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Premessa

" | a presentazione e basata sul testi di Akira Koudate e Toshio Suzue,

Variety Reduction Program edito da ISEDI

= Le figure utilizzate sono riportate dal testo sopracitato

= Eventuali commenti che non rispecchino il testo sono di totale

responsabilita del docente
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La varieta produttiva cresce per cause ben note
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La Value Analysis spinge a dare ad ogni prodotto
componenti ottimizzati e quindi tutti un po’ diversi

Value engineering: minimizzare ||
costo di ogni funzione
separatamente dalle altre
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| costi della varieta e 1 costi funzionali

costi

costi della varieta
(costi V)

------- costi funzionali (costi F)

»

bassa alta

varieta
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| costi dipendono dalle parti e dalle lavorazioni

Prodotti

\

Particolari

Disegni

| tecnici Costi di sviluppo
Lavorazioni

Costi di gestione dei disegni

Costi energetici Materiali

Costi di modifiche di progetto

Costi di

Costi delle attrezzature manutenzione

Costi di preparazione

Costi dei materiali ¢
della produzione

Costi per stampi
e utensili

Costi di approvvigionamento,

Costi di
magazzino :
Costi modulistica

Costi di gestione
dei materiali

Costi di manodopera

Costi elaborazione su calcolatore

Costi per scarti

Costi deflo spazio Costi riproduzione copie

Costi di trasporto : A
Costi per lavorazioni esterne
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Quindi che quant’é la varieta?

La varieta e funzione delle componenti (parti) e dei
Processi che le realizzano. In particolare:

1. della somma di tutti i tipi di parti e della somma di
tutte le unita componenti di ciascun prodotto
realizzato dal sistema produttivo

2. della somma di tutti i tipi di processi e del numero
totale di processi necessari per realizzare i prodotti
caratterizzanti il sistema produttivo




Ma guale legame ha la varieta con la struttura produttiva?

Numero parti
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La varieta ed i costi della varieta (segue)

Numero parti

Numero
processi

Numero T

attrezzature | }

Consumo

+ Manodopera energia

~ diretta
+ Numero _+
utensili/ Costi Costi del controllo (costi
Costi di stampi + dell'energia C): costo del personale
manutenzione Costi del degli uffici di:
+\' lavoro diretto . progettazione
Costi di * industrializzazione
sostituzione * procurement

*

+ .
Costi di
mantenimento

programmazione
della produzione
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CosasonoicostiFVeC

i

specifiche necessarie e costo delle
lavorazioni e/o montaggio di tali parti

funzioni e strutture dei prodotti

- Traggono la loro origine dalle specifiche,

produzione

produttivi

= Costo delle parti occorrenti per soddisfare le « Variano a seconda dei volumi produttivi di
ciascun prodotto o di ciascun processo di

« Hanno origine dai tipi di parti e di processi

Lavorazioni esterne

Materie prime

lLavorazioni interne

Montaggio

Acquisti esterni

Spedizione

Costi di pianificazione e controllo delle
parti e delle lavorazioni

Sono dovuti al numero totale di parti,

di processi produttivi e al numero dei punti

di controllo
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Come sono ripartiti | costi totali in costiV, Fe C
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Aumento del numero di parti

Aumento del numero di processi produttivi

Aumento delle funzioni di controllo e
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Indici VRP
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Studio di un caso

Perno di fissaggio

Vite di fissaggio ; { ;
Rinforzo in plastica della
vite di fissaggio

Rinforzo in
braccio di sostegno

Braccio fisso

Perno braccio di
sostegno

—

Racchetta del/ Copri-racchetta /

tergicristallo

Risultati dell’analisi del Production Process Index

NIDUILAL UEH alialidl Usi Fans niuca

B0 dliprodofto Grande | Medio | Piccolo | Totale
Parti tipi
Racchetta 11 mn 11 3
Vite fissaggio in in N 3
Perno di fissaggio in 11 in 3
Braccio fisso 11 i n 3
Braccio di sostegno
della racchetta 2/4 172 1/2 4
Perno braccio di
sostegno 2/4 1/2 3
Copri-racchetta 1/2 1/2 1/2 3
Rinforzo in plastica 11 1
della vite di fissaggio
Rinforzo in plastica del 1/2 1/2 2
braccio di sostegno

25
14 13 10 37

Indice VRP delle parti: 37 x 25 = 925

Parte T 3 . [Braccio di| Perno . |Rinforzo in | Rinforzo in
Racchetta ane dl fP omo ?' B;asgcc:;o sostegno | braccio di rac(::gsgna plastica vite g'{:z‘;‘i’: o Totale
o 15889010, | issaggio racchetta | sostegno difissaggio | =00
D=
Lavorazioni 1 macchina,
parti 3 processi
in gomma
D=
Lavorazioni di 1 macchina,
stampaggio 30 processi
parti metalliche
(e verniciatura)
N $ CICES
577 p S ;.

. J\ iﬁ 1 macchina,
Stampaggio = 9 processi
parti in plastica

N
g SRS | @
3 macchine,
Assemblaggio 9 processi
PRIV
Collaudo e Indice VRP dei processi: 7 x 57 = 399 1 macchina,
immagaz- 6 processi
zinamento
7 macchine,
57 processi
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Classificare
e stratificare

N A

Configurazione
delle 5
tecniche VRP

Integrare, collegare

\ e ottimizzare

(1) Parti fisse
e parti variabili

(4) Serie

(2) Combinazione (5) Range

(3) Multifunzionalita
e integrazione

Semplificare, integrare e ottimizzare

Metodi di specifica delle parti, Metodi per ottenere valori
processi e sistemi numerici, parti e processi

Metodi di configurazione
per parti e processi

Struttura Costi V Costi F Struttura
della T - Troppi tipi di prodotti - Troppi materiali diversi della
produzione - Troppi tipi di processi - Troppe parti produzione

- Troppi processi € ore
di manodopera

Costi C
= Troppi punti di controllo
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Le cingue tecniche VRP (1)

Tecnica VRP n. 1 — parti fisse vs parti variabili
Le parti fisse sono quelle che rispondono principalmente a
esigenze di progettazione e di produzione (es. nel caso degli
elicotteri AW139: motore, gruppo trasmissione, pale)

Le parti variabili servono sostanzialmente a soddisfare le
esigenze di mercato (es. nel caso degli elicotteri AW139:
pannello di controllo, interni)

Modalita di utilizzo:

* analisi dei prodotti

 [dentificazione delle parti che possono essere comuni (fisse)

 definizione di uno/pochi processi produttivi per ciascuna parte
fissa

« automazione di questi processi

« analisi della produzione di ciascuna parte variabile al fine di
renderla piu efficiente

15
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Le cingue tecniche VRP (2)

Tecnica VRP n. 2 - combinazione

unita di base

parte
aggiuntiva

D

prodotto
finito

tecnica degli elementi di base
piu elementi addizionali

@ ;

tecnica di combinazione di
moduli identici
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Le 5 tecniche VRP (2)

Tecnica VRP n. 2 - combinazione

O

tecnica di combinazione di
moduli indipendenti
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Le 5 tecniche VRP (3)

Tecnica VRP n. 3 — multifunzionalita e integrazione

Multifunzionalita
Si guarda ai prodotti in ottica funzionale e si identifica la struttura
di prodotto composta dal minimo numero di parti (ottenuta con il
minimo numero di processi) necessario a svolgere le funzioni
volute

Integrazione

Utilizzo di nuove tecnologie/materiali/criteri strutturali per
integrare le funzioni volute nel minimo numero di parti

18
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Le 5 tecniche VRP (4)

Tecnica VRP n. 4 - range
Da applicare quando si lavora con elementi quali le dim
valori numerici e le specifiche. Si analizzano queste
caratteristiche per scoprire un’ampiezza o un intervallo entro il
quale una particolare dimensione, valore numerico o valore di
specifica puo essere applicato. | range vengono utilizzati per
minimizzare i costi della varieta e del controllo

Esempi:
« azienda operante nel settore delle catene industriali 2>
resistenza meccanica accialo
« Azienda operante nel settore della strumentazione oftalmica -
estensione massima dell’altezza dello sgabello

19
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Le 5 tecniche VRP (5)

Tecnica VRP n. 5 — serie
Analisi su base statistica dei valori numerici e delle spe
che hanno la loro origine nella diversificazione al fine di
individuare i fattori generatori di costo, ridurli ed eliminare la
proliferazione di parti, processi produttivi, operazioni di set-up,
ecc.

Esempio:
* matrice di set-up per caratteristiche

20
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Piano di implementazione

Metodo per lo sviluppo di un progetto VRP

z Fasi di promozione

Fase 1

Descrizione delle attivita -

Stabilire gli obiettivi

Individuare le condizioni riguardanti i
costi, le parti e i processi produttivi;
estrarre i punti salienti sui quali fissare
I'attenzione durante le attivita relative alle
varie aree di riduzione dei costi.

Fase 2

Ridurre i costi V

Presentare delle idee per I'impiego delle

tecniche di analisi delle parti fisse e parti

variabili e di combinazione per snellire la

varieta di parti e di processi produttivi allo
scopo di abbassare i costi V.

Fase 3

Ridurre i costi F

Presentare delle idee per I'impiego della
tecnica della multifunzionalita e
integrazione per le parti e per i processi
allo scopo di ridurre i costi F.

Fase 4

Ridurre i costi C

Presentare delle idee per migliorare i
metodi indiretti di gestione allo scopo di
ridurre i costi C.

Fase 5

Concettualizzazione e
progettazione dei prodotti
e dei processi produttivi

= Standardizzare le dimensioni

= Consolidare i concetti relativi ai prodotti
e ai processi produttivi

+ Valutare

Fase 6

Preparare la realizzazione
del progetto

Completare la progettazione dettagliata e
i test delle parti e dei processi; in seguito,
attrezzarsi per la realizzazione.

Fase 7

Controllare I'avanzamento
della realizzazione

Analizzare i risultati e la gestione
dell’lavanzamento del progetto
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