consegna
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Gestione a Fabbisogno (1)

Nel caso di gestione a fabbisogno
de1 componenti € de1 sottoassiemi
- sistema PUSH -
le richieste di produzione
dipendono direttamente
dal Master Production Schedule

< 1 < <

FABBRIC-l | FABBRlc_l | MONTAG.
COMPON. | | ASSIEME | | P-FINITO
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Gestione a Fabbisogno (2)

Obiettivo di1 queste tecniche di gestione
¢ calcolare quali assiemi, sottoassiemu,
partl € materie prime siano necessarie

alla realizzazione del MPS,

in quali quantita € quando essi debbano essere
approvvigionati, al fine di assicurare
1l rispetto delle scadenze e alle migliori

condizioni di economicita
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Gestione a Fabbisogno (3)

Il fabbisogno di ogni componente ¢
calcolato e non “‘stimato”
(ossia derivato da analisi statistiche)

come nelle procedure di gestione “a scorta”

Obiettivo ¢ 1l coordinamento degh

appuntamenti produttivi

18



Gestione a Fabbisogno (4)

I1 fabbisogno informativo ¢ pero
assal piu complesso, in quanto
€ necessario CoOnoscere:

I’MPS, le distinte basi

¢ considerare contemporaneamente tutti

1 dat1 relativi a prodotti/reparti
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MRP: glossario termini principali

— fabbisogno lordo: richiesta tempificata di materiale
dovuta a domanda indipendente ¢ a domanda dipendente,
a monte della determinazione di quanto ¢ disponibile e di
quando € necessarlio riapprovvigionare

— fabbisogno netto: quanto ¢ necessario produrre o
acquistare per far fronte al piano di produzione

— lead-time: ¢ 1l tempo che intercorre tra 1l momento in cui
s1 emette un ordine, per un dato articolo, € 1l momento 1n
cui tale articolo s1 rende disponibile per I’'impiego (da
non confondersi con 1l tempo standard)

— distinta base: lista d1 tutt1 1 componenti, con le relative
quantita d’1mpiego, necessari alla fabbricazione di una
unita di prodotto
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MRP: introduzione (1)

La procedura che realizza le elaborazioni
previste dall’approccio PUSH ¢ denominata
MRP (Material Requirements Planning)

La procedura MRP consiste nel proiettare,
su quanti si voglia, periodi futuri di tempo
¢ d1 lunghezza predeterminata,
la situazione scorte di ciascun articolo
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MRP: introduzione (2)

S1 tiene conto, per ciascun periodo:
— del fabbisogno totale lordo di ogni codice

— delle scorte disponibili a 1nizio periodo

— degli ordini di produzione e/o di

approvvigionamento 1n essere
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MRP: introduzione (3)

S1 determinano quindi, periodo per periodo,
eventuali fabbisogni netti che:
— lottizzati secondo opportuni criteri specifici
per ogni parte

— tempificati in modo da tenere conto del
tempo necessario all’approvvigionamento di
clascuna parte (lead-time)

— conducono ad un piano di proposte di ordini
di acquisto e di fabbricazione
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MRP: introduzione (4)

Le proposte di riordino generano
a loro volta (scendendo al livello inferiore
della distinta base) fabbisogni lordi
per assiemi 0 componenti
che andranno analizzati
in modo del tutto analogo....

...11 procedimento s1 esaurisce con 1’analisi
de1 componenti elementari
(codici di acquisto),
dett1 anche foglie della distinta base
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MRP: dati necessari (1)

Le principali informazioni necessarie per
gestire una procedura MRP sono:

— P1ano Principale d1 Produzione (MPS)

— Informazioni tecniche:

« anagrafiche
—codice,
—descrizione,
—unita di misura
— coefficiente di scarto di prodotto
— codice ultimo livello

e strutturali (d1 legame)
— coefficiente di impiego, validita del legame

— coefficiente di scarto di processo € di correzione del
lead time
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MRP: dati necessari (2)

— Informazioni1 gestionali

* fisse
—lead time
—scorta di sicurezza
—criter1 di lottizzazione

e variabili
— esistenza

—scorta prenotata
—ordini 1n corso di lavorazione
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Natura della domanda e sua gestione

Ci sono due tip1 di domanda: indipendente e dipendente

Esempio S180
1 | 2 1 2 1
18928A
4781 Contatto 32981 B1363A 31567A
Mascherina fase Mostrina Vite CO't‘g}lt‘g’

La domanda indipendente viene gestita dal MPS

La domanda dipendente deve essere calcolata in
funzione delle distinte basi e della domanda

indipendente prevista;
I’MRP ¢ designato per 1l calcolo della

domanda dinendente 27



Fabbisogni Lordi e Netti

Per passare da1 Fabbisogni Lordi a quell
Netti, deve essere presa 1in considerazione la
disponibilita di magazzino per cui:

Fabbisogni Nett1 =
Fabbisogni Lordi - Disponib. di magazzino
Esempio. Fabbis. Lordo
Fabbisogno lordo 50 unita
Disponib. magazzino 20 unita

I

Fabbisogno netto 30 unita Fabbis. Netto
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Fasi della procedura MRP

— Immissione nel sistema del

Piano Principale di Produzione

— Calcolo dei Fabbisogni

de1 materiali e determinazione

del Piano degli Ordini

— Emissione dei risultati

MPS
|
MRP

!

Piano Ordini
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Flusso della procedura MRP (1)

La procedura consiste

nell’analisi

di tutti gl item,

uno ad uno,

cominciando da ¢

uelli di piu alto livello

fino a quell1 di p1u basso livello.

30



Flusso della procedura MRP (2)

Le operazioni da eseguire nell’ordine sono
le seguentt:

a - determinazione dei fabbisogni netti,
periodo per periodo

b - determinazione delle quantita da ordinare
(lottizzazione)

¢ - determinazione del periodo di emissione
degli ordini

d - determinazione de1 fabbisogni lordi dei
componenti di livello inferiore
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a - Determinazione de1 fabbisogni
nett1 per periodo

— Per ogni articolo viene determinata la scorta
disponibile iniziale;

— la scorta disponibile iniziale ¢ data dalla giacenza
fisica diminuita della scorta di sicurezza e della
scorta gia prenotata (o impegnata)

— 1 fabbisogni lordi vengono quindi ridotti
progressivamente, a partire dal primo periodo,
della scorta disponibile fino all'esaurimento di
quest'ultima o de1 fabbisogni lordi
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a - Determinazione de1 fabbisogni
netti per periodo (continua)

— se sono 1 fabbisogni lordi ad esaurirsi, 1’articolo 1n
esame non richiede approvvigionamento

— se I’esaurimento riguarda invece la scorta
disponibile, 1l procedimento di riduzione de1
fabbisogni lordi continua, prendendo in
considerazione eventuali ordini in corso,
relativi sempre all’articolo considerato,
fino all’esaurimento della scorta disponibile

— 1 fabbisogni che ancora rimangono
scopertl sono 1 fabbisogni netti
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b - Determinazione delle quantita da
ordinare

— s1 applicano a questo punto le regole di
lottizzazione specifiche;
esempi di tali regole possono essere:

* riordino pari al fabbisogno di periodo (/ot for lot)

* riordino a quantita fissa; esempio: lotto economico,
1l cui principio base ¢ lo stesso della gestione delle
scorte, ossia la ricerca della condizione di1 costo
minimo (costo associato all’approvvigionamento di
un articolo pari al costo derivante dal tenerlo 1n
magazzino)

* riordino a quantita variabile dinamicamente
(es. sommatoria di fabbisogni di diversi periodi)
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¢ - Determinazione del periodo di
emissione degli ordim

— La data prevista di emissione degli ordini
s1 determina anticipando di un tempo, pari al
lead-time (o tempo di approvvigionamento
dell’articolo in esame), la data alla quale
I’articolo deve essere disponibile per
soddisfare 1l fabbisogno
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d - Determinazione fabbisogni lordi
de1 component1 di livello inferiore

— Per questa operazione € necessario conoscere le
informazioni strutturali (“esplosione” distinta
base), in modo tale da poter tradurre 1l piano
ordini, calcolato per 1l codice di livello superiore,
in fabbisogno lordo interno per 1 codici suoi
componenti

— ’operazione ¢ eseguita periodo per periodo,
poiche s1 assume che la data, alla quale 1l
componente deve essere disponibile, coincida
con la data di 1mizio dell’ordine che lo richiede
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d - Determinazione fabbisogni lordi
de1 componenti (continua)

— 1l coefficiente di scarto di processo permette,
invece, d1 modificare il fabbisogno lordo del
componente quando le sue condizioni d’1mpiego
diano luogo a scarti in misura differente dal
normale

— Il termine d1 correzione del lead-time permette di
ritardare la data di richiesta disponibilita del
componente, onde consentire una piu accurata
determinazione dei1 suo1 fabbisogni
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MRP: esempio

Calcolare, utilizzando la procedura MRP,
1l piano ordini da emettere del codice A e
1 fabbisogni lordi de1 codici B € C
sulla base de1 dati descritti di seguito.
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MRP: esempio (1)
Parametr1 gestionali Lo
Scorta di sicurezza .......... 50 unita
Lead-time .....................C 3 periodi
Politica di riordino .........: EOQ fissa
EOQ . 150 unita
%scartl ..................o 10%
Esistenza mniziale ............ 190 unita
Quantita impegnata ......... 20 unita

Ordini in corso .............. 48 unita nel 3° periodo



MRP: esempio (2) ' L

X
Parametr1 di legame :
C
Legame  Coefficiente Correzione Correzione
di impiego scartl lead-time
A-B 2 +10 % (*) --
A-C 1 - - 1 periodo
(**)

(*) maggior consumo di B dovuto al montaggio di B sull’assieme A

(**) per realizzare I’assieme A ¢ sufficiente che 11 componente C sia
disponibile con un anticipo di soli 2 periodi (ovvero non viene
utilizzato subito in fase di montaggio)

40



MRP: esempio (3)

Soluzione
Periodi 1 2 3 4 5 6 7 8 9 i 10
Articolo A
Fabbisogno Lordo interno| 50 30 20 10 40 60 50 10 10 50
(da esplosione livelli sup.)
Fabbisogno Lordo esterno
(ticambi) 10: 10: 10 : 10 10: 20 20: 20: 20 : 20
Fabbisogno Lordo totale| 60 - 40 30 20 50 80  70: 30: 30: 70
Disponibilita a inizio
Deriodo 1200 60 20 A0
Fabbisogno al netto
%e%jgi_sponibile 10 20 50 : 80 : 70 : 30 30 @ 70
tt
per Y scarti 11,22 55 88 77 33 33 77
Quantita prevista per 48
Ordlilll)i residui iln COTSO
Fabbisogno al netto
degli ordini in corso 40 88 77 33 33 77
Lottizzazione 150 150 150
Pi dini d
emettere 150 150 150
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MRP: esempio (4)

. X
Soluzione (segue)
2
Esplosione del piano ordini di A B
Periodi 1 2 3 4 5 7 8 10
Piano ordini di A 150 150 150
B: Fabbisogno lordo
dipendente da A 330 330 330
C: Fabbisogno lordo
dipendente da A 150 150 150
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Esplosione MRP multi-prodotto

£ C
1 1 5 7
G F E E
Parte B Parte C
settimane 1 2 3 settimane 1 2 3
ordine pianific. 20 | 20 ordine pianific. 30| 30
(rilascio) (rilascio)
Parte F A 4 A A 4 A
settimane 1 2 3
Fabbisogni
Lord: 20 | 80 | 60




Limiti della procedura MRP

[ problemi dei sistem1 MRP sono
generalmente riconducibili a tre ampie
tematiche:

— dati (1l sistema richiede un elevato volume
di dat1 e necessita estremo rigore nella
gestione € nell’aggiornamento delle
informazioni)

— lead-time

— capacita produttiva

44



Problemi connessi ai dati

— Dati tecnici: possibilita di error1 di
anagrafica, distinte, ecc. (stima: 3 caratter1
errati su 1.000)

— 1ncertezza sull’attendibilita dell’arrivo di
materiali con lunghi lead-time di
approvvigionamento

— stato delle giacenze, disponibilita, errori di
dichiarazione, avanzamento produzione
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Problematiche connesse ai
lead-time

— Il Lead Time risulta essere variabile
per sua natura; la sua variabilita ¢
influenzata tanto da fattor1 tecnici,
quanto da fattor1 organizzativi
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Problematiche connesse ai
lead-time (segue)

— La stima dei lead time ¢ quindi critica 1n
quanto:

 sottostimare 1 lead time favorisce situazioni di
“stock-out” di componenti € quindi mette in
crisi I’intera logica di gestione degli
“appuntamenti” che ¢ 1’essenza dell’MRP

» sovrastimare 1 lead time comporta 1l dilatarsi
dell'orizzonte di programmazione (somma dei
tempi1 di approvvigionamento, fabbricazione e
montaggio del ciclo produttivo piu lungo) ...
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Problematiche connesse ai
lead-time (segue)

— ... questo comporta:

» una minore affidabilita de1 dati
(nel lungo periodo 1l portafoglio sara
composto piu da previsioni € meno da
ordini certi)

* un aumento del costo di mantenimento
de1 componenti in quanto essi vengono
prodotti prima che effettivamente ce ne
s1a b1sogno
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Problematiche connesse alla
capacita produttiva

— Nessun package MRP lavora a

“capacita finita”, poiche |

a logica MRP

¢ quella di determinare 1

rabbisogni

senza modificarli, se per caso la

capacita produttiva di un
lavoro viene superata

centro di



Problematiche connesse alla
capacita produttiva (segue)
— C1 s1 limita a segnalare 1 periodi 1n cui
la capacita produttiva, di uno o piu
centri, € insufficiente,

confrontando periodo per periodo 1l
carico d1 lavoro, derivante dagli ordini
d1 fabbricazione proposti dal piano, con
la capacita produttiva dichiarata
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MRP: impiego

A differenza delle tecniche pull,
I’MRP trova 1l suo migliore impiego
nelle imprese manifatturiere
che realizzano prodotti assemblati,

avent1 distinta base con numerosi livelli
€ numerose varianti, 1n particolare in
presenza di domande 1rregolari (lumpy)

51



MRP: utilizzo

L’uso del’MRP comporta
una approfondita conoscenza

del suo funzionamento
da parte del personale addetto,

che deve essere addestrato
alla sua corretta gestione ¢
al tempestivo aggiornamento de1 dati



Distinte di Pianificazione

— Per trattare problemi produttivi d1 articoli
con numerose varianti € personalizzazioni,
s1 costruiscono le cosiddette distinte di
pianificazione o Planning Bills

— Con questo termine s’intende un
gruppo artificiale di codici,
utilizzato per facilitare e migliorare 1l
processo di:

 pianificazione della produzione

* acquisto componentl
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Distinte di Pianificazione

— Queste distinte s1 configurano come strutture,
dotate di1 legami logici, che rappresentano sia
un valido supporto per la semplificazione

delle operazioni d1 pianificazione,
s1a un possibile strumento d’integrazione tra

le diverse fasi della programmazione della
produzione
— S1 vedranno, di seguito, due tip1 di distinte:
* family-bill
* super-bill
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Le Family Bill

— La struttura di queste distinte, che
formalmente non sono dissimili da qualsiasi

altro tipo ¢

* a “livell

1 distinte basi, presenta:

0 0”, un codice tipo

(raggru

opamento di famiglie)

* a livello 1, le famiglie vere e proprie

a1 livelll inferior, le sottofamiglie, 1 “prodotti

med1” o al limite 1 codici dei prodotti finiti o

de1 componenti/moduli critici
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Esempio di Family Bill

Famiglia

giocattoli
Ramol Ramo?2 Ramo3
biciclette furgoni monopattini

coef. uso = 0,3

coef. uso=0,3

coef. uso = 0,4

Monopattini
da 40 cm

coef. uso =0,5

Monopattini
da 60 cm

Monopattini
da 80 cm

coef. uso=0,3

coef. uso =0,2
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Le Family Bill

— Tramite 1 coefficienti di1 utilizzo e
tramite la struttura della distinta,
¢ possibile disaggregare 1 dati1 previsionali
di medio-lungo periodo (generalmente
calcolati solo a livello d1 tipo) ...

— ... ne1 corrispondenti dat1 previsionali a
livello famiglia e prodotto finito ed
operare quindi un calcolo del MPS su un
p1u ampio orizzonte temporale.
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Esempio di Family Bill

Famiglia | Previs. =1.000
giocattoli
Ramol Ramo?2 Ramo3
biciclette furgoni monopattini
coef. uso = 0,3 coef. uso =0,3 coef. uso = 0,4
300 300 400

Monopattini
da 40 cm

coef. uso =0,5

Monopattini

Monopattini

200

da 60 cm
coef. uso=0,3
120

da 80 cm
coef. uso =0,2
80




Le Super Bill

— Un secondo tipo di1 distinta, utile soprattutto
a monte de1 sistemi1 MRP per rendere p1u
affidabile la fase di formulazione del MPS,

¢ denominato Super Bill

— Il codice d1 livello O di una super bill ¢
definito prodotto medio € 1n alcuni casi puo

coincidere con 1l livello piu basso di una
family bill.

— Le super bills trovano applicazione quando
11 prodotto finito ¢ offerto con una serie di
differenti opzioni.
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Esempio di super bill:
il trattore Taurus (1)

Dalle combinazione delle diverse opzioni del trattore
Taurus s1 ottengono complessivamente 576
configurazioni possibili

Funzioni Opzioni

n. ruote 3 4/2+1/1+2

motore 2 benzinal/diesel
potenza 4 40/50/60/70 kW
cambio 2 normale/ridotte

sterzo 2 normale/servoassistito
attacco posteriore 2 normale/ribassato
presa di forza 3 si/no/speciale
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Esempio di super bill:

il trattore Taurus (2)

S1 supponga che le distinte basi di 4 versioni di
trattore (tipo motore € tipo cambio), esplose

al

1° livello, s1ano cosi rappresentate

Motore a benzina
cambio normale

Motore a benzina
cambio marce rid.

Motore diesel
cambio normale

Motore diesel
cambio marce rid.

A

C

A

C

A

v

A

v
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Esempio di super bill:
il trattore Taurus (3)

Viene realizzata un’analisi delle comunanze e delle
specificita tra 1 componenti presenti nelle 4 versioni

Motore a benzina
cambio normale

S -~>» Codici comuni
C ~~~~~~~~~~
Lo~ 7 T s Codici per versione
con motore a benzina

B T~

_T7wes..y, Codici per versione
E [~ TTTTO con cambio normale
D
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Esempio di super bill:
il trattore Taurus (4)

Questo permette di organizzare le distinte 1n distinte
modulari (Modular Bills), che sono distinte fittizie,
e che contengono tutti 1 codici di una stessa opzione.

Modulo Modul Modul
Modulo 4 Modulo 0 u.o o§1u 0
.. . motore a . cambio cambio con
codici comuni . motore diesel .
benzina normale marce rid.
A C VvV L 7
F P S B J

E G
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Esempio di super bill:
il trattore Taurus (5)

... € quindi di costruire la distinta “Super Bill” del
Trattore Taurus

Trattore Taunus

Codici Opzione Opzione o - Opzmne -

' motore a cambio o sterzo

comunt benzina normale e 1
Coef. util=1,0 Coef. util=0,2 Coef. util=0,7 | | | Coef. util=.... |
Scorta sic=0 Scorta sic=30 Scorta sic=120 | Scorta sic=.... !
Opzione Opzione r - Opzmne o

motore cambio con Lo sterzo

diesel marceridotte | 1 i ... 1

Coef. util=0,8 Coef. util=0,3 ' Coef. util=....

Scorta sic=100 Scorta sic=40 \ Scorta sic=.... !




Esempio di super bill:
il trattore Taurus (6)

— Disponendo di previsioni a livello di
Trattore Taurus, € pertanto possibile
procedere all’approvvigionamento dei
componenti che hanno un lungo lead time di
acquisto ...

— ... sulla base di un dato previsionale
aggregato (e non di 576 previsioni),
anticipando cosi le elaborazion1t MRP
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