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1 Introduzione

] NOzI1ONI GENERALI
OPERAZIONI PRELIMINARI
PARAMETRI

CALENDARI
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] NOZIONI GENERALI

Con il termine Distinta Base si intende la descrizione della composizione di un Articolo, cioé
I'elenco di tutti i materiali necessari e delle lavorazioni da eseguire per produrre o assemblare
I'Articolo stesso.

I materiali inseriti in una distinta possono essere dei Prodotti finiti, Semilavorati o semplici
Componenti.

Ciascun Prodotto finito o Semilavorato pud far riferimento ad una propria distinta base.

Questa distinta base (di livello inferiore) pud ovviamente a sua volta essere composta da Prodotti
finiti, Semilavorati o semplici Componenti e cosi via.

Partendo da una distinta base possiamo cosi arrivare ad una esplosione su n livelli.

Nella figura seguente possiamo vedere un esempio di distinta su cinque livelli.

Livello 1 Livello 2 Livello 3 Livello 4 Livello 5
Moth.Board
Cabinet Board Base
--------------- CPU 486
Mother Board 4 Mb Ram
Box Base Box Testina
Pcage | | o HD Disk — 1 |
______________ Ca_lblnet HD Disk Braccio
Box Base Alimentatore T Puntina
Tastiera Etichette - Disco Filo
Video Etichette Testina
oy | e Custodia
Kit SW ;
Video Matricola Etichette
"""""""" Marchio Etichette
TuboCat. | | 0
KI'F Video Matricola
Etichette Etichette Marchio
Matricola
Marchio

Alla prima distinta base a sinistra (PC 486) sono gerarchicamente collegate altre distinte in una
disposizione ad albero.

Una distinta pud essere utilizzata piu volte (vedi distinta Etichette), ma mai nella stessa linea
gerarchica.

Ad Hoc controlla, in fase di Esplosione Distinta, che le Distinte siano state create in modo
corretto (vedi Esplosione Distinte), infatti una distinta che facesse riferimento ad una distinta gia
presente nelle stessa linea, in fase di esplosione, genererebbe un circolo vizioso.

PC486 — |BOX — (Cabinet — [BOX

INTRODUZIONE
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Per poter controllare I'esatta composizione di un Articolo, collegato ad una Distinta Base, si pud
ricorrere all'Esplosione della Distinta.

L'Esplosione consiste in una lista contenente tutti i Componenti dal primo all'ultimo livello oppure
dal primo ad un certo livello.

Facendo riferimento all'esempio alla pagina precedente vediamo come appare I'Esplosione della
Distinta fino al terzo livello:

Livello Articolo
0 PC 486 - Articolo Principale considerato di livello 0
1 Box Base
2 Cabinet
3 Mother Board - Articolo collegato ad una Distinta inesplosa
3 Box
3 HD Disk - Articolo collegato ad una Distinta inesplosa
2 Alimentatore
2 Etichette
3 Matricola Un'esplosione limitata ad un certo livello
3 Marchio non fornisce il dettaglio completo di tutti
1 Tastiera / Componenti, ma solo il dettaglio entro il
1 Video livello richiesto.
2 Tubo Cat. In questo esempio la lista comprende due
2 Kit Video Articoli (Mother Board e HD Disk) non
2 Etichette esplosi nef loro Component,
3 Matricola Un’Esplosione limitata é di piu facile lettura
3 ‘ Marchio rispetto ad una Esplosione completa che
1 Kit SW PUO raggiungere notevoll dimension.

Per conoscere in quali Distinte Base un Componente € utilizzato e in che quantita si utilizza
I'lmplosione di un Componente.

Facendo sempre riferimento all'esempio alla pagina precedente vediamo il risultato
dell'lmplosione del Componente "Marchio”, presente in tre diverse Distinte.
Articolo Distinta Base Quantita
Marchio Hard Disk 1
Box Base 1
Video 1

Il Modulo produzione é strettamente legato al Modulo di Magazzino.

Infatti, ogni Distinta deve far riferimento ad un Articolo presente nell’Archivio di Magazzino.

Per ogni articolo puo esistere una sola Distinta Base e viceversa.

I Prodotti Finiti, Semilavorati o Componenti, inclusi in una Distinta, debbono essere presenti
nell'archivio di Magazzino.

INTRODUZIONE 1—3
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Ogni Distinta Base puo far riferimento ad una Scheda di Lavorazione.

Ciascuna Scheda di Lavorazione contiene I'elenco delle Prestazioni di Manodopera/unita operative
e gruppi, necessarie alla produzione dell'Articolo relativo alla Distinta.

Per ogni risorsa utilizzata occorre indicarne I'impiego.

L'elenco delle risorse utilizzate deve essere preventivamente caricato nelle rispettive anagrafiche:
unita operative, gruppi, prestazioni/lavorazioni, mansioni e operatori.

Il programma gestisce la Distinta Variante utilissima quando di un prodotto esistono diverse
versioni che differiscono solo in pochi particolari.

Consideriamo, ad esempio, la produzione di due PC 486, il primo con HD da 120 Mb ed |l
secondo con HD da 240 Mb.

E' evidente che la Distinta Base del primo e del secondo PC sono simili e differiscono solo per il
diverso Hard Disk utilizzato.

Possiamo quindi affermare che il secondo PC rappresenta una variante del primo.

Per comporre la distinta base del secondo PC non occorre elencare tutti i componenti e le
lavorazioni necessarie, ma semplicemente indicare quali sono le differenze rispetto alla distinta
base del primo PC.

L'utilizzo della Distinta Variante é utilissima per evitare inutili ripetizioni ed errori.

Di seguito riportiamo un grafico che pud aiutare la comprensione di quanto esposto sopra.

Distinta Base Origine

Sche.Lav: ASSPC

Sch.Lav: ASSPC

Prel. Componenti
Montaggio HD

Dist:Box Base 486

1 Box Base 486
1 Tast Italiana

1 HD 120 MD
1 Floppy 3,5
1 Floppy 5,25
1 Kit Imballo

1 Video VGA Mon

Sch.Lav: ASSBOX

Cabinet
Scheda Madre
4 Ram Memory
Scheda Video
Alimentatore

Montaggio FD
Test Funzionale
Etichettatura
Imballo PC

Sch.Lav: ASSBOX

Prel. Componenti
Montaggio Scheda
Montaggio Ram
Mont. Alimentatore

Distinta Variante:

Dist: PC486/240/1Fd/Mon
Rif.Dist: PC486/120/Mon
Sch.Lav: ASSPC

Dist: KIT Imballo

Sch.Lav: PROSCA \

Cartone Grezzo
Cartone Ritagli

Sch.Lav: PROSCA

Hd 240 (Sostituisce HD 120) Taglio Cartone

Nastro Adesivo Pulizia Sfrido

Floppy 5 (Eliminato)
Mouse  (Aggiunto)
Windows (Aggiunto)

Punti Cucitrice Confezionamento

L'esempio esamina la produzione di due PC 486.

Il primo, PC 486 con Hard Disk da 120Mb, fa riferimento ad una propria Distinta Base in cui due
dei componenti fanno a loro volta riferimento ad una loro propria Distinta Base.

Infatti, il primo componente, Box Base 486, &€ composto da Cabinet, Scheda Madre, 4 Mb
Memory, ecc...

L'ultimo componente, Kit Imballo, si riferisce ad una distinta base che elenca i materiali
necessari alla costruzione del cartone per imballare il PC.

INTRODUZIONE
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Da notare la presenza dell'articolo Cartone Ritagli che rappresenta un tipico caso di sfrido.

Infatti, il ricavato della vendita degli avanzi dovuti al taglio del cartone grezzo rappresenta una
diminuzione del costo complessivo della produzione del cartone.

Ciascuna delle tre distinte basi considerate € completata da una Scheda Lavorazione.

Il secondo PC 486, con Hard Disk da 240Mb, fa riferimento ad una Distinta Variante.

Infatti, & identico al primo PC 486 differenziandosi solo per il diverso Disco utilizzato, per un
Floppy da 5,25" in meno e per Mouse e Windows in piu.

Abbiamo visto che ogni Distinta Base deve far riferimento ad un Articolo presente nell'Archivio
Magazzino.

Cosi anche gli articoli inseriti in una distinta debbono essere presenti nell'Archivio Magazzino.
Quindi, prima di iniziare il caricamento delle distinte € bene verificare che tutti gli articoli
necessari siano effettivamente presenti in archivio anche se Ad Hoc permette sempre di caricare
al momento gli eventuali articoli mancanti.

Il modulo di programmazione della produzione richiede, come prerequisito, l'esistenza del
modulo Ordini come punto di partenza per ottenere i fabbisogni nel tempo e quindi le richieste di
approvvigionamento rivolte alla produzione e ai fornitori.
La prima fase della procedura ¢ rivolta ad ottenere il Piano Principale di Produzione (PPP),
ovvero quali prodotti costruire, in quali guantita e per quali date in funzione della situazione delle
scorte, degli ordini/impegni e delle previsioni di vendita.

Situazione scorte e ordini| | Ordini da clienti Commesse

Formulazione Piano Principale di Produzione (PPP)

La seconda fase consiste nella verifica della fattibilita del PPP, ovvero verifica delle strutture dei
prodotti (esplosione delle distinte basi nei vari livelli), verifica delle politiche di riordino e lotti per
oghi componente o materia prima, verifica delle scorte e degli ordini a fornitore.

Il risultato dell’elaborazione produce un elenco dei materiali da acquistare per effettuare la
produzione (richieste di acquisto) ed un elenco di Ordini di lavoro prowvisori.

In pratica gli articoli presenti nel PPP vengono esplosi nei loro componenti, semilavorati o materie
prime, ottenendo la Pianificazione dei fabbisogni (M.R.P. Material Requirements Planning), cioé
delle richieste di approvvigionamento rivolte sia alla produzione che ai fornitori.

Il Piano di Ordini alla produzione Prowvisori che ne deriva dipende dalle politiche di riordino
definite in ogni articolo, cioé gli ordini sono arrotondati al lotto, a fabbisogno oppure a giorni di
copertura.

Il piano delle richieste di acquisto (RDA) ed il piano ODL rappresentano gli ordini (di
riapprovvigionamento o di fabbricazione interna) che occorre emettere “oggi” per rispettare gli
appuntamenti previsti nel Piano Principale di Produzione.

Sono “proposte d’'ordine” che, una volta convalidate dai rispettivi responsabili (Ufficio acquisti e
Ufficio Programmazione della Produzione), si tramutano in ordini effettivi, dando luogo
all'emissione degli ordini fornitore da un lato, e delle bolle di lavorazione dall'altro.

INTRODUZIONE 1—-5
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ODL

/
\ RDA

La terza fase consiste nell'analisi degli ODL prowvisori al fine di verificare la disponibilita di
materiali (a capacita finita) considerando le altre risorse infinite (ad esempio macchine e risorse
umane). Gli ODL cosi analizzate vengono suddivisi in tre categorie:

o Non schedulabifi, con componenti indisponibili.

o Schedulabili se.., con componenti che possono essere resi disponibili inviando Ordini ai
Fornitori secondo la Proposta d'Ordine generata dal programma;

o Schedulabili, quelli con disponibilita completa dei componenti. Man mano che la lavorazione
procede vengono rilevati sia i dati della produzione, quantita prodotta e scarti, che dei fermi
macchina. 1l carico del Prodotto Finito a magazzino e lo scarico ed il disimpegno dei materiali
utilizzati avviene di conseguenza; questi dati saranno utilizzati nel modulo di Analisi della

PPP — PIANIFICAZIONE FABBISOGNI (MRP)

Produzione
Schedulabili = Consolidamento - ODL definitivi -
Produzione e Rilevazione dati
Schedulabili se.... = Lista materiali da ordinare
Non schedulabili = Lista materiale mancanti

Dopo la fase di produzione (nel caso di esito positivo della schedulazione) avviene la quarta
fase di lavoro ovvero la rilevazione dei dati di produzione, questa consente di rilevare i seguenti
dati:

e quantita effettivamente prodotte, in quali tempi, su quali unita operative e con quali operatori

o fermate macchina non programmate, che vengono immesse nel sistema con ora di inizio/fine
e causale

e scarti di lavorazione, con causale di giustificazione

o effettiva durata delle operazioni di manutenzione preventiva

o effettiva durata delle operazioni di attrezzaggio

Consente di aggiornare i seguenti dati:

e Magazzino, con carico automatico degli articoli prodotti e scarico automatico dei materiali
impiegati (in proporzione a quanto prodotto). Lo scarico, in alternativa, pud essere eseguito
manualmente, mediante utilizzo di buoni di prelievo da magazzino.

¢ Piano ODL consolidati, con avanzamento degli stessi

o Costituisce la base dati per il sottosistema di Controllo Produzione (Modulo Analisi
Produzione), in grado di misurare I'efficienza dei fattori produttivi

INTRODUZIONE
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OPERAZIONI PRELIMINARI

Il modulo Programmazione della Produzione richiede come prerequisito l'esistenza del modulo
Ordini.

Le informazioni relative agli impegni verso clienti, per i prodotti finiti, e agli ordini ai fornitori, per
le materie prime, infatti, sono alla base di molte elaborazioni indispensabili alla determinazione
degli articoli da produrre.

Ovviamente anche una corretta tenuta della contabilita di magazzino contribuisce alla buona
riuscita del modulo Produzione.

In particolare, nellanagrafica di magazzino, sono da tenere sempre aggiornati i campi specifici
della produzione, che sono abilitati solo in presenza del modulo Produzione e che sono contenuti
un due pagine dedicate.

Fra le operazioni preliminari si deve comprendere:

la compilazione della tabella Parametri;

la compilazione dei vari calendari (aziendale e di produzione);

la definizione dei magazzini da conteggiare durante I'elaborazione MRP;

la definizione, per ogni articolo, delle relative politiche di riordino, dei tempi di
approwvvigionamento e di produzione;

+ la compilazione degli archivi di base e relative stampe anagrafiche per verificarne la corretta
impostazione (distinte base, schede di lavorazione, unita operative, prestazioni/lavorazioni,
centri di lavoro/reparti, attrezzature/stampi, mansioni, operatori...).

* & o o

Vediamo di seguito il menu della procedura, ogni scelta verra descritta nel rispettivo capitolo.

Produzione-Frogrammazione Archiv
Stampe Archivi
Starmpe di Controllo

Commezze di Produzione

Fiano Principale di Produzione »
Piarificazione Fabbizogni [MAP)

Fiano ODL Provwesizar

Hichiezte Matenal Produzione »

Schedulazione
Fiaro ODL Conzalidati
Produzione

Uklita' 3

Fig. 1.1 — Menu Modulo Produzione

INTRODUZIONE 1—7
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PARAMETRI

Questa tabella permette di inserire le informazioni necessarie a parametrizzare il funzionamento

del modulo.
Questi dati devono essere inseriti prima dell'avvio della procedura e sono suddivisi in quattro
videate.

B| PARAMETRI PRODUZIONE / Varia !IEIE

Qpzioni | Farametri | Yalorizzazioni | Causali |

—Muodalita® Gestione Prelievo Materiali
& Prelievo Automatico - Scarica materiali in proporzione a guanto prodotto
1 Prelievo Manuale - Senza utilizzo di Buoni di Prelievo
1 Prelievo Manuale - Con utilizzo di Buoni di Prelievo

—Muodalita® Gestione Proposte d'Ordine
0 80 singolo livello (solo RDA)
Sy doppio livello (RDM-=ROA)
0 Su doppio livello (RDM-=RD&) con eliminazione automatica RDA prowvwisorie

—Opzioni
|| Genera Prenaotazioni Materiali per QDL non Schedulabili
|| Genera Disponibilita' Prodotto per ODL non Schedulahili
Consente Duplicazione Componenti su singolo livello di distinta hase
\v| Abilita aggiornamento sezione =Cost Aticali= su Dati Produzione Aricoli
[Ahilita agaiornamento =Costo Standard= su Anagrafica Ar’[icnli]

Fig. 1.2 -Parametri Produzione: Opzioni

Modalita Gestione Prelievo Materiali

Il modulo di Programmazione della Produzione permette di eseguire il prelievo (scarico da
magazzino) dei materiali occorrenti alla produzione di un certo assieme, secondo tre diverse
modalita:

©® Prelievo Automatico — Scarica i materiali in proporzione a quanto prodotto:

il prelievo viene eseguito automaticamente dalla procedura durante la fase di aggiornamento
magazzino derivante dalla Rilevazione Dati da Produzione.

In questo caso i materiali occorrenti vengono scaricati in proporzione a quanto effettivamente
prodotto ed in base ai coefficienti di impiego definiti in distinta.

Questo tipo di aggiornamento ha il pregio di velocizzare la fase di aggiornamento del magazzino
ma puo risultare impreciso in quanto eseguo un scarico sulla base di quantita teoriche (quelle
definite in distinta).

® Prelievo manuale — Senza utilizzo buoni di prelievo:

il prelievo deve essere eseguito manualmente dall'operatore tramite I'apposita gestione Prelievo
Materiali.

La procedura consente di eseguire i prelievi da magazzino guidati unicamente dalle liste dei
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materiali associati ad ogni ordine di lavorazione.

Questo modo di operare ha il pregio di scaricare le quantita effettive di magazzino impiegate ma
richiede delle fase operative aggiuntive rispetto alla soluzione precedente.

©® Prelievo Manuale — Con utilizzo buoni di prelievo:

il prelievo deve essere eseguito manualmente dall'operatore tramite I'apposita gestione Prelievo
Materiali e I'utilizzo dei Buoni di Prelievo.

E’ possibile gestire buoni di prelievo per i singoli ordini di lavorazione o per gruppi di essi.

Questo modo di operare ha il pregio di scaricare le quantita effettive di magazzino impiegate ma
richiede delle fase operative aggiuntive rispetto alla soluzione precedente.

Modalita Gestione Proposte d’'Ordine

Questo campo permette di definire la gestione delle proposte d’ordine nei termini di richieste di
materiali alla produzione (RDM) e richieste di acquisto (RDA).

® Su singolo livello (solo RDA):

Al momento della verifica di fattibilita del piano ODL, vengono generate direttamente delle RDA.
® Su doppio livello (RDM->RDA):

Al momento della verifica di fattibilita del piano ODL, vengono generate RDM che poi devono
essere trasformate in RDA.

® Su doppio livello (RDM->RDA) con eliminazione automatica RDA provvisorie:

Al momento della verifica di fattibilita del piano ODL, vengono generate RDM che poi devono
essere trasformate in RDA. All'inizio della verifica (o in caso di nuova pianificazione), vengono
cancellate le RDA relative agli ODL provvisori.

Opzioni

M Genera Prenotazioni Materiali per ODL non Schedulabili

Se questo campo € attivo la procedura genera un impegno per i materiali relativi ad ODL non
schedulabili.

M Genera Disponibilita Prodotto per ODL non Schedulabili

Se questo campo é attivo la procedura genera un ordine per i materiali relativi ad ODL non
schedulabili.

M Consente duplicazione Componenti su singolo livello di distinta base

Il campo permette di definire, se attivo, che in una distinta un componente pud essere inserito
piu volte.

M Abilita aggiornamento sezione <Costi Articoli> su Dati Produzione Articoli

Questo campo permette, se attivo, di aggiornare i costi degli articoli al termine della stampa
valorizzazione distinta.

M Abilita aggiornamento <Costo Standard> su Anagrafica Articoli

Questo campo permette, se attivo, di aggiornare anche il costo standard dell'articolo (presente in
anagrafica articoli).
Se é attivo il flag, la scelta di valorizzazione aggiorna il costo standard.
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Parametri

B| PARAMETRI PRODUZIONE / Varia !IEIE

Qpzioni | Farametri | Yalorizzazioni | Causali |
—Parte Alfanumerica ORAIM
ORJIM di Produzione: |gE Ordini da Richieste d'Acquistn:u:

—0rizzonti Temporali
Orizonte Pianificazione: JE] Ortizzonte Yerifica Piano QDL

—Impostazioni Default
|dentificativo Ciclo Standard:ﬂ

LIM Termpo C:iu:ln:u:

—Calendario

Mumern Turni:m ore }{Turnn:ﬁ

Calend. Standard: [II(NEN |CALENDARIO STANDARD

Fig. 1.3 - Parametri Produzione: Parametri
Parte alfanumerica OR/IM

La procedura utilizza il modulo ordini per creare anche ordini di lavorazione, impegni dei materiali
e ordini a fornitore derivanti da richieste di acquisto.

Attraverso i seguenti due campi & possibile stabilire una parte alfanumerica particolare per questi
documenti.

OR/IM di produzione

E' possibile personalizzare la parte alfanumerica del numero degli ordini di produzione e
dellimpegno dei materiali.

Richieste di Acquisto

Parte alfanumerica da utilizzare, nel modulo ordini, per ordini a fornitore derivanti da richieste di
acquisto.

Orizzonti Temporali

Orizzonte Pianificazione
Numero di giorni da considerare in fase di determinazione del Piano Principale di Produzione.
Questo numero rappresenta generalmente un periodo abbastanza ampio per poter prevedere un
comodo piano di rifornimenti.
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Orizzonte Verifica Piano OdlI
E’ un periodo breve da considerare per il consolidamento degli ordini di lavorazione.

Impostazioni Default

Identificativo Ciclo Standard

Lettera che identifica il ciclo standard.

La procedura propone B.

Ad ogni assieme € comunque possibile assegnare un ciclo preferenziale indipendentemente da
guanto stabilito in questo campo.

UM Tempo Ciclo

Unita di misura preferenziale con la quale esprimere il tempo ciclo, ad esempio giorni, ore, minuti
e secondi (G, H, M e S).

Calendario

Numero turni giornalieri
Numero di turni di lavoro all'interno dello stesso giorno.

Ore per turno
Numero di ore per ogni turno di lavoro.

Calendario Standard

Codice, della tabella calendari aziendali, che definisce il calendario utilizzato dell’azienda.
Viene utilizzato come calendario di riferimento in tutte le gestioni dove non viene specificato un
calendario particolare.
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Vediamo ora la terza videata parametri per la definizione delle Valorizzazioni.

5| PARAMETRI PRODUZIONE / Varia !IEIE

Qpzioni | Farametri | Yalorizzazioni | Causali |

Valorizzazione Movimenti di Carico da Produzione—

Altri Carichi
Costo Standard j D

| | Giacenza
Frodatti Finiti :
Mag..-|
Semilavarati

\w[izosti da Distinta)

—Walorizzazione Movimenti di Scarico per Produzione—

LAl Carichi
Zosto Standard J | Giacenza
Mag.:-]

-Valorizzazione Materie Prime % Stampa Distinta Valorizzata

Costo Standard j % Spese Generali:m
Listino: [ |

Fig. 1.4 - Parametri Produzione: Valorizzazioni

M Costi da Distinta

Nel caso questo flag sia attivato la valorizzazione dei carichi e degli scarichi di produzione, nel
caso di semilavorati o prodotti finiti usati all'interno di una distinta, avviene considerando i dati
presenti nell'anagrafica articoli, finestra dati produzione.

In caso contrario la valorizzazione, avviene considerando i costi calcolati secondo le “normali”
modalita, ad esempio il costo medio viene ricalcolato dai saldi presenti per I'articolo...

Valorizzazione movimenti di carico da produzione

Si deve indicare come i movimenti di carico vanno valorizzati, se a costo medio, ultimo o
standard.

Nel caso di valorizzazione a costo medio & possibile parametrizzare il calcolo indicando se devono
essere presi in considerazione i valori relativi agli altri carichi o alle giacenze.

E’ possibile valorizzare i movimenti prendendo in considerazione i valori di un altro magazzino.

Ad esempio si pud valorizzare l'esistenza delle nostre materie prime che sono presso un
fornitore in conto lavorazione prendendo come valore di riferimento (costo medio ecc) i valori del
nostro magazzino principale.

Valorizzazione movimenti di scarico per produzione

Si deve indicare come i movimenti di scarico vanno valorizzati, se a costo medio, ultimo o
standard.
Va indicato se nel calcolo vengono presi in considerazione i valori relativi agli altri carichi o alle
giacenze.

1—12
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E’ possibile valorizzare i movimenti con i valori di un altro magazzino.

Valorizzazione materie prime per stampa Distinta Valorizzata

Dobbiamo anche indicare come valorizzare le materie prime quando viene calcolato il costo di
una distinta base.

Il tipo di valorizzazione scelto verra proposto di default dal programma e |'operatore potra
modificarlo o confermarlo.

Nel caso di valorizzazione in base ad un listino occorre indicare quale € il listino..

% Spese generali

Percentuale delle spese generali da aggiungere al costo primo (materiali + lavorazioni) delle
distinte base.

Vediamo ora la videata inerente la parametrizzazione causali.

EFAH;&HETFII PRODUZIONE / ¥aria !EIE
DpZiani | Fararmetri | Yalorizzazioni | Causali |

—Causali Magazzino ¥ Produzione

Carico da Produzione: SN (CARICD DA PRODLUIIOMNE
Scarico per Produzione: EEEN (SCARICO PER PRODLUZIOME

Impegni per Froduzione: Y0l (IMPEGHI PRODLLZIOMNE
Evasione Impegni Produzione: EVASIONE IMPEGMNI PRODUZIOMNE

Cirdini di Produzione: (B8 (ORDIMI Ol PRODUZIOMNE
Evasione Ordini di Produzione: (=8 (EVASIONE QRDIMNI PRODUZIOME

Ordini CiLavoro a Terzi: e |ORDIME CILAVORO
Impeani Cllavaro a Terzi IMPEGNI CILAYORO

F10 ESC
Ok xl'jci

Fig. 1.5— Parametri Produzione: causali

Devono essere indicate le causali che il modulo utilizza in automatico in fase di generazione
movimenti e documenti.

Le causali devono fare riferimento a codici caricati nellanagrafica causali di

magazzino

Carico da Produzione

Causale utilizzata per effettuare i movimenti di carico da produzione.
Questa causale non e collegata a fornitore e di solito movimenta gli altri carichi.

Scarico da Produzione

Causale utilizzata per effettuare movimenti di scarico da produzione.
Questa causale non e collegata a cliente e di solito movimenta gli altri scarichi.
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Impegni per Produzione

Causale utilizzata per effettuare i movimenti di impegno componenti e materie prime per
produzione.
Questa causale non é legata a cliente e deve incrementare I'impegnato.

Evasione Impegni Produzione

Causale utilizzata per effettuare i movimenti di evasione componenti e materie prima per
produzione.
Questa causale non € legata a cliente e deve decrementare I'impegnato.

Ordini di Produzione

Causale utilizzata per I'emissione di ordini di produzione.
Non e legata a fornitore e incrementa l'ordinato.

Evasione Ordini di Produzione
Causale utilizzata per I'evasione degli ordini di produzione.

Non é legata a fornitore e decrementa I'ordinato.

Ordini C/Lavoro a Terzi
Causale utilizzata per la generazione di ordine conto lavorazione a terzi.
E’ una causale collegata a fornitore e aggiorna l'ordinato.

Impegni C/Lavoro a Terzi

Causale utilizzata per la generazione di impegni conto lavorazione a terzi.
E’ una causale collegata a fornitore ed aggiorna I'impegnato.
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CALENDARI

Fra le operazione da eseguire all'inizio ci sono quelle definite nella scelta Calendari che
comprendono la generazione, la tabella calendari, la manutenzione del calendario aziendale
(calendari attivita) e del calendario di produzione.

Generazione Calendar

Tabella Calendar
Calendari Attivita'

Calendario Produzione

Fig. 1.6 — Gestione calendari

— Calendari Attivita

Il calendario aziendale contiene I'elenco di tutti i giorni dellanno solare con I'indicazione delle ore
lavorabili (da 0 a 24).

Serve al programma per stabilire il tempo necessario per completare una lavorazione, infatti nel
calcolo del tempo viene considerato solo il tempo previsto di lavoro escludendo i tempi di riposo.

=|CALENDARI / Interroga —
Codice: [ILLERY

Descrizione.........: |CALEI~]‘DARIIII DI EBASE

Fig. 1.7 - Tabella calendari

La scelta di generazione aiuta I'operatore evitandogli di dover impostare singolarmente i dati di
tutti i 365 giorni.

Si possono stabilire pit calendari aziendali e quindi indicare quello che occorre utilizzare come
standard (tabella parametri) e quello utilizzato da un certo reparto (centri di lavoro o reparti).

La selezione della generazione richiede il codice del calendario, I'anno solare, le ore di lavoro
previste per ogni giorno della settimana, I'ora di inizio e i periodi delle chiusure periodiche per
ferie.
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¥ GENERAZIONE CALENDARID 7 Varia !EIE

Euesta opzione consente di generare un calendario aziendalefdi reparto per
I'anno solare specificato.

—arametri Elahorazione
Calendario: (IR} |CALENDAHID STANMDARD

Anno Solare: m

Giorni H.Ore Inizio Ore———Chiusure Periodiche

[v| Lunedi m Dral;
| Martedi 16,0088  8.00] Al
gérm'?di 16,0088  &.00] Dal

o | IO | G i
iveners | I | N
|| Sahatn Bn | Dal:
| | Domenica m - Al

V| %

Fig. 1.8 -Generazione Calendario

La generazione automatica deve essere completata con l'inserimento delle festivita cadenti in
giorno lavorativo che variano da zona a zona (ad esempio patrono) e delle eventuali diversita di
orario per brevi periodi.

Questo tipo di operazione € possibile attraverso la scelta Calendari Attivita.

Questa opzione di menu permette di personalizzare il calendario, generato in automatico,
variando ad esempio il numero di ore lavorative e I'ora di inizio del lavoro.

Owviamente il calendario va tenuto aggiornato: e se ad esempio per un sabato si faranno due
turni occorre modificare il numero delle ore in modo che il programma possa calcolare
correttamente i tempi di produzione.

B¥|CALENDARI ATTIVITA' / Interroga I

Codice: (1LY |CALE MOARIC STAMDARD

1F F A 20-04-1999 |ru15|r’[edi
Qre Lavnrative:| 16,00 Crario Inizio Lavnrn:u:| a,00

Fig. 1.9 — Manutenzione calendario

1—16
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Nello zoom, che si pud aprire sul campo del giorno, possiamo vedere I'elenco di tutti i giorni con
le ore previste di lavoro.

= Zoom: CAL_AZIE
_Cudice DCata Descrizione dre Inizio lavoro =
L 01-01-19949 [Venerdi (Capadanna) a,00 0,00

0000001 |02-01-194949 |Sahato 0,00 0,00

Q000001 |03-01-18449 |Domenica 0,00 0,00

0000001 104-01-19499 |Lunedi 16,00 a,00

Q000001 |05-01-19499 |Martedi 16,00 2,00

Q000001 |06-01-19499 |Mercoledi (Epifania) 0,00 0,00

Qooooo1 |07-01-19949 |Giovedi 16,00 a,00

Qo0ooo1 j08-01-1994 Menerdi 16,00 2,00

Q000001 |09-01-194949 |Sahato 0,00 0,00 —I

Qooooo1 110-01-1949 |Domenica 0,00 0,00

Q000001 111-01-19499 |Lunedi 16,00 2,00

0000001 112-01-19449 |Martedi 16,00 2,00

Qooooo1 113-01-19499 [Mercoledi 16,00 a,00

Qo000o1 |14-01-1994 |Giovedi 16,00 2,00

0o000a1 |148-01-1944 Menerdi 16,00 2,00

0000001 116-01-19499 |Sahato 0,00 0,00

Qo0ooo1 117-01-19449 |Domenica 0,00 0,00 -
L B

Codice :-[]-| ‘| & | =3 Opaioni» |

Fig. 1.10 - Zoom calendario aziendale
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— Calendari di produzione

I calendari di produzione permettono di suddividere l'orizzonte di pianificazione in 10 periodi. La
programmazione della produzione pud prendere in considerazione questi periodi in diverse parti
della procedura, ad esempio quando permette di raggruppare per periodo gli ordini di
lavorazione relativi ad uno stesso articolo, oppure guando viene visualizzato o stampato il
controllo della disponibilita.

L'unica gestione che richiede obbligatoriamente I'uso di un calendario di produzione é la stampa
di controllo disponibilita presente nel menu stampe di controllo: in tal caso il calendario di
produzione viene utilizzato per determinare i punti di rilevazione della disponibilita articoli.
Naturalmente i periodi possono essere definiti liberamente a seconda delle esigenze aziendali.

Ogni calendario ¢ distinto da un codice e da una descrizione, come si puo vedere dalla immagine
seguente.

E=|CALENDARID PRODUZIONME / Interroga M= B |
Codice: Em

IR ER F RO DL ONE HARDYWARE 15

Inizio Fine Giorni Ore
Feriodo 1: |III1-III1-1EIEIE |EE-IIIE-“IEIEIE 25,00 A60,00
Feriodo 2: |II|1-III3-1EIEIE= |1III-EI3-1!§1E|E 7,00 112,00
Feriodo 3: |11-D3-19!§IE |2D-D3-1998 8,00 128,00
Feriodo 4. |21-III3-1E|E|E |31-D3-1998 7,00 112,00
Feriodo 5. |III1-III4-1EIEIE |“IIII-III4-“IEIEIE 2,00 128,00

| |
| |
| |
| |
| |
Periodo 6: [11-04-1983 |20-04-1898 | 600 | 96,00
| |
| |
| |
| |

Periodo 7: |21-04-19895 | [30-04-1898 800 | 128,00
Periodo 8 |01-05-1998  [15-05-1898 10,00 | 160,00
Periodo 9 [16-05-1995  [31-05-1998 10,00 160,00
Periodo 10: |01-06-1898 |31-12-1988 | 152,00 | 2432,00

Fig. 1.11 — Calendario di produzione

“f Aggiorna

Per ogni periodo vengono indicati i giorni e le ore corrispondenti.

Questo bottone e a disposizione dell'utente per aggiornare il calendario di produzione
oppure per crearne uno nuovo partendo dal calendario in visione e spostando i periodi di un
certo numero di giorni.

I giorni di spostamento proposti sono quelli previsti per la schedulazione, inseriti nella tabella
parametri produzione.
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B¥|AGGIORNA CALENDARIO PRODUZIONE / Varia [l B3

Opzione Adgoioramento; ® Aggioma Calendario
O Crea Muovo Calend. Cod.: [N

Data Inizio Calendario: m

-

Mum. Giorni Spostamento; i

F10 Esc
V/IIIk }{.Bci

Fig. 1.12 — Creazione/Aggiomamento calendario produzione

Per effettuare la creazione di un nuovo calendario occorre indicare “Crea Nuovo Calendario” sul
campo Opzione Aggiornamento, la data di inizio ed il numero di giorni di spostamento rispetto al
calendario visualizzato.

Per effettuare una variazione del calendario visualizzato occorre indicare il numero di giorni di
spostamento.
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—~ Magazzini

Il modulo di produzione & anche strettamente legato alle variazioni di disponibilita degli articoli
durante un determinato periodo.

Naturalmente é rilevante conoscere la disponibilita nei magazzini che sono a disposizione della
produzione.

Occorre quindi specificare quali sono i magazzini interessati alla produzione, cioé quali sono quei
magazzini che il programma considera quando si tratta di calcolare la disponibilita di un articolo.

ZIMAGAZZINI / Varia i 3

Codice:lﬁ

| DYF-Tub s - W) o SRR M (20 2 2 TH0 CENTELAE ATLLA
0y h i< { RS S CENTERO NUT0VA FILANDA

Test Inwventario 3/M.:
Data 3t. Giormale M.:
Progrezs. Biga G.M..:
Incluszo in MRP......:

Fig. 1.13 - Tabella magazzini

E’ quindi necessario inserire il flag “S” nel campo “Incluso in MRP” di tutti i magazzini interessati.
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—  Anagrafica Articoli

Y

Dall'anagrafica articoli & possibile inserire il tipo di articolo e tutta una serie di informazioni
riguardanti il modulo produzione attraverso l'apposito bottone attivo solo se e
stato installato tale modulo. ﬁnduz

Tipo Articolo

Produotto Finito j Questo campo pud assumere i seguenti valori:

Prodatto Finito

Semilavarato © Prodotto Finito: materiali che, avendo completato il ciclo di
L gregato trasformazione, possono essere immessi sul mercato

hdateria Prima

Materiale Ausiiario ®© Semilavorato: materiali in corso di trasformazione che normalmente
Materisle di Consumo non vengono venduti a clienti, hanno la funzione di volano fra reparti

successivi, evitando che una fermata a monte provochi I'arresto della lavorazione a valle.

© Aggregato: materiali di comodo utilizzati solo per raggruppare, in distinta base, piu
componenti. Per questo articolo non vengono effettuati movimenti di magazzino e non
vengono generati ordini di lavorazione (ODL).

® Materia Prima: materiali acquistati all'esterno e che entreranno a far parte fisicamente del
prodotto finito

© Materiale Ausiliario: materiali acquistati all'esterno che NON entreranno a far parte
fisicamente del prodotto finito, ma che servono per realizzare il processo produttivo (ad
esempio utensili nella lavorazione meccanica)

® Materiale di Consumo: materiali acquistati all'esterno estranei al processo produttivo
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Ecco la prima pagina, dedicata ai dati produzione, in cui vanno inserite le seguenti informazioni:

EE|ARTICOLI - DATI PRODUZIONE / Interroga 2| =]

Politiche e Lotti | Scarti e Cost |
Articalo; PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB LLe: o
Tipo Articalo:| progotto Finito | Ciclo: |4 (Preferenziale)

% Ricarico: (Ricalcolo Listini da Costo Distinta)

—5Scorta Minima e Massima
Scorta Minima:| 5,00 Scorta Massima: | 30,00

—Puoltiche d'Ordine, Lotti e Tempi di Produzione
Politica Riording: 0 Lotto Riording  Lotto Riording a Praduzione:|

*/ Fabhisogno Quantita’ Minima; 10,00
Giorni Copertura | | '
—Definizione Tempi
Tempa Preparazione: 1,000 LUIR: |G
Lead Tirme: ©' Techico Farte Fizza LT: 1,000 LIk |G
+ Gestionale Farte Wariabile LT: LIN: |G
Tempo Anticipo: 1,000 LIk |G

—Puolitiche d'Ordine, Lotti e Tempi di Approvigionamento
Farnitare Ahituale:h]l]l:ll]l:ll:lﬁ |CEJMF'LJTEH LINIT S3RL

Palitica Riording: 0 Lotto Riording Lotto Riordino a Fornitare:| 10,00
* Fahhisogno

Giorni Copertura 1]
—Definizione Tempi

Lead Time:| 10 [Giorni standard per approvvigionarmento]

Fig. 1.14 - Dati Politiche e Lotti

Low Level Code (L.L.C.)

&

Rappresenta il livello massimo in cui l'articolo & presente nelle distinte basi.

Serve per elaborare il fabbisogno netto di un componente presente in diverse distinte e a livelli
diversi.

Il campo viene calcolato dal programma.

Il low level code & un dato fondamentale per le procedure di pianificazione fabbisogni.

Consente di analizzare ed esplodere gli articoli una sola volta (indipendentemente dal numero
degli impieghi che essi hanno come componenti di assiemi di livello superiore) a partire dai
prodotti finiti verso i componenti elementari, consentendo pertanto di trasferire tutti i fabbisogni
degli articoli di livello superiori su quelli di livello inferiore, prima di procedere alla loro analisi.

Questo campo deve essere periodicamente aggiornato mediante la procedura di
aggiornamento Low Level Code del menu utilita

Ciclo Preferenziale

Un ciclo definisce un possibile modo di produrre un certo assieme, in termini di risorse da
utilizzare (materiali e unita operative).

Il ciclo in ad hoc viene identificato mediante una lettera maiuscola (ad esempio ciclo A, ciclo
B....).
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Tra tutti i cicli alternativi definiti occorre definirne uno come “preferenziale” o ciclo BASE che
viene preso come riferimento per il calcolo dei costi e per lo sviluppo del PPP (a meno di
indicazione diverse).

% Ricarico

Percentuale di ricarico da applicare alla somma dei costi dei componenti e delle lavorazioni (costo
distinta) in fase di ricalcolo listini.

Scorta minima

Quantitd minima di esistenza in magazzino dell'articolo, questo campo viene controllato dal
modulo produzione per generare i fabbisogni di articoli a copertura della scorta minima.

Scorta Massima

Quantita massima di esistenza in magazzino dell'articolo. La scorta massima viene evidenziata
nel grafico della disponibilita nel tempo.

Politiche d’Ordine, Lotti e Tempi di Produzione
I campi seguenti definiscono come deve essere calcolata la quantita da ordinare alla produzione
(ordini di lavorazione).

Politica Riordino

©® Lotto Riordino:

Viene ordinato quanto viene richiesto dalla produzione arrotondandolo a quanto indicato nel
campo Lotto Riordino a Produzione (quantita multiple del lotto)

® Fabbisogno:

Viene ordinato quanto viene richiesto dalla produzione garantendo una quantita minima che
l'operatore pud indicare nell’apposito campo ovvero il minimo che pud essere ordinato a
produzione (produrre quantita inferiori pud essere antieconomico o tecnologicamente non
possibile).

® Giorni Copertura:

Il fabbisogno viene calcolato “coprendo” un intervallo di giorni definiti dal parametro “GG di
copertura”. Gli ordini generati con questa politica hanno una frequenza di lancio costante ( GG di
copertura) e quantita variabile ( a seconda dei fabbisogni dell'orizzonte coperto).

Precisiamo che indipendentemente dalla politica di riordino la procedura garantisce sempre la
scorta minima (se indicata).

Definizione tempi

Inizio

Fine
Froduzione Produzione Data Evasione
| Freparazione | Froduzione ( Lead Time) | Anticipo |

Fig. 1.15 — Definizione Tempi
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Tempo Preparazione

Tempo necessario per reperire e controllare le materie prime e i semilavorati necessari alla
produzione.

Lead Time

Questo campo definisce come deve essere calcolato il tempo impiegato per la produzione.
® Tecnico:
il tempo viene calcolato dalla scheda di lavorazione compreso il tempo di attrezzaggio macchine.
© Gestionale:
Vengono ignorati i tempi tecnici e considerati i tempi derivanti dai due seguenti campi.

Parte fissa Lead Time

Usato solo in caso di Lead Time Gestionale.
E’ un tempo una tantum per ogni produzione.

Parte variabile Lead Time

Usato solo in caso di Lead Time Gestionale.
E’ un tempo legato ad ogni unita da produrre.

Tempo Anticipo
Tempo di sicurezza rispetto alla consegna, necessario per verifiche, collaudi, imballaggio ecc.

Il tempo di preparazione ed il tempo anticipo vengono sempre considerati sia il Lead Time dia
tecnico che nel caso sia Gestionale.

Politiche d’Ordine, Lotti e Tempi di Approvvigionamento
I campi seguenti definiscono come deve essere calcolata la quantita da ordinare al fornitore per
le richieste di acquisto.

Fornitore Abituale

Fornitore che deve essere utilizzato per le proposte di acquisto dei materiali mancanti.
Viene richiesto anche per semilavorati e prodotti finiti in quanto la richiesta di
approvvigionamento puo essere rivolta alla produzione o ai fornitori.

Politica Riordino

® Lotto Riordino:

Viene ordinato al fornitore abituale la quantita necessaria arrotondandola al lotto di riordino a
fornitore (quantita multipla del lotto). Viene sempre garantita la scorta minima.

®© Fabbisogno:

Viene ordinato al fornitore abituale la quantita necessaria garantendo anche la scorta minima.

® Giorni Copertura:

Il fabbisogno viene calcolato “coprendo” un intervallo di giorni definiti dal parametro “GG di
copertura” , per i giorni indicati viene garantita la scorta minima di merce a magazzino e la
guantita necessaria per le richieste di acquisto derivanti dalla produzione.

Precisiamo che indipendentemente dalla politica di riordino la procedura garantisce sempre la
scorta minima (se indicata).
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Definizione Tempi

Lead Time:

Tempo previsto, in numero di giorni, per I'approvvigionamento dell'articolo.
Vediamo il contenuto della seconda videata del bottone Produzione, quella dedicata agli Scarti e
Costi.

E=|ARTICOLI - DATI PRODUZIONE / Varia !Iil

Politiche e Lot | Starti e Costi |
Articolo: PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB ([Fz )

—Gestione Scarti di Produzione

articolo: | | {
Fatt. Conw.: 1 Iﬁ = ml_

—Sezione Costi Articolo

Quantita'Riferimentu:| 1,000 [IE] Diata: | 22-11-1998 Waluta: [Lit
| Standard Medio Uttimo|
Lavorazione: | 345033 | 345033 | 345.033
Materiali: | 2238320 | 2.265.326 | 2.259.240
MP Base: | | |
Altri Costic | | |
TOTALE: | 2583353 | 2610358 | 2.604.273

—Materia Primma di Base

codice: N |
2.ta Tecnica: _ 2ta Commerciale: _
Listino: [ |

Fig. 1.16 — Scarti e Costi

Gestione Scarti

Articolo

Articolo collegato a quello dell'anagrafica che indica I'eventuale articolo di scarto di un prodotto
finito o semilavorato.

Fatt. conv

Coefficiente di conversione fra l'unita di misura dell’articolo e l'unita di misura dell'articolo scarto.
Se ad esempio un articolo di scarto viene movimentato in kg, mentre il relativo prodotto finito e
espresso in metri dovremo mettere nel fattore di conversione la formula di relazione tra metri e
kg.

Esempio:

articolo da produrre CAVOX (peso unitario 10 kg), articolo di scarto collegato SCARTCAV misurato
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in kg.

Sull'anagrafica dell'articolo CAVOX va indicato come articolo di scarto SCARTCAV e come fattore
di conversione 10 (1 metro = 10 kg).

Supponiamo di produrre 5000 metri di CAVOX.

Da una prima verifica uno spezzone di cavo risulta non utilizzabile.

L'operatore pesa il cavo scartato ed indica sulla scheda di rilevazione dati 20 kg scartati.

Al momento di inserire i dati della gestione rilevazione dati, occorre specificare le seguenti
informazioni:

CAVOX prodotto 5000 metri, di cui scartati 20 kg

La procedura di aggiornamento magazzino genera i seguenti dati:

carico a magazzino del prodotto CAVOX per 4998 metri

carico a magazzino del prodotto SCARTCAV per 20 kg.

Sezione Costi Articolo

I dati contenuti in questa sezione vengono calcolati in automatico dalla procedura attraverso le
apposite procedure di aggiornamento costi (ad esempio valorizzazione distinta oppure
aggiornamento Costi Articolo).

In base al conteggio effettuato in distinta base € possibile farli aggiornare per le diverse
valorizzazioni ( costo standard, a ultimo costo oppure a costo medio).

La suddivisione avviene per la lavorazione, i materiali, le materie prime di base e altri costi.

I costi possono variare molto in funzione delle quantita prodotte per questo motivo la procedura
memorizza la quantita presa in considerazione, I'unita di misura e la data nella quale € avvenuta
la produzione.

Materia Prima di Base

Codice articolo della materia prima di base che concorre in modo determinante alla formazione
dell'articolo come nel caso di lavorazione di metalli preziosi 0 materia prima soggetta ad un listino
di borsa.

Campo richiesto solo l'articolo & una materia prima oppure un semilavorato.

Quantita Tecnica

Quantita di materia prima di base effettivamente presente nell'articolo.
Campo richiesto solo I'articolo € una materia prima oppure un semilavorato.

Quantita Commerciale

Quantita di materia prima di base convenzionalmente presente e stabilita da convenzioni
commerciali. Richiesto solo per il prodotto finito.

Listino
Listino di riferimento per il calcolo del prezzo della materia prima, spesso la materia prima di

base & anche quotata in borsa o comunque ha una quotazione di mercato.
Campo richiesto solo I'articolo & una materia prima oppure un semilavorato.

(? 1 campi riferiti alla materia prima di base non sono utilizzati dalla procedura ma sono
disponibili per eventuall personalizzazion.
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2 Archivi

DISTINTA BASE

SCHEDE DI LAVORAZIONE
CENTRI DI LAVORO / REPARTI
PRESTAZIONI/LAVORAZIONI
ATTREZZATURE/STAMPI

=] UNITA OPERATIVE

GRUPPI UNITA OPERATIVE

E] MANSIONI

OPERATORI
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Introduzione

Il menu archivi contiene i dati indispensabili per I'utilizzo del Modulo Produzione.

Troviamo quindi la distinta base, le schede di lavorazione, i reparti, le prestazioni, le attrezzature
e stampi, le unita operative, i gruppi di unita operative, le mansioni e gli operatori.

Ricordiamo che i parametri ed i calendari sono stati descritti nel capitolo precedente.

La figura seguente mostra il Menu degli archivi; ogni voce verra dettagliatamente trattata nel
rispettivo paragrafo.

Ditrva Base Chchvi

Schede di Lavarazione

Centri di Lavora £ Repart
Prestazioni/Lavorazion
AttrezzaturesStampi
Unita' Operative

Gruppi Unita' Dperative

M anzioni
Qperatar

Parametn Produzione
LCalendari »

Fig. 2.1 —Menu Archivi
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DISTINTA BASE

Questa opzione di menu permette di definire le varie distinte basi ovvero i vari componenti che la
costituiscono.

Ad ogni distinta base pud essere associata una scheda di lavorazione a sua volta composta da
una serie di operazioni che possono utilizzare una unita operativa, un gruppo di unita operative
oppure una prestazione/lavorazione.

Ogni lavorazione pud essere eseguita da un reparto differente.

Per ogni componente della distinta base & possibile indicare i cicli di produzione nei quali viene
utilizzato (lo stesso per quanto riguarda le lavorazioni della scheda associata alla distinta base).

Il ciclo definisce un possibile modo di produrre un certo assieme, in termini di risorse da utilizzare
(materie e unita operative).

In Ad Hoc ogni ciclo viene identificato mediante una lettera maiuscola: ciclo A, ciclo B...

Tra i vari cicli alternativi occorre definire quello preferenziale ed &€ questo che viene preso come
riferimento per il calcolo dei costo e per lo sviluppo del PPP.

Ricordiamo che lo scopo di Ad Hoc € quello di programmare la produzione in termini di
pianificazione di materiali, questo significa che tra le risorse utilizzate in produzione, solo i
materiali vengono trattati a “capacita finita”, mentre tutte le altre risorse (macchine,
manodopera, attrezzature...) sono considerati a “capacita infinita”.

Ad Hoc non e quindi in grado di scegliere il ciclo o la “fase” migliorie per produrre un certo
assieme ma demanda la scelta all'operatore oppure a sistemi di schedulazione a capacita finita
che eseguono il posizionamento temporale degli ODL generati da ad hoc determinando la
sequenza di lavoro sulle singole risorse aziendali, nel rispetto dei vincoli di capacita produttiva e
della compatibilita delle parti da produrre.

La distinta base € ad N livelli ed il relativo caricamento puod essere eseguito in modi diversi:

+ elencando i componenti

+ duplicando i dati di una distinta esistente e operando poi le necessarie variazioni.

+ facendo riferimento ad una distinta base esistente ed indicando solo le differenze rispetto a
guesta (Distinta Variante)

Fra i componenti possono essere inseriti articoli riguardanti le Materie Prime, Semilavorati,
Materiale Ausiliario e anche Prodotti Finiti.

Tra i semilavorati possiamo avere anche i cosiddetti Aggregati, cioé dei semilavorati di comodo
che servono per raggruppare pit componenti in modo da rendere piu leggibile la distinta base.
Se ad esempio dobbiamo inserire in una distinta dieci diverse materie prime, possiamo
raggrupparle in un Aggregato nella cui distinta base ci saranno le dieci materie prime.
Naturalmente per questi semilavorati la procedura non esegue movimentazioni di magazzino.

Nella figura seguente possiamo vedere un esempio di anagrafica distinta base, composta da un
serie di componenti elencati in un ben precisa sequenza stabilita dal campo posizione.

I componenti semilavorati appaiono colorati in blu mentre gli altri sono in nero.

Per le righe blu € possibile visualizzare i componenti che li costituiscono (tasto F4).
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HDISTINTA BASE / Interroga

Distinta Base: [S1[[1; kX] [PEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB Data Creazione: 09-04-1997 | Qperatore;| 1
Rif. Distinta: | | S5 | |\ i Madifica:[09-04-1997 | Operatare:| 1
Scheda Lavorazione: [PENTILM RSSEMBLAGGIO PENTILIM Costo Fisso:| |Lit % Ric.: |
FPosiziohe Adicolo Descrizione LIt Coefflmpiegn %Scarto Cicli Oper. Tipo Componente
oo1.00 | BOXBASEFENTIUM  BOX BASE PEMNTILIM I+ 1,000 AB 1 | Semilavarato j z
+
aoz.oo | CORCM GO ROM I 1,000 AR 2 |materia Prima J
oo3.oo  |HD1GHE HARD DISk 1.2 GB 1. 1,000 AB 3 |dateria Prima j
004.00  (TAST-IT TASTIERA ITALIAMNA M. 1,000 AB 5 |Materia Prima j
oos.00  (VIDEOSUPERVWGW  WIDEO SUPERWGA 20 pallici M 1,000 A 7 |Materia Prima j
oog.00 | VIDEQ-VGA-M YIDEC WGA 17 pollic M. 1,000 B 7 |materia Prima J
oor.oo | MOUSE MCOLUISE SERIALE FZ 1,000 AB 7 |materia Prima j
008.00  (WINDOWS WIRNDOWE 95 M. 1,000 A8 4 |tateria Prima j
00g.00  |KIT-IMBALLO KIT IMBALLO P& COMPLETO 1. 4,000 AB 7 |agoregsta j :
rRifPos—Aricolo Yariato Tipo Walorizzazion Listing % Efido—%Ric—
| | ‘ |C031c- Stancard j” | | |
Cescrizione Supplementare Componente =
Cescrizione QOperazione CICLO
|IMBALLAGGIO T

Fig. 2.2 - Distinta Base

Ricerca

Puo essere effettuata mediante la chiave predisposta: codice distinta

Su tale campo sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

La videata di selezione dello Zoom permette di ricercare le distinte base per i seguenti parametri:
intervallo codici distinta, eventuale distinta di riferimento e scheda lavorazione.

EZ|RICERCA DISTINTE BASE / Varia !EIE

Dalla Distinta: EFPERTILIN |EID}{ BASE PEMTILIM
Alla Distinta: R=EEREN | ] |F'ENT|U|'I.I1 FREO 200
—| | Distinte Riferimento

pistinta: I

—Scheda Lavorazione

covice:

F10 ESC
Ok xl'jci

Fig. 2.3 - Selezione ricerca distinte base

Dopo aver impostato le selezioni desiderate, occorre premere F10 per confermarle; la procedura
mostrera a video le distinte che soddisfano le condizioni indicate.
Ed ecco un esempio del risultato di una selezione.
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EN RICERCA DISTINTE BASE !IEIE

Distinta Base Descrizione Riferimento
BOHBASEFERMTIUM  BOX BASE PEMTILIM E
KIT-IMBALLD KIT IMBALLD PC COMPLETO id
KITADHOC KIT AD HOC COMPLETO + COMPUTER
MLILTIKIT KIT MULTIMEDIALE
PEMTILIM 133 PEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GH
PEMNTILNMTGE PEMTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GH FEMTILIM 133
PEMNTIUMPCRT FPEMTIUM PRO 200 portatile
FPEMTILUMPRED FPEMTIUNM PRO 200
B
Ld
Distinta Riferimento |
Scheda Lavnraziune|EID}{EIASEF'ENTIUM MOMNTAGEIO BOX BASE
Chiave 1

Fig. 2.4 - Elenco distinte

Premendo invio su una delle distinte visualizzate si entra direttamente in interrogazione della
stessa e quindi a scelta in variazione o cancellazione.

Carica

La procedura richiede come primo campo il codice della distinta base.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Distinta base

Codice di 15 caratteri che identifica la distinta base.

Ricordiamo che il codice distinta deve fare riferimento ad un codice articolo esistente in
anagrafica articoli.

Dopo l'inserimento del codice la procedura visualizza la descrizione dell’articolo di magazzino a
cui fa riferimento I'articolo.

L'operatore puo inserire altre descrizioni utilizzando la parte di note in fondo alla videata.

Dopo l'inserimento del codice la procedura visualizza in alto la data di creazione della distinta, il
codice operatore che I'ha creata, la data dell'ultima variazione eseguita e l'operatore che I'ha
effettuata.

Riferimento distinta

Codice della distinta base di riferimento, da cui si ottiene la nuova distinta, serve solo in caso di
caricamento di una Distinta Variante (vedi paragrafo seguente).

Scheda Lavorazione

Codice della Scheda di Lavorazione contenente le unita operativa, i gruppi di unita operative
oppure prestazioni/lavorazioni necessarie alla produzione del prodotto distinta base.
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Costo Fisso
Valore fisso da aggiungere al costo complessivo risultante dai materiali e dalle lavorazioni.

% Ric.

% di ricarico fisso da aggiungere al costo complessivo risultante dai materiali, dalle lavorazioni e
dal costo fisso.

Dopo l'inserimento di questi campi, comuni a tutta la distinta base, si procede con l'inserimento
dei componenti che danno origine al prodotto finito.
Per ognuno di essi occorre indicare i seguenti campi.

Posizione

Posizione del componente all'interno del processo produttivo.

Serve per dare indicazione della sequenza delle operazioni da compiere in senso temporale.
Viene proposta in automatico dalla procedura, l'operatore puo intervenire per inserire dei
componenti tra alcuni gia inseriti.

Articolo

Codice del Componente che deve essere presente nell'archivio di Magazzino.

La procedura visualizza la relativa descrizione.

Larticolo puo essere un semilavorato, materia prima, materiale ausiliario o un aggregato.

Su questo campo € possibile premere F4 per vedere, nel caso di semilavorato o aggregato i
componenti che lo costituiscono.

EMESPLOSIONEDISTINTA __————————_____________ mmm|
Componente: EOKBASEPENTIUM EO}{ BASE PENTIUM
Rif Distinta: |
Scheda Lav.: |EIO}{EIP«SEF'ENTIUM |MONTAGGIO B BASE
Posizione, Aricolo Descrizione Coefflmpiego | %Scarto | Cicli -
0o1.00  JCABINETDESK CABIMET DESK, M. 1,000 AH %
noz.oo  |RAMEMB Ran MEMORY 8 MB M. 2,000 AB |+
Qo300  |SCHEDAMADRE  SCHEDA MADRE M. 1,000 AR
no4.00  |SCHEDAWIDED SCHEDA VIDED M. 1,000 AR
Qo500  |FLOPPYZ DRIVE FLOFPPY DISK D M. 1,000 B
00600 |ALIK ALIMEMTATORE M. 1,000 AR |
ooy.oo  |FLOPPY3 DRIVE FLOFPPY DISK D M. 1,000 A E
Valotizazione: [costo Standard j| Listing: | |
Chiave 1

Fig. 2.5 - Esplosione del semilavorato nei suoi componenti

Rif. Pos. e Articolo Variato
Posizione e codice del componente variato, abilitato solo nel caso di distinta base variante.
Unita di Misura
Unita di misura relativa al Codice del Componente riportata in automatico dal programma.
Corrisponde alla Unita di Misura memorizzata nell'Archivio Anagrafico degli Articoli.

Coeff. di impiego

Quantita del Componente impiegata nella Distinta Base.

% di Scarto

Percentuale stimata di scarto.
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Cicli
Ciclo o cicli di lavorazione in cui il componente viene impiegato.

Operazione

Operazione, sequenza di lavorazione, in cui il componente viene impiegato.
Serve per stabilire quali sono i materiali legati ad una sequenza di lavorazione.

Il campo non é obbligatorio in quanto non é obbligatoria la scheda di lavorazione.
@ Alttenzione che se il campo viene lasciato a zero ed esiste la scheda di lavorazione, i materiali
non vengono scaricati al momento in cui si esegue l'aggiornamento del magazzino.

Tipo componente
7 Il componente, come detto anche nell’introduzione pud essere uno dei seguenti.

= ermilavorasto
filateria Prima
ateriale Ausiliario
& ygregato

Tipo di valorizzazione da applicare al componente, pud essere a costo standard,
medio, ultimo o prezzo di listino.
In questo ultimo caso occorre definire il codice listino sul campo successivo.

Prezzo Listino

Listino
Codice del listino da utilizzare per la valorizzazione.

% sfrido

Percentuale di sfrido.
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scarto: identifica il maggior consumo del componente dovuto al particolare utilizzo sullo
specifico assieme, di tale maggior consumo viene tenuto conto dalla procedure di
Pianificazione Fabbisogni (MRP) e dalle procedure di calcolo del costo dellassieme (in pratica
dato che per la produzione serve un maggiore impiego di quel componente dovuto a dello
(? scarto, | costi di produzione aumentano.

sfrido: rappresenta un “recupero” di eventuall scarti del componente e puo essere tenuto in
considerazione o meno nel calcolo dei costi del prodotto (opzione “conteggia sfridi” nelle
varie stampe), se vengono conteggiati gli sfridi il costo del prodotto diminuisce. L'operatore
puo fare un movimento manuale, dalla rifevazione dati della produzione, per indicare il carico
da produzione dellarticolo sfrido.

% Ricarico
Percentuale di ricarico da applicare al costo del componente.

In fondo alla videata, per ogni componente, viene mostrata la Descrizione Supplementare del
Componente e la Descrizione dell'operazione ciclo.

“f Naviga

By Questo bottone permette la visualizzazione ad albero della distinta base (tree-view).
Chlaviga La procedura mostra i vari livelli in funzione del ciclo preferenziale impostato in anagrafica
articoli.
Il bottone Stile in fondo a destra permette di modificare la visualizzazione grafica dei
collegamenti tra prodotto finito e componenti e tra i semilavorati e i componenti).

% Struttura Prodotto PENTIUM 133

[SyDistinta Base (Ciclo Standard)
S[FPENTIUM 133- [ 1]
qaF=BORBASERPEMTILM - [N 1]
[E1COROM- [N, 1]
[BIHD1GE- [M.1]
[BITAST-IT - TASTIERA ITALIAMA [M. 1]
[E1VIDEQSUPERYGI - [N 1]
[EIMOUSE - MOUSE SERIALE [FZ 1]
[E1WIRDOWS - wIRDOWS 95 [M. 1]
P RIT-IMBALLD - KIT IMBALLD PC COMPLETO [M. 4]

Z=Scheda Lavorazione (Ciclo Standard)

= [FyLiv 0000 - At PENTIUM 133 - Scheda lavorazione: PENTIUM
E‘|Fase 1: PRELIEVD BO¥ - Rizorsa: FRELIEVOBOX - Tempo Ciclo = 0,250 [H]
E‘|Fase 2. ASSEMBLAGGIO CD-ROM- Risorsa: ASSCDROM - Tempa Cicla= 0,150 [H]
@Fase 3 ASSEMBLAGGIO HD - Risorsa: ASSHD - Tempo Ciclo= 0,150 [H]
[EIFase 4 CARICAMENTO SOFTWARE - Risorsa: SOFTWARE - Tempo Ciclo = 1200,000 [£]
[EIFase & COLLALDO TASTIERA- Risorsa: COLLOY - Tempo Giclo = 600,000 [8]
E‘|Fase G PROVA TEST GEMERALE - Risorsa: PROVAGEN - Tempo Ciclo=1,000 [H]
E‘|Fase TOIMBALLAGGIO - Risorsa: IMBALLD - Tempao Cicla= 0,200 [H]

LTl 0001 - At KIT-IMBALLD - Scheda lavaraziane: KIT-IMBALLD

sile | [ ok |

Fig. 2.6 - Struttura distinta base
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L'operatore pud visualizzare i vari livelli di distinta base ed eventualmente passare in

interrogazione della distinta base di un semilavorato.

Tale funzionamento é attivabile cliccando sul semilavorato e rispondendo affermativamente alla

domanda posta dalla procedura.

AdHoc Windows EZ |

Confermi zelezione distinta <BO=BASEPEMTILM: 7

Fig. 2.7 — Domanda passaggio in interrogazione di un semilavorato

ARCHIVI
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— Distinta Base Variante

Abbiamo visto che la Distinta Base € costituita dall'insieme dei Componenti e delle Lavorazioni
che concorrono a formare un Prodotto.

Spesso un Prodotto si differenzia da un altro solo per alcuni componenti o solo per una
lavorazione diversa.

In questo caso, per evitare un'inutile duplicazione di dati e anche per evitare errori, si puo
ricorrere all'utilizzo della Distinta Base Variante.

Per comporre la Distinta Base Variante non occorre elencare tutti i componenti e le lavorazioni
necessarie, ma semplicemente indicare quali sono le differenze rispetto alla Distinta Base di
Riferimento.

La Distinta Base Variante deve contenere solo le indicazioni dei Componenti che si differenziano
dalla Distinta Base Origine.

Vediamo cosa inserire in questi tre Campi (Componente - Variante - Quantita) nei vari casi
che si possono verificare.

1) In caso di sostituzione di un Componente inserire nell'ordine nei tre Campi:
Nuovo Componente - Vecchio Componente - Quantita Nuovo Componente

2) In caso di eliminazione di un Componente:
Vecchio Componente - Vecchio Componente - Quantita uguale a zero

3) In caso di aggiunta di un Nuovo Componente :
Nuovo Componente - Campo in bianco - Quantita Nuovo Componente

4) In caso di impiego di uno stesso Componente, ma in quantita diversa:
Vecchio Componente - Vecchio Componente - Nuova Quantita

EDISTINTA BASE / Varia

Distinta Base: [PENTIUM166 [FEMTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GB Data Creazione:[10-04-1897 | Operatore:| 1
Rif. Distinta: [ENUILREE [FEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB =183 | ) tima Modifica: [ - - Operatore:[ 0

Scheda Lavarazione: [NENEG | costo Fisso: |G i % ric. [N

Fosizione Ardicolo Diescrizione LIk Coefflmpiegn %Scarfo  Cicli  Oper. Tipo Componente

a01.00 RAMEMB RAM MEMORY 8 MB . 4,000 AB 1 |materia Prima j £
+
120G HARD DISK 2GB £l |Materia Prima w

ooo. Misteria Prima j

!

+
¥

LQLLQL

Rif Pos.—Aricolo Wariato Tipo Yalorizzazion Listing % Sfrido—%Ric.
[ HD1GB HARD DISK 1.2 GB | [Costo Stancers = | I ﬂ

Descrizione Supplementare Componente

Descrizione Operazione CICLO

Fig. 2.8 - Distinta Base variante

2—10
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La variazione di una distinta base di riferimento puo portare ad un disallineamento della distinta
base variante.

E’ per questo che in questa fase la procedura segnala eventuali incongruenze.

In variazione ed alla conferma di una distinta base, la procedura effettua una serie di controlli
come ad esempio non permettere I'eliminazione di un componente (tramite il tasto funzione F6)
di una distinta di riferimento se presente anche in una distinta base variante (campo articolo

variato).
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1 Conferma Variazione Distinte

| CONFERMA VARIAZIONE DISTINTE / Varia P i A

ATTEMNZIOME! | seguenti nurmeri di riga o articoli sono stati sostituiti:

103.00 HD1 &8 -+ Sos = 1] Gli articali sono presenti in distinte basi varianti
che pertanto devaono essere aggiormate.
Caonfermanda la richiesta verranno agaiornate
altomaticaments tutte e distinte varianti,
anhullando |a richiesta sitarmera in variazione
della distinta.

Fer operazioni diverifica, si consiglia di consultare

la Stampa Implosione con il flag

Articali Wariati attivo. t.arnpa
F10 2=
Ok e

Fig. 2.9 — Conferma Variazione Distinte

La videata in questione riguarda la modifica di una distinta di riferimento, nel caso in cui venga
variata la posizione (numero di riga) o il componente stesso e l'articolo sia anche presente, come
sostituito, in almeno una distinta base variante.

La procedura chiede quindi se automaticamente deve provvedere a sostituire il materiale anche
nella distinta base variante evidenziando quali sono i nuovi componenti e quelli sostituiti.

Consigliamo in questa fase, di utilizzare il bottone Stampa, in modo da sfruttare la stampa
implosione con attivo il flag “Articoli variati in Distinte Varianti”.

Questo permette di generare un report contenente i soli componenti variati e su quali distinte
varianti sono presenti.

Tramite il bottone Esc sara possibile comungue annullare tale operazione e ritornare in variazione
della distinta.
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SCHEDE DI LAVORAZIONE

Ricerca

La scheda di lavorazione contiene l'insieme delle operazioni riguardanti I'impiego di manodopera
e macchinari necessario per la produzione dell'articolo indicato in distinta.

Per ogni scheda si deve indicare I'elenco in sequenza delle varie operazioni, con relativa
descrizione, e le prestazioni o le macchine necessarie alla produzione e a quale ciclo di
lavorazione si riferiscono.

Deve essere indicato anche l'uso di attrezzi o stampi impiegati e il numero delle figure inserite
nello stampo.

E’ consigliabile avere una scheda lavorazione distinta per ogni prodotto in quanto la produzione
oraria di una macchina dipende dall'articolo prodotto, come pure il tempo di lavorazione di una
prestazione.

ESEHEDE DI LAYORAZIONE - CICLI / Interroga

Codice: [JEIT N ASSEMBLAGGIO PENTIUM Data Creazione: [10-04-1997 Op:| 1]
Costo Fisso: | [Lit Data Ultima Modifica: [29-09-1837) Op:[ 1)
Cper Descrizione Cicli T Risorsa Feparta Frod.Qraria  TempoCicla  Car

1 PRELIEWD BOX AB F FRELIEVOBOX ASSEMB 400 |H 025 E3

2 ASSEMBLAGGIO CD-ROM AB F ASSCDROM ASSEMB B BB |H 0145 Lo

JASSEMBLAGGIO HD AB F ASSHD ASSEMB B BB |H 0145

4 CARICAMENTO SOFTWARE AB M SOFTYWARE SOFT 300108 120000

5 COLLAUDO TASTIERA AB M COLLOM COoLL 6,003 600,00

6 PROWATEST GEMERALE AB F PROVAGEMN COoLL 1,00 |H 1,00

7 IMBALLAGGIO AB F IMBALLO ASSEMB 5,00 |H 0208 .
B

|Aﬂre;zatli|ra18tampn ’@ | 'i'empo Aftr. |Prestazinne |Descrizinne
1

Istruzioni di Lavoro

Codice Descrizione Costa Unitario
Dati Linita Cper. | | |
Diati Prestazione |Iru1EIALLO |IMEIALLO COM CONTROLLD | 36.0000 O Una Tantum

Fig. 2.10 - Scheda lavorazione

Puo essere effettuata mediante la chiave predisposte: codice.

Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

La videata di selezione dello Zoom permette di visualizzare tutte le schede.

Premendo invio su una delle distinte visualizzate si entra direttamente in interrogazione della
stessa e quindi a scelta in variazione o cancellazione.
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Carica

La procedura richiede come primo campo il codice della scheda.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice

Codice identificativo della scheda lavorazione.

Dopo l'inserimento del codice la procedura visualizza in alto la data di creazione della scheda, il
codice operatore che I'ha creata, la data dell'ultima variazione eseguita e l'operatore che I'ha
effettuata.

Descrizione
Descrizione della scheda lavorazione.

Costo Fisso
Cifra che rappresenta un costo fisso che viene aggiunto al costo delle operazioni.

Operazione

Numero di operazione assegnato alla prestazione.

E importante anche per collegare i materiali impiegati e elencati in distinta.

Il numero di operazione puo essere inserito liberamente, anche fuori sequenza.
Al momento della visualizzazione il programma provvedera al riordino.

Descrizione
Descrizione dell'operazione.

Cicli
Ciclo o cicli in cui 'operazione ¢ utilizzata.
T
Tipo di riga ovvero tipo di risorsa coinvolta nell’operazione.
P Prestazione/Lavorazione
M Unita Operativa (Macchina)
G Gruppo Unita Operative
Risorsa

Codice prestazione/lavorazione oppure codice unita operativa oppure codice gruppo.
A seconda del tipo di risorsa coinvolta (campo precedente) deve essere indicato:

se tipo P prestazione/lavorazione
se tipo M unita operativa
se tipo G gruppo unita operative

Dati aggiuntivi gruppi
Campo per accedere ai dati aggiuntivi dei gruppi di unita operative.
La procedura mostra in automatico la videata contenente I'anagrafica del gruppo prescelto e

richiede di impostare la macchina master, l'unitd operativa, la produzione oraria rispetto
all'articolo in questione, I'eventuale attrezzaggio e dati ad esso connessi.
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Reparto/Centro di lavoro
Codice del reparto o del centro di lavoro nel quale viene effettuata I'operazione.

Produzione Oraria

Produzione oraria per prestazione/unita operativa o gruppo.

Deve essere indicata la produzione oraria relativa all'articolo in distinta oppure il tempo ciclo per
effettuare la prestazione/lavorazione.

Quando si utilizzano i gruppi la produzione oraria deve essere inserita nelle singole macchine del
gruppo e la procedura riporta tale dato in automatico su questo campo.

MELEHED UNITA' OPERATIVE GRUPPO # Vana

Fref. Lnita' Operativa Frod.Oraria  Aftrezz. Tempo Attr. Prestazione _
ASSEMBDT o (Dol T R -
10 ASSEMBOZ 70,00 ki
10 ASSEMBO3Z 70,00
31
¥
-Risorsa —Descrizione —Costo Unitario
Inita' Operativa |MACCHINAASEEMEL&GGID SCHEDA MAD | 148.000 |Lit
Attrezzatura |DISF‘DEITI*-‘D JUKE BOX FER FLOFPPY
Aftrezzagaio | | ||-it

Fig. 2.11 - Gruppo macchina

Tempo Ciclo

Tempo impiegato, espresso in giorni, ore, minuti o secondi per svolgere I'operazione.
La procedura riporta in automatico, nel caso di gruppi di unita operative questo valore.

Flag Carico PF /SL

Questo campo deve essere posto a S sulla riga che identifica I'operazione del ciclo con la quale
occorre caricare il prodotto a magazzino (prodotto finito).

Questo campo risulta rilevante in fase di rilevazione dati della produzione per indicare quando
deve essere effettuato il carico a magazzino (con quale operazione della scheda di lavorazione).

Istruzioni di lavoro
Note per descrivere come effettuare I'operazione.

Attrezzatura/stampo

In caso di utilizzo macchine & possibile prevedere I'utilizzo di un attrezzaggio o di stampi e quindi
indicare il numero di figure, il tempo di attrezzaggio e la prestazione con la quale avviene questa
operazione.

Man mano che ci si sposta sulle righe la procedura visualizza i dati dell’'unita operative, i dati delle
prestazione, il costo unitario e nel caso di prestazione/lavorazione se & una tantum oppure no.
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CENTRI DI LAVORO / REPARTI

Ricerca

Carica

Il reparto indica il luogo dove si svolge la produzione.

Puod essere un reparto interno o esterno.

In quest'ultimo caso la procedura permette di indicare il fornitore del servizio esterno e |l
magazzino a lui collegato.

Il reparto va indicato sia sulle Prestazioni che sull'anagrafica delle unita operative.

Ad ogni centro di lavoro/reparto pud essere associato il relativo calendario usato (se il calendario
€ lo stesso per tutti i reparti non occorre indicarlo).

E=|CENTRI DI LAYORO/REPARTI / Interroga !EIE
=G G DTG HESTERNO BMONTAGGIO BOX BASE, ELETTRONICA WM.

Tipo: 0 Interno 0 Esterno

Fornitare: (0000001 | [ELETTROMICA VAL DI MAGRA SPA
Deposito: EL | [ELETTROMICA VAL DI MAGRA,

Calendario: |EHTEIEIEI1 |CALENDP-.HID FORMITORE 1

Fig. 2.12 - Centri di Costo / Reparti

Puo essere effettuata mediante le due chiavi predisposte: codice e descrizione.
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

La procedura richiede come primo campo il codice del reparto.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice Centri di Lavoro/Reparti

Codice alfanumerico del reparto o del centro di lavoro.

Descrizione

Descrizione del reparto o del centro di lavoro.

2—16
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Interno/esterno
Campo che indica se il reparto € interno o esterno all'azienda.

Fornitore / Magazzino

Nel caso di reparto esterno la procedure permette di indicare il fornitore del servizio esterno a lui
collegato ed il codice magazzino utilizzato per identificare il reparto esterno.

Calendario
Codice del calendario aziendale utilizzato.
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PRESTAZIONI/LAVORAZIONI

In questo archivi devono essere codificate le prestazioni o le lavorazioni da eseguire per la
produzione di un articolo.

Oltre alla descrizione della prestazione occorre indicare il reparto in cui viene eseguita ed il tipo
di costo (orario, unitario oppure una tantum orario).

Al costo stabilito in questo modo (fisso) si pud aggiungere un costo derivante dagli operatori che
eseguono la lavorazione.

Y Operatori

lavorazione, quanti operatori sono coinvolti e la % di utilizzo.

Questo bottone permette di indicare le varie mansioni necessarie a svolgere per effettuare la
CIReratar

Questi dati servono per effettuare il calcolo del costo dovuto all'utilizzo di operatori e relative
mansioni.

“=|PRESTAZIOMI/LAVORAZIONI / Interroga !EIE

Codice: [Wa], /5= CONFEZIONAMENTO PACCHETTI SOFTWARE

Feparto: |IMEI.-'1.LLI |Irl.l1EIF-.LL.-E-.GGICI E COMFEZIOMAMEMNTO

—Tipo Costo/Prestazione— —Definizione Costo Orario/Unitario

) Qrario Fissn:|
‘s) Unitarin Operatori: | 36.000 Onerator
- Una Tanturm Orario TOTALE: | 36.000 [Lit

Hote Prestazione/l avorazione:

EDPEHATDHI PRESTAZIONI f Interroga !EIE
Tipo Operatare Mum. %Pres. .
MARNGEMN  MAMODOPERA GEMERICA 1 100,00 |*

+

“l«|

Fig. 2.13 - Prestazioni/Lavorazioni

Le mansioni hanno un costo orario (costo operatori) che si aggiunge al costo fisso della
prestazione/lavorazione.
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Carica

Codice

AD HOC WINDOWS - PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE

Puo essere effettuata mediante le due chiavi predisposte: codice e descrizione
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

La procedura richiede come primo campo il codice della prestazione.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice identificativo della prestazione.

Descrizione

Descrizione della prestazione.

Reparto

Codice del reparto in cui avviene la prestazione

Tipo costo

Occorre indicare la tipologia del costo della lavorazione/prestazione.

® Costo Orario:

Un tanto all'ora, da usare per prestazioni legate alla produzione.

® Costo Unitario:

Tanto ogni articolo prodotto, per prestazioni legate alla produzione.

® Una tantum Orario:

Per ogni lavorazione, per prestazioni non legate direttamente alla produzione, come le prestazioni
di attrezzaggio e simili.

Se il tipo costo & orario il tempo impiegato viene inserito sulla scheda di lavorazione in quanto il
tempo della prestazione ¢ strettamente legato all'articolo da produrre.

Definizione Costo Orario/Unitario

Costo fisso

Per ogni prestazione & anche possibile inserire il relativo costo fisso.

Costo Operatori

Una prestazione/lavorazione pud essere legata ad uno o piu operatori che svolgono una
mansione a tempo pieno o parziale.
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“i Operatori

Questo bottone permette di indicare le varie mansioni, gli operatori coinvolti (il costo della
mansione verra moltiplicato per il numero di operatori coinvolti) e la percentuale di tempo di
utilizzo della mansione.

Il costo operatori si somma a quello fisso per dare il costo totale della prestazione/lavorazione.

CEErstor

Note Prestazione/Lavorazione
Note connesse alla prestazione o lavorazione.
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=] ATTREZZATURE /STAMPI

Una unita operativa puo essere utilizzata con un attrezzo o uno stampo.
Nel caso di stampo si deve inserire anche il numero delle figure contenute nello stampo (che la
macchina produce contemporaneamente) in quanto la produzione oraria dipende dal numero

delle figure.
Ad esempio, se su una macchina si inserisce uno stampo ad una figura unica la sua produzione
oraria sara pari ad un quarto della produzione ottenuta montando sulla stessa macchina uno

stampo a quattro figure.

EEATTREZZATURE /STAMPI / Interroga = |

Codice: E1ELUE
(e s 1 AMPO DA 64 TASTI STANDARD

Tipo: O Attrezzatura
@& Stampo Mutmero Figure:| B4

-Hiote

Fig. 2.14 — Attrezzature / Stampi

Ricerca

Puo essere effettuata mediante le due chiavi predisposte: codice e descrizione.
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,

F8=avanti) e lo autozoom (F9).

Carica

La procedura richiede come primo campo il codice dello stampo o dell'attrezzatura.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice

Codice alfanumerico dello stampo o dell'attrezzatura.

Descrizione
Descrizione dello stampo o dell'attrezzatura.
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Tipo

® Attrezzatura
® Stampo

Numero figure

Numero delle figure eseguibili contemporaneamente con lo stampo.

Note

Note legate all'attrezzatura o allo stampo.
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Sl UNITA OPERATIVE

Una fase di lavorazione pu0 essere eseguita con l'utilizzo di un’unita operativa o con un gruppo di
unita operative.

Larchivio unita operative serve a contenere tutte le informazioni necessario alla gestione della
produzione e alla valorizzazione della distinta.

=|UNITA' DPERATIVE / Yaria == = |
Codice: ASSEMBO1 MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCHEDA MADRE

Reparto: [EESIER |ASSEMBLAGGIO COMPUTER % Utilizzo: [IETGN]
-Definiziohe Costi

Base: [IIEITIN ¢ 5
Manodopera; | 48.000 Dﬂeratjﬂrl TOTALE: 128,000 |Lit

Hote Unita® Operativa

iz OPERATORI UNITA' / Varia P |
Tipo Operatare Mum. %Pres. .
MANGEN MANODOPERA GENERICA 1 50,00 [£]
MANSPE  MANODOPERA SPECIALIZZATA 1 50,00 =

ol K

Fig. 2.15 - Unita Operative

Ricerca

Puo essere effettuata mediante le due chiavi predisposte: codice e descrizione.
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

Carica

La procedura richiede come primo campo il codice dell'unita operativa.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.
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Codice

Codice identificativo dell’'unita operativa.

Descrizione
Descrizione dell'unita operativa.

Reparto
Codice del reparto che utilizza I'unita operativa.

Percentuale di utilizzo

Percentuale di utilizzo dell’'unita operativa rispetto alle ore totali lavorabili.

L'utilizzazione della macchina pud essere prevista per il totale delle ore lavorabili o per una
percentuale inferiore riservandosi una riserva di produttivita.

Questo campo non é attualmente utilizzato.

Definizione costi

I costi dovuti all'utilizzo dell'unita operativa sono dati dal costo base piu il costo manodopera.

Base
Costo orario dell’'unita operativa.

Manodopera

Una unita operativa pud essere legata ad uno o piu operatori che svolgono una mansione a
tempo pieno o parziale.

“f Operatori

E ﬂ Il bottone permette di indicare le varie mansioni, gli operatori coinvolti (il costo della
cferatae | mansione verra moltiplicato per il numero di operatori coinvolti) e la percentuale di tempo di

utilizzo della mansione.

Il costo operatori si somma a quello fisso per dare il costo totale dell’'unita operativa.
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GRUPPI UNITA OPERATIVE

MEHUPPI UNMITA' OPERATIVE / Interroga !IEI
Gruppo: MACCHINE PER ASSEMBLARE LE SCHEDE
Tipo: |Alternative j| Costo Qrarin: 250,000 |Lit
Reparto: [*SSEMB  [ASSEMBLAGGIO COMPUTER [Interno =
Lavnrazinne:|MDNTAGGlCl SCHEDE
Linita' Operativa Descrizione FPrefer. .
ASSEMBO MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCTHEDA MADRE 1 Master [
ASSEMBOZ MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCHEDE RAM 10 Master ki
ASSEMBOZ MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCTHEDAVIDED 10 master
O Master
O master
O Master
O master
O Master >
O master [

Fig. 2.16 — Gruppi Unita Operative

Le unita operative possono essere inserite in un gruppo, questo pud essere fatto per comodita
ma soprattutto per indicare che contemporaneamente, per eseguire una certa operazione
occorre utilizzare piu unita operative in alternativa tra loro oppure insieme.

Ricerca

Puo essere effettuata mediante la chiave predisposta: codice.
Su tale campo sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

Carica

La procedura richiede come primo campo il codice del gruppo.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.
Gruppo

Codice del gruppo macchine.

Descrizione
Descrizione del gruppo.
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Tipo
Tipologia di utilizzo delle varie unita operative elencate di seguito.
© Alternative:
Le unita operative sono usate una per volta ed una esclude I'utilizzo delle altre.
® Tandem:
Le unita sono usate contemporaneamente.

Costo orario

Deve essere indicato nel caso l'utilizzo delle unita operative sia tandem.

Per i gruppi tandem viene indicato un costo orario globale indipendente dalla somma dei costi
delle varie macchine inserite nel gruppo.

Il costo orario per le macchine inserite nei gruppi alternativi & rappresentato dal costo della
singola macchina utilizzata.

@ Lutilizzo di gruppi di tipo tandem non é gestito, attualmente tale campo é disponibile per
personalizzazioni e per futuri sviluppr della procedura.

Reparto

Codice del reparto che utilizza il gruppo di unita operative.
La procedura visualizza se si tratta di un reparto interno oppure esterno.

Lavorazione

Descrizione del lavoro eseguito dal gruppo.
Di seguito occorre indicare I'elenco delle varie unita operative coinvolte ovvero:

Unita operativa
Codice dell'unita operativa.
La procedura visualizza la relativa descrizione.

Indice preferenza

Numero che identifica la preferenza di utilizzo di una unita operativa rispetto alle altre (richiesto
solo se alternative). Il campo accetta valori da 1 a 99.

Il valore 1 indica I'unita operativa principale (master ).

La procedura visualizza I'unita operativa master ovvero la macchina di riferimento per il calcolo
de | valore della distinta base in cui viene utilizzato il gruppo alternativo.
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=l MANSIONI

Questa archivio contiene le varie mansioni utilizzate nell’'azienda nel ciclo produttivo.
Le mansioni vengono associate a prestazioni/lavorazioni e/o ad unita operative.
Per ogni mansione va specificato se la manodopera € diretta o indiretta e il relativo costo orario.

2| QUALIFICHE MANODDOPERA / Interroga = B |

Codice: m
IR R EH OPERAID MANODOPERA GENERICA

Manodopera: [ oiratig j Costo Orario: | 30.000) Lit

Fig. 2.17 - Mansioni

Ricerca

Puo essere effettuata mediante le due chiavi predisposte: codice e descrizione.
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

Carica

La procedura richiede come primo campo il codice della mansione.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice

Codice alfanumerico della mansione.

Descrizione
Descrizione della mansione.

Manodopera

®© Diretta
® Indiretta

Costo orario
Costo orario della manodopera.
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OPERATORI

B%| ANAGRAFICA DPERATORI / Interroga ==l B2 |

Anagrafici | Diarmicilio | Mote |

T G MATR.0000000001 RROSS] MARIO

Cnd,Figc_;|929838383T4T4T44

Data Assunz.: 01-01-1940  Data Fine Rapparta: | - -

Data Mascita:[23-11-1967 Loc.:|LA SPEZIA 5P

—Dati Professionali
Qualifica: OPERAID SPECIALIZZATO
Livella:|4* BIS
Tit. Studio: MEDIA SUPERIORE
Mansione: MANSPE | MANODOPERA SPECIALIZZATA

Fig. 2.18 - Operatori: anagrafica

Questo archivio contiene i dati anagrafici del personale impiegato nella produzione e i dati
relativi alla mansione esercitata, possono essere memorizzati anche i dati dei gruppi di operatori
ovvero le squadre.

| dati degli operatori vengono associati alle mansioni ed utilizzati nelle lavorazioni/prestazioni,
nelle unita operative e nella rilevazione dati da produzione.

Ricerca

Puo essere effettuata mediante le due chiavi predisposte: codice e nominativo.
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e lo autozoom (F9).

Carica

La procedura richiede come primo campo il codice dell'operatore.

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice

Codice alfanumerico dell’'operatore o della squadra.

Nominativo

Nominativo dell’'operatore o della squadra.
Quindi vengono richiesti codice fiscale, data assunzione, data fine rapporto, data di nascita,
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localita e provincia.

Dati professionali
Quialifica, livello, titolo di studio, mansione svolta

Dati Residenza
Residenza, localita, provincia e telefono.

Dati Domicilio
Domicilio, localita, provincia e telefono.

B¥| ANAGRAFICA OPERATORI ¢ Interroga =) |

Anaorafici | Camicilio | fote |

—Residenza
Residenza: |PIAZZA VERDI 77

Localita LA SPEZIA 5P
Telef: [0187-506700

—Domicilio
Ciarmicilin: |F'IAE.?LMIERDI 77
Localita® |LA SPEZIA SP
Telef: ||:|1 BY-506700

Fig. 2.19 - Operatori: Domicilio
La terza videata consente di inserire delle note riguardanti I'operatore o la squadra.

| ANAGRAFICA DPERATORI / Interroga == B |

Anadrafici | Camicilio | Mote |

Fersona molto affidabile e produttiva -

Fig. 2.20 - Operatori: Note
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3 Stampe Archivi

ESPLOSIONE DISTINTA
VALORIZZAZIONE DISTINTA
IMPLOSIONE

DISTINTA BASE

SCHEDE DI LAVORAZIONE
PRESTAZIONI/LAVORAZIONI
=] UNITA OPERATIVE

GRUPPI UNITA OPERATIVE
REPARTI
ATTREZZATURE/STAMPI
DATI PRODUZIONE ARTICOLI

COSTI ARTICOLI
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Introduzione

Attraverso il menu stampe archivi & possibile effettuare le stampe connesse agli archivi di base
del modulo programmazione della produzione.

Ecco di seguito il menu stampe, ogni voce sara dettagliatamente spiegata nel relativo paragrafo.

E zplogione Diztinta Starmpe Archivi
Walonzzazione Distinta
|Irmplogione

Diztinta Basze

Schede di Lavorazione

Prestazioni/Lavaorazion

Unita' Operative

Gruppi Unita' Dperative

Centri di Lavoro/Heparti
Attrezzature/Stampi

D ati Produzione &rticoli
Cogti Artical

Fig. 3.1 —Menu Stampe Archivi
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ESPLOSIONE DISTINTA

Lesplosione della distinta produce una lista, ordinata per livello, di tutti i componenti che
costituiscono un prodotto finito o un semilavorato.

La maschera di selezione permette di indicare un intervallo di codici distinta, quali ciclo utilizzare
(se quello preferenziale, oppure uno specifico), se conteggiare gli sfridi e se occorre verificare la
congruita della struttura della distinta base (cioe verificare che non ci siano componenti che
richiamano se stessi provocando un loop vizioso, cioé un componente non puo essere impiegato
piu di una volta nella stessa linea gerarchica).

Tra i filtri di selezione troviamo la possibilita di richiedere solo le distinte base che hanno una
certa scheda di lavorazione, un certo gruppo merceologico 0 una categoria omogenea.

E=|ESPLOSIONE DISTINTA BASE / Varia !EIE

Dalla Distinta: [EEEDLELNEEE |F'ENTILJM 133 16MB RAM HD 1.2GH

I ERN =Wl FERTILIN 133 |F'ENTILJM 133 16MBE RAM HD 1.2GH

Ciclo da esplodere: = Preferenziale | | Conteggia Sfridi
T Specifico Identificativo: I " |erifica Congruita’

—Filtri di Selezione

Scheda Lavorazione: |

Gruppo Merceologico: - |
Categoria Omogenea: [ |

—Opzioni di Stampa
Stampo Scheda Lavy. Salto Pagina
Stampo Dist. Rifer. Fino al Livello: - (=Spazio= =Massimo Livello)

Fin ESC
Ok }(Eci

Fig. 3.2 - Esplosione distinta base

Tra le opzioni di stampa troviamo se stampare o meno la scheda di lavorazione, la distinta di
riferimento, se effettuare il salto pagina tra una distinta e l'altra e fino a quale livello effettuare
I'esplosione.
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Ecco di seguito un esempio di stampa di una esplosione distinta.
Per ogni componente viene indicato il livello, la quantita al netto e al lordo degli scarti previsti e il
tipo di valorizzazione previsto per ogni riga. A seconda delle opzione al termine della stampa
viene riportata o0 meno la scheda di lavorazione e la distinta di riferimento.

%ESPLDSIUNE DISTINTA BASE HE= E
STAMPA ESPLOSIONE DISTIHTA =

Azienda : AZIENDA BAR

Criteri di Selezione: .
Da Distinta: BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM scheda Lavoraz.: Hessuna Selezione
A Distinta: BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUH Gr.Merceologico: Nessuna Selezione

CICLO ESPLOSO: Preferenziale Max Livello:9999 Categ. Omogenea: Nessuna Selezione
Legenda:
- Tipo Compon...: 'P"'= Prod.Finito, 'S$'= Semilavorato, "C'= Mat. Prima, 'A°"=Art._Fantasma,
. Valorizzazione: 'S'= Costo Standard, 'U'= Ultimo Costo, '"P' =Prezzo Hedio Acquisto,
T Liv. Articolo Descrizione Posiz. UM 0.ta Hetta %Scar Qta%sfr.Val Lis % Ric
P 86008 BOXBASEPEMTIUMBON BASE PENWTIUM H. 1 1 8,688
C aae1 CABINETDESK CGCABINET DESK a81.688 H. 1 1 5 |
C g RAMBHME RAM HMEMORY 8 HB 002 _088 H. 2 2 5
C aem SCHEDAHADRE SCHEDA WADRE 083 .88 H. 1 1 s
C 8 SCHEDAVIDEOD SCHEDA VUIDED a4 .88 H. 1 1 s
C aae1 ALTIH ALTMENTATORE 0688 H. 1 1 5
C g FLOPPY3 DRIUE FLOPPY DISK DA 3™ 087 _80 H. 1 1 P
_ELENCO LAUORAZIONL __(Distinta:BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM __ Yo
Liv. Articolo Scheda Descrizione Produz. Tempo
Opz Risorsa Descrizione UM 0.ta Aart. oraria Ciclo Hote
0808 BOXBASEPENTIUM BOXBASEPENTIUM ~— WONTAGGIO BOX ®ASE 777
1 MONTBOX HONTAGGID BOX BASE PRESS0 ELET H. 1 $1.800 HONTAGGIO BOX
R '

Fig. 3.3 — Esempio stampa esplosione
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=]l VALORIZZAZIONE DISTINTA

Nel paragrafo precedente abbiamo descritto la stampa esplosione come un elenco dei
componenti che danno origine ad un prodotto e lindicazione, per ognuno, del livello in cui &
usato e la quantita impiegata.

La stampa valorizzazione distinta € una stampa esplosione con l'indicazione dei dati del Costo
delle Lavorazione, del Valore di Carico del Prodotto Finito e del Valore di Scarico dei Componenti
utilizzati.

Anche la stampa della Distinta Valorizzata avviene in modo dettagliato per cui un Componente
appare nella stampa tante volte quante sono le volte che e stato utilizzato nella Distinta.

La figura seguente mostra la videata di selezione della stampa che permette di impostare un
intervallo di codici distinta, la quantita da produrre, il ciclo da utilizzare, il test per la verifica della
congruita, il test per il conteggio degli sfridi e la percentuale delle spese generali.

Tra i filtri di selezione troviamo la possibilita di richiedere solo le distinte base che hanno una
certa scheda di lavorazione, un certo gruppo merceologico 0 una categoria omogenea.

Tra le opzioni di valorizzazione troviamo il tipo di valorizzazione (definito in distinta, costo
standard, costo medio, ultimo costo e prezzo di listino), in base a questo scelto viene richiesto se
devono essere conteggiati anche gli altri carichi, quale € il listino di riferimento ed il codice
magazzino da utilizzare per la valorizzazione.

| VALORIZZAZIONE DISTINTA BASE / Varia !EI

Dalla Distinta: [E=ELLS0LREEE |F"ENTIL_JM 133 16MB RAM HD 1.2GH
Alla Distinta: [E=ELIEL |F"ENTIL_JM 133 16MB RAM HD 1.2GH

Cuantita” [ |werifica Congruita’

Ciclo da espladere: @ Preferenziale || Conteggia Sfridi
) Specifico Identiﬂcativu:. % Spese Generali: m

—Iiteriori selezioni

Scheda Lavorazione: _ |
Gruppo Merceologico: - |
Categatia Omaogenea: - |

—Malorizzazione Materie Prime —Opzioni di Stampa
Distinta Riferimento
Costo Standard j || Altri Carichi | |Posizione Compaonent
Listing: -| Iw| Analisi Lavarazioni

\v| Prospetto Costi
|v| Salto Pagina

Livello Massimo:

Deposito: 0N |[MAGAZZING CENTRALE AULLA,

—aluta di Rappresentazione Iimporti

) Waluta di Conto 1 |LIRA ITALIAMNA Lit
) wialuta Alternativa | 100 |ELRD Eur

F10 —
Ok R |

Fig. 3.4 - Valorizzazione Distinta
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Tra le opzioni di stampa troviamo: se stampare la distinta di riferimento, se riportare la posizione
dei componenti, se stampare il dettaglio delle lavorazioni, se stampare il prospetto riassuntivo dei
costi, se effettuare il salto pagina al cambio della distinta e fino a quale livello effettuare
I'esplosione.

L'ultimo campo della videata permette di impostare la valuta di rappresentazione degli importi.

Vediamo un esempio di stampa valorizzazione. La stampa e divisa in tre sezioni:

%STAHPA DISTINTA YALORIZZATA Hi=] E3
STAMPA VALORIZZAZIONE DISTIHTA

I+

Azienda : AZIENDA BAR Importi espressi in:Lit
Criteri di Selezione: .
Da Distinta: BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM Scheda LBUDI‘E_IZ-: Hessuna SEIEZ]_.DI'IE
A Distinta: BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM Gr.Merceologico: Nessuna Selezione
Ciclo Esploso: A Max Livello:Nessun Limite C3te0. Omogenea: Nessuna Selezione
0.ta Elaborata: 10,000 Ual. Materiali: Costo Standard
Legenda:T = '"P'= Prodotto Finito, "S$'= Semilavorato, 'C" = Materia Prima. 'A' = Art.Fantasma

Quantita' % Quantita' Costi Costo %

T Lv Articolo Descrizione ]{] Hetta Scar Totale Agg. Unitario Ric.Totale %
P BOXBASEPENTIUHM BOX BASE PENTIUHM H. 18 18 910.808 9_190.0001900,9
C 81 CABIMETDESK CABINET DESK H. 18 18 150.000 1.5086.0880 16,4
C 81 RAMBHB RAM MEMORY & HB H. 28 20 150.8080 3_@go0.@@0 32,9
C 81 SCHEDAMADRE SCHEDA MADRE H. 18 18 1680.8608 1_@g00.8600 18,9
C 81 SCHEDAUIDED SCHEDA VIDEOD H. 18 18 1680.8068 1_pg00.800 10,9
C 81 ALIH ALIMENTATORE H. 18 18 30.060 2op.8ed 3,2
G 81 FLOPPY3 DRIUE FLOPPY DISK DA 3™ H. 18 18 30.080 lop_@Rad 3,2
Totale Peso [Kg] 12 12
0 — ol

Fig. 3.5 — Valorizzazione: prima sezione

La prima sezione riporta I'esplosione della distinta nei suoi componenti e per ognuno vengono
indicati la quantita al netto e al lordo degli scarti, il costo unitario e totale.
Viene riportato anche il peso della quantita al netto e al lordo degli scarti.

La seconda parte riporta I'elenco delle lavorazioni con le ore previste di lavorazione ed il costo
orario e costo totale.
Se la singola prestazione prevede l'utilizzo di macchine viene indicata anche la produzione oraria.

gJSTAHPA DISTINTA YALORIZZATA [_ o=

ELEHCD LAVORAZIONI (Distinta:BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUHM )

Lv Articolo Scheda Descrizione Costo Fisso
Opz Risorsa pescrizione/Hote UM QtaArtic. Prod.0ra T.Ciclo CostoOra Costo

88 BOXBASEPENTIUM BOXBASEPENTIUM MOMTAGGIO BOX BASE 2

1 MONTBOX  HMONTAGGIO BOX BASE PRESSOD H. 1@ S18.000 2p00.888 2.060.000
MONTAGGIO BOX

Fig. 3.6 — Valorizzazione: seconda sezione
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La terza parte riporta I'analisi globale dei costi distinti fra costi relativi a materiali e costi delle
lavorazioni.

Sono riportati i valori ottenuti valorizzando i componenti a costo standard, medio e ultimo.

I costi esposti vengono distinti in costi netti, compresi il costo degli scarti e compreso

Il ricarico per spese generali.

| STAMPA DISTINTA VALORIZZATA A= E
CO0OSTI PRODODTTO GCosto GCosto GCosto GCosto
AMHALTISI Selezionato % Standard % Medio % Ultimo %
Gosto MATERIALI Hetto 7.188.88080 67,8 7.108.8808 67,8 7.006.888 67,6
Scarti
Costo LAVDRAZIONE Hetto 2.008.6800 19,1 2.0008.6806 19,1 2.000.008 86 2.000.6888 19,3
Scarti
TOTALE PARZIALE 9.1008.008 9.1808.0880 2.088.98088 9_pB8.98880
Spese generali 15,8% 1.365.088 13,8 1.365.868 13,0 3fe.@e88 13 1.350.0098

COSTO PIEMD 10_.465.000 100_.6%10.465._.000 100.0% 2_300.000100%10.350_000

COSTO UNHITARIO PIEHO 1.846.588 1.846.5808 2308.0488 1.6835.08488

5l ]

Fig. 3.7 — Analisi costi

Al termine della stampa di valorizzazione & possibile aggiornare o meno, con i dati elaborati,
alcuni campi dell'anagrafica articoli e precisamente:

+ Costo standard

+ Valorizzazione a costo standard, ultimo costo o costo medio

+ Peso netto o peso materie prime di base

EE|AGGIORMAMENTO DATI ARTICOLO / Yaria !EI

osti Walarizzazioni FesiAricolo
w[Casta Standard] v A Costo Standard Peso MNetto
|w| & Ultimo Costo Peso Mat. Prime Base

|w| A& Costo Medio
F1U| }{ E&:l
Ok . Esci

Fig. 3.8 - Aggiornamento costi

La conferma dell'aggiornamento dei costi genera anche 'aggiornamento del LLC.

In pratica la procedura calcola il LLC di ogni materiale relativo alla distinta esplosa e, solo se esso
risulta essere superiore a quello memorizzato sullanagrafica, viene aggiornato sull'anagrafica
stessa.
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IMPLOSIONE

L'implosione produce un elenco di distinte base dove & presente un componente selezionato.
Questa elaborazione € molto utile quando un Componente diventa di difficile reperimento o il suo
costo cresce piu del dovuto e quindi pud sorgere la necessita di sostituirlo.

In questo caso, risulta indispensabile, poter disporre della stampa dell'elenco delle Distinte Base
nelle quali figura il Componente.

Ecco nella figura seguente la finestra di selezione dei dati per ottenere l'implosione di un
componente. La selezione permette di indicare un intervallo di articoli, un gruppo merceologico e
un sottoconto ricavi.

E=|STAMPA IMPLOSIONE / Varia o

Dallrticolo: (& |CD ROM
AllArticolo: (& |CD ROM

Gruppo Merceologico:

Sottoconto Ricawi:

[ Articoli Variati in Distinte Varianti FAl | — |
ak H s

Fig. 3.9 — Implosione distinta

1 flag ““Articoli variati in Distinte Varianti” permette invece di generare un report contenente
/ Soli componenti variati e su quall distinte varianti sono presenti corme SOosttuits.
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Nella figura seguente viene mostrato un esempio della stampa risultante: per ogni Componente
viene evidenziata la descrizione, in quali Distinte Base €& utilizzato, con quale quantita e unita di

misura.
| STAMPA IMPLOSIONE =100 ]
STAMPA IHPLOSIONE Del 11-83-98 Pag 1

Azienda : AZIEHDA BAR

Articolo Descrizione Distinta BaseDescrizione Quantita' UH
CDROM CD ROH MULTIKIT KIT MULTIMEDIALE 1 H.
CDROH CD ROH PENTIUM 133 PENTIUM 133 16ME RAM HD 1.2GB 4 H.
CDROM CD ROM PEHTIUM166 PEHTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GB o M.

R [

Fig. 3.10 — Esempio stampa implosione

(? E’ comodo lanciare questa stampa prima di utilizzare l'opzione Variazione Componenti,
Infatti, prima di sostituire un Componente é bene sapere in quali distinte viene utilizzato.
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DISTINTA BASE

Questa opzione permette di ottenere la stampa anagrafica di una o piu Distinte Base: € una
semplice stampa, solo del primo livello. che serve come controllo dei dati inseriti in gestione.
Ecco nella figura seguente la finestra di imputazione dei dati per ottenere la Stampa delle
Distinte.

EE[STAMPA DISTINTA BASE / Varia P ]

Dalla Distinta: [e=EILSLIREE |F'ENTILJI'u1 133 16MB RAM HD 1.2GH
Alla Distinta: [E=REL0LREEE |F'ENTILJM 133 16MB EAM HD 1.2GH

Scheda Lavarazione:

Gruppao Mercealogico:
Categaria Qmaogenea;

Softoconto Ricavi:

Mote Distinta [ |5alto Pagina

F10 ESC
Ok }(I'j-:i

Fig. 3.11 - Stampa distinta

Come si puo vedere € possibile ottenere la stampa di una o piu distinte selezionando quelle
comprese fra due codici, quelle che hanno in comune una scheda di lavorazione, un gruppo
merceologico, 0 un sottoconto ricavi.

Si puo selezionare la stampa delle note ed il salto pagina fra una distinta e la successiva.

Ecco un esempio del risultato della stampa di una distinta con tutti i suoi componenti.

3—10
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Fig. 3.12 - Stampa distinta anagrafica
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SCHEDE DI LAVORAZIONE

Questa opzione permette di ottenere la stampa di una o piu Schede di Lavorazione.

E' possibile ottenere la stampa di una o piu schede selezionando quelle comprese tra due codici
ed indicando se la stampa deve oppure no riportare anche le prestazioni e se deve essere
eseguito un salto pagina al cambio di scheda lavorazione.

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

B STAMPA SCHEDE LAYORAZIOME / Varia !E[E

Dalla Scheda: [ESRIIEL |.-'3-.EEETI.I1EIL.-&.GGID FEMNTIL M
Alla Scheda: (=R |ASSEMEII_&GGID FEMTIL

|v| Dettaglio Schede | |Salto Pagina
F10
[ | &tampa Mote ik P |

Fig. 3.13 - Scheda lavorazione

Ecco un esempio del risultato di stampa.

M| STAMPA SCHEDE LAVORAZIONE [_ O] %]
STAMPA SCHEDE LAVODRAZIOHE Del 11-83-98 Pag 1 =
Azienda : AZIEHDA BAR Importi espressi in:Lit

Codice Descrizione Creazione Ut. Costo Fisso

PEMTIUM ASSEMBLAGGIN PENTIUM 18-84-97 1

Op. Descrizione Cicli T Risorsa Prod./0ra Tempo Cicle Ult.Med. UL.

fttrezzaggio Prestazione Descrizione Tempo Attr.

1 PRELIEUDO BODX AB P PRELIEVOBOX 4,888 H 8,258 29-89-97 1

2 ASSEMBELAGGIO CD-ROM AB P ASSCDROM 6,667 H 8,158 29-89-97 1

3 ASSEMBLAGGIO HD AB P ASSHD 0,067 H 8,158 29-99-97 1

4 CARICAHMEWTO SOFTWARE AB H SOFTWARE 3,088 3 1.2068,008 29-99-97 1

ATTR1 ATTREZZATURA 1 1

& COLLAUDD TASTIERA AB M cCoLL@1 6,888 3 600,008 29-A9-97 1

& PROUA TEST GEHERALE AB P PROVAGEH 1,888 H 1,808 19-83-98 L
¥ IMBALLAGGIO AB P IHMEBALLO 5,888 H 8,208 19-83-98 L —
JCN — ol

Fig. 3.14 — Esempio scheda di lavorazione
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PRESTAZIONI/LAVORAZIONI

Questa opzione permette di ottenere la stampa di una o piu prestazioni/lavorazioni.

E' possibile ottenere la stampa di una o piu prestazioni selezionando quelle comprese tra due
codici appartenenti 0 meno ad un reparto e se deve essere eseguito un salto pagina al cambio di
prestazione.

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

25| STAMPA PRESTAZIONI/LAVORAZIONI / Varia P A

Da Codice: Et=pienl e |AEEEMEII_&GGID CO-ROM
A Codice: QIS |TEST SCHEDE 5L BOX BASE

Reparto: [ |

| |Stampa Mote F10 -
Ok }(.I'ﬁci
Fig. 3.15 - Prestazioni / Lavorazioni
Ecco un esempio del risultato di stampa.
%PHESTAZIDNIJLAVDHAZIDNI M=l E3
STAMPA PRESTAZIONI/LAVORAZIONI =
Azienda : AZIENDA BAR Importi espressi in: Lit
Codice  Descrizione Reparto Tipo Costo Hanodopera Costo Fisso Costo
Tipo Operatore Num %Pres.Costo OrarioCosto Dperat. TOTALE
ASSCDROM ASSEMBLAGGIO CD-ROM ASSEMB Unitario 20.0008 20.800
ASSHD ASSEMBLAGGIO HARD DISK ASSEMB Unitario 20.0008 20.800
OPEGEH OPERAIO HMAHODOPERA GEHERICA 2 58,80 30.808 30.0008
ATTREZZ1 ATTREZZAGGIOD TIPOD 1 REPBABB1 Una Tantum 5A.000 La.ooa
COLLTAST COLLAUDOD TASTIERE COLL Orario
COHFEZ COMFEZIOHAMENTO PACCHETTI SOFTWARE IHMBALLI Unitario 308.0480 20.000
OPEGEN OFERAID HMAHODOPERA GEHERICA 1 188,080 30.0080 30.0400
IHMBALLOD IMBALLO COH COWTROLLO ASSEME Orario 36.8008 36.000
INSTSOF INSTALLAZIONE SOFTWARE DI BASE SOFT Unitario 20.0008 208.0088
LAVEST1 LAVORAZIONE ESTERHA ESTEOM1 Unitario 20.008 208.0088
MONTBOX MONTAGGID BOX BASE PRESS0 ELETTR. ESTERHD Unitario 200.008 288,008
HMOHTFLOD MONTAGGIO FLOPPY SU BOX BRASE MOHTAGG Unitario 208.0848 20.000
MOHTSCH MONTAGGIN SCHEDE MOHTAGG Orario 43 .0884a 4B . 004
PACCHI CONFEZIOHAMENTO SCATOLA IMBALLO IMBALLI Orario 36 .0080 36.06084
PRELIEUOD PRELIEUD MATERIALE OCCORRENTE ASSEMB Una Tantum 36.080 36.0084
PRELIEVOBOX PRELIEVOD E CONTROLLO BOX BASE ASSEMB Orario 48 .8008 L4LE.0084
PROVAGEH PROVA GEHERALE DI FUMZIOMAMENTO COLL Orario 48 .8008 208.008 68 .000
PULIZIA PULIZIA MACCHINA REFB8081 Una Tantum G608.880 10.008 708.0088
OPEGEN OPERAIO HMANODOPERA GEMERICA 2 108,680 30.800 60.08008
K ;d

Fig. 3.16 — Esempio stampa prestazioni

STAMPE ARCHIVI 3—13



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE

Sl UNITA OPERATIVE

- AD HOC WINDOWS

Questa opzione permette di ottenere la stampa di una o piu unita operative.
E' possibile ottenere la stampa di una o piu unita selezionando quelle comprese tra due codici
appartenenti 0 meno ad un reparto e se deve essere eseguito un salto pagina al cambio di

macchina.

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

EE¥|STAMPA UNITA' OPERATIVE / Varia !EI

ASSEMBOT

Da Lnita Cperativa;
A Lnita' Operativa

Feparto;

ASSEMB

cruppo: IR |

ASEEMBO1

|MACCHINAASSEMEILAGGID SCHEDA MADRE

|MACCHINA.&EEEMEL&GGIO SCHEDA MADRE

|AEEEI‘U1EILAGGIO COMPUTER

Interno

=

F10
v oi

ESC
>{Em |

Fig. 3.17 - Unita Operative

Ecco un esempio del risultato di stampa.

B |STAMPA UNITA' OPERATIVE M=l E3

STAMPA MACCHINE

Criteri di Selezione:

Da Hacchina:

A Hacchina:

MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCHEDA
MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCHEDE
MACCHINA ASSEMBLAGGIO SCHEDA

ASSEMBB1
ASSEMBB2
ASSEMBB3
BAHCO
CoLL®1
CoLL@2
SOFTWARE
TESTERS1
TESTERB2

ASSEMB @1

TESTERB2

BAHMCO COH ATTREZZI
MACCHINA
MACCHINA
MACCHINE
MACCHINA
MACCHINE

[l —

COLLAUDD TASTIERE

COLLAUDD FLOPPY/ CD
PER CARICARE IL SOF
PER TEST ALLE SCHED
PER TEST ALLE SCHED

MAGCHINA ASSEMBLAGGIO SCHEDA HMADRE

MACCHINE PER TEST ALLE SCHEDE HOD.

ASSEMB
ASSEMB
ASSEMB
MONTAGG
COLL
COLL
SOFT
COLL
ASSEHMB

FER IL MO

ASSEMBLAGGID COMPUTE
ASSEMBLAGGID COMPUTE
ASSEMBLAGGID COMPUTE
INTERHD PER MONTAGGI
COLLAUDD TASTIERE, F
COLLAUDD TASTIERE, F
REPARTO IHSERIHENTO
COLLAUDD TASTIERE, F
ASSEMBLAGGID COMPUTE

Del 11-83-98

80 188_0889
80 198._000
80 1688._000
88
88
88
80 188.000
80 188.000
80 188.000

Pag

145 . 808
142 .808
148 . 8008
d6.808
d8.808
18.08008
148 . 808
136.08088
136.8088

_*d

Fig. 3.18 — Esempio stampa unita operative
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GRUPPI UNITA OPERATIVE

Questa opzione permette di ottenere la stampa di una o piu gruppi di unita operative.
E' possibile ottenere la stampa di uno o piu gruppi selezionando quelli comprese tra due codici
e se devono essere riportati solo i gruppi di un tipo (alternative o tandem) oppure tutti i tipi.

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

E¥|GRUPPI UNITA' OPERATIVE / Varia P

RENE]N[«]uil A5 SEMBLATRIC] |MACCHINE FER ASSEMBLARE LE SCHEDE
A Gruppo: EEEE |MACCHINE TESTALLE SCHEDE
Tipo: 0 Gruppi Aternativi 0 Gruppi Tanderm @ Totti i tipi = —
Ok X Esei |

Fig. 3.19 - Gruppi unita operative

Ecco un esempio del risultato di stampa.

%EHUPPI UNITA' OPERATIVE M= E

STAMPA GRUPPI MACCHIHE ;l

fzienda : AZIEMDA BAR

Gruppo Descrizione Descrizione Lavorazione Tipo Gruppo
Macchina Descrizione Reparto Descrizione

ASSEMBELATRICI MACCHIHE PER ASSEMBLARE LE SCHEDE HOHTAGGID SCHEDE Macchine Altern
ASSEHB A1 MACCHIMA ASSEMBLAGGIO SCHEDA HADRE Master ASSEHB ASSEMBLAGGIO COMPUTER
ASSENMB B2 MACCHIHA ASSEMBLAGGIO SCHEDE RAH ASSEHB ASSEMBLAGGIO COMPUTER
ASSEHMBB3 MACCHIHA ASSEMBLAGGIOD SCHEDA UVIDED ASSEHB ASSEMBLAGGIO COMPUTER

TESTER MACCHIME TEST ALLE SCHEDE TEST SCHEDE HMacchine Altern
TESTER81 HACCHIMA PER TEST ALLE SCHEDE HOD. @1 HMasterCOLL COLLAUDOD TASTIERE. FLOPPY
TESTERBZ HWACCHIME PER TEST ALLE SCHEDE HOD. 82 ASSEME ASSEMBLAGGIO COMPUTER

JEN H

Fig. 3.20 — Esempio stampa gruppi unita operative
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REPARTI

Questa opzione permette di ottenere la stampa di uno o piu reparti.

E' possibile ottenere la stampa selezionando quelli comprese tra due codici distinguendo fra quelli
interni o esterni o tutti.

E’ possibile stampare anche le macchine del reparto.
Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

EE[STAMPA REPARTI /7 Varia P ] A |

Da Reparto: |.ﬂ.EEEh.I1EIL.ﬂ-.GGID COMPUTER
A Reparo: |HEF"AHTD INSERIMENTO SOFTWARE

Tipo Reparto: |1t j [w| Unita' Op. ¥ Reparto

Fi0 ESC
\/nk #Ezoi

Fig. 3.21 - Reparti

Ecco un esempio del risultato di stampa.

| STAMPA REPARTI [_ O] %]
STAMPA CEHTRI DI LAVORD / REPARTI B
Azienda : AZIEHDA XXX Importi espressi in: Lit
Criteri di Selezione:
Da Reparto: ASSEHB ASSEMBLAGGION COHPUTER
A Reparto: 30FT REPARTO IHSERIMENTO SOFTWARE
Reparto Descrizione Int/Est Fornitore Calendario
ASSEMB ASSEMBLAGGIO COMPUTER Interno
Macchina Descrizione ZUtil. Costo Ora Costo Hanod.
ASSEMBEA1 HMACCHIHA ASSEMBLAGGIO SCHEDA HMADRE 80,08 180.8060 48.0808
ASSEMBA2 HMACCHIHA ASSEMBLAGGIO SCHEDE RAM 80,08 180.8060 42 .8848
ASSEHMBEAZ HMACCHIHA ASSEMBLAGGIO SCHEDA UIDED 80,08 180.0800 48 _084
TESTERB®2 HMACCHIHE PER TEST ALLE SCHEDE HMOD. 82 g£0,00 180.0800 36.0080
JEN o[

Fig. 3.22 — Esempio stampa reparti
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Sl ATTREZZATURE E STAMPI

Questa opzione permette di ottenere la stampa delle attrezzature e degli stampi.

E' possibile ottenere la stampa selezionando quelli comprese tra due codici ed indicare se
riportare le note oppure no.

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

EE|STAMPA ATTREZZATURE /STAMPI / Varia !EIE

Dia Codice: [DISPOSITIVO JUKE BOX PER FLOPPY
A Codice; EIEUH [STAMPO DA 64 TASTI STANDARD

|| Stampa Mote

F10 EsC
\f/lilk 7 Esci |

Fig. 3.23 - Attrezzature / Stampi

Ecco un esempio del risultato di stampa.

M| ATTREZZATURE STAMPI M= E
STAMPA ATTREZZATURE/STAMPI Del 11-83-98 Pag 1 -
Azienda AZIEMDA BAR
Codice Descrizione Tipo H.Figure
ATTRA ATTREZZATURA 1 Attrezzatura
ATTR2  ATTREZZATURA 2 fAttrezzatura
STaAM STAHPD DA 64 TASTI STANDARD Stampo 64

| H 2

Fig. 3.24 — Esempio stampa attrezzature
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DATI PRODUZIONE ARTICOLI

Questa opzione permette di ottenere la stampa dei dati presenti nelle pagine produzione degli
articoli di magazzino.

E' possibile ottenere la stampa selezionando gli articoli compresi tra due codici, quelli di un certo
gruppo merceologico e quindi quello di un certo tipo (materie prime, semilavorati, aggregati,
prodotti finiti, materiali di consumo oppure tutti).

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

25| ANAGRAFICA - DATI PRODUZIONE / Yaria !EI

Dall'Articolo: [F=E ek |F'ENTILJM 133 16MB RAM HD 1.2GB
AllAIco o =R |F'ENTILJM 133 16MB FAM HD 1.2GH

Gruppo Merceol.: [ |
vl B

FProdotti Finiti
Semilavarati
Andregati

Materie Prime
Materiali Ausiliari
Materiali di Consumao

Fig. 3.25 - Dati produzione

Ecco un esempio del risultato di stampa.

gJAFITI[IILI - DATI PRODUZIONE M=l B

STAMPA ARTICOLI - DATI PRODUZIONE =

Criteri di Selezione:

Da Articolo:PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB Gruppo Merceologio:Hessuna
A Articolo:PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB
Articolo:PENTIUH 133 PENTIUM 133 16MB RAHM HD 1.2GE [H.] Tipo Art.:Prodotto Finito
——————————— Politica d'ordine, lotti e tempi di produzione---------—-———--—-———-——— -
Politica di Riordino:Fabbisogno Lotto Hultiplo: GG Copertura: QTA MINIMA:10
Tempo Preparazione..: 1,888 [H]
Lead Time...........:Gestionale LT Gestionale Fisso: 1,880 [H] LT Gest Variabile: 2 [H]
Tempo Anticipo......: 1,000 [G]
——————————— Politica d'ordine, lotti e tempi di approvvigionamento---------------—— o
Fornit.Preferenziale: TIPOGRAFIA MORI HMETELLO
Politica di Riordino:Fabbisogno Lotto HMultiplo: 18,888 GG Copertura:
Lead Time........... 18 [G]
——————————— Articolo di appoggio per Scarti e Sfridi------------------ - -----\-"°et\\on b i o o
Articolo............: [ ] Fatt.Convers.:
N [— I~

Fig. 3.26 — Esempio stampa dati produzione
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COSTI ARTICOLI

Questa opzione permette di ottenere una stampa sintetica con i costi materie prime, lavorazione
e ricarico per ogni prodotto.

E' possibile ottenere la stampa selezionando gli articoli compresi tra due codici, indicare la

percentuale di spese generali (la procedura propone quella presente nella tabella parametri), il
tipo di costo e se considerare solo i prodotti finiti o prodotti finiti e semilavorati.

Nella figura seguente viene mostrata la videata di selezione di questa stampa.

EE|COSTI ARTICOLO SINTETICA / Varia !E[E

Dall’Aricolo: (SRR R R |F'ENTILJru1 133 16MB RAM HD 1.2GH
AllAMIcOlo:  (F=EEERELE RS |F'ENTILJru1 133 16MB RAM HD 1.2GH
Spese Generali: 15,00 &
: _ ‘*! Sala Finiti
Tipo Costo: (SERE ) Finiti & Semilay.
Standard
F*IIII
hedio | P
Lltimao

Fig. 3.27 — Costi Articoli

Ecco un esempio del risultato di stampa.

M |lSTAMPA COSTI ART. SINTETICO !EIE:I
STAMPA COSTI ARTICOLO SINTETICA
Azienda : AZIENDA BAR Importi espressi in: Lit
Criteri di Selezione
Da Articolo: PEHTIUH 133 PENTIUM 133 16HB RAM HD 1.2GB
A Articolo: PEHNTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB
Spese Gen.: 15,080% Tipo Costo: Standard
Articolo Costo M.P. Costo Lav. M.P.Base Spese Totale Ric%
Descrizione Articolo % % % Listino
PENTIUH 133 2.238.328 288.933 370.088 6,0
PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB 88,56 11,43 4,84 2.986.341 2 _op6 . 341
I H

Fig. 3.28 — Stampa costi articoli
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4 Stampe di Controllo

CONTROLLO DISPONIBILITA
STAMPA OR/IM PER ARTICOLO

CONTROLLO COSTI

PIANIFICAZIONE 4—1



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

Introduzione

Questo menu mette a disposizione tre stampe dette di controllo: controllo disponibilita nel tempo
dei prodotti finiti, semilavorati e materie prime, stampa OR/IM per articolo considerando gli
ordini e gli impegni da evadere, evasi in un periodo o tutti e la stampa controllo costi.

Ecco il menu delle stampe di controllo.
Ogni stampa verra descritta nel rispettivo paragrafo.

Contralla Dizpanibilita’ Starmpe di Controllo
Stampa ORAM per Articolo
LControllo Coszti

Fig. 4.1 —Menu stampe di controllo
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CONTROLLO DISPONIBILITA

Questa opzione permette di controllare la disponibilita nel tempo dei prodotti finiti, semilavorati e
materie prima.

La selezione permette di impostare: calendario di produzione, quali documenti considerare
(impegni a cliente, ordini a fornitore, ordine a produzione ed impegni per produzione), intervallo
di codici articolo, tipologia di articoli ( prodotti finiti, semilavorati, materie prime) e su quali
magazzini effettuare la verifica (Magazzini produzione, tutti i magazzini, solo un magazzino).
L'operatore, dopo aver impostato la selezione puo richiedere di elaborare i dati, di visualizzare o
stampare i dati appena elaborati oppure quelli dell'ultima elaborazione.

B2 VERIFICA DISPOMIBILITA’ / Varia !IEI

Ultima Elabarazione: Data:[14-04-1098-[18:47 | Operatare:| 1

Calendario di Produzione: (LN |PRODUZIONE HARDWARE 1998
—Selezione Documenti

Impegni Cliente

Cliente: [N |

[w| Qrdini Farnitore

Fornitore: [ |

\w| Produzione

—Selezione Articoli
Da Articolo: [ |

A articolo: [N |
|v| Prodotti Finiti |v| Semilavorati |v| Materie Prime
—Selezione Magazzini

SelEZIONE. |Magazzini Pruduzinnej CI:II:I.:-l
Elan_"} N =
- | xﬁa’ni—ﬁ tampa X Esei

Fig. 4.2 - Selezione controllo disponibilita

In pratica dato che questa elaborazione puo richiedere diverso tempo, all'operatore appare la
seguente videata con i parametri impostati durante l'ultima elaborazione effettuata, in questo
modo & possibile consultare il risultato dell'ultima elaborazione fatta oppure elaborarne una
nuova.
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I tre bottoni posti in calce alla finestra permettono di fare le seguenti scelte:

“f Elaborazione
Eseguire una nuova elaborazione: la procedura esegue una estrazione dei dati delle giacenze
Elzk | articoli, quindi analizza il portafoglio ordini/impegni e genera un piano di fabbisogni per ogni
- articolo.
Questa gestione richiede obbligatoriamente l'uso di un calendario di produzione che viene
utilizzato per determinare i punti di rilevazione della disponibilita articoli.

Y@ Visualizza
Visualizzare graficamente il risultato elaborazione

T
visuUalizz:

EYDISP. ARTICOLOXPERIODD s
Articolo Descrizione
ALIN ALIMENTATORE o[+
BOXBASEPEMTILIM BOX BASE PEMTILM et
CABIMETDESK CABIMET DESK @
CARTOME CARTOME GREZZO
COROM D ROM
FLOPPY3 DRIME FLOPPY DISK DA 3" @
HD1GB HARD DISK 1.2 GB &
FIT-IMBALLD EIT IMBALLO PC COMPLETO
MOLISE MOLISE SERIALE
MASTRO MASTRO PER IMBALLOD
FEMTIUM 133 FEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB &
RAMEMB RAM MEMORY 2 MB [
B
¥
Codice Aticolo [

Fig. 4.3 — Elenco articoli e disponibilita

Gli articoli elaborati vengono suddivisi in tre tipologie:

pallino verde: non hanno problemi di disponibilita.
pallino rosso: hanno dei punti di disponibilita negativa.
pallino giallo: hanno dei punti di sottoscorta.
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Per controllare graficamente landamento della disponibilita basta fare clic sull'articolo
evidenziato.

Graficamente gli articoli appaiono in tre modi diversi a seconda del loro andamento lungo |l
periodo definito dal calendario di produzione: la linea verde indica la disponibilita massima
dellarticolo, la linea blu indica la disponibilita reale dell'articolo e la linea rosso indica la
disponibilita minima.

L'operatore puo quindi vedere come si colloca la linea blu nel corso del calendario di produzione
ed in particolare nei dieci periodi nei quali esso €& divisibile.

Vediamo nella figura seguente I'andamento di un articolo che risulta essere sempre sopra la
scorta minima e nel periodo finale supera anche la scorta massima.

¥ Visualizzazione Grafico Disponibilita®

Articolo ALIM

/

23

J Dispordailita

20

15

Seorta hlassima

10

5 / Seorta hlivdma

’ 202G 2H0290 100398 20003193 3LN03MIT 1004193 20/04190 30/04195 15005093 3105193 31012093

Fig. 4.4 - Grafico di articolo con andamento positivo
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Vediamo ora un altro esempio presentando un articolo la cui disponibilita ad un certo momento
scende sotto la disponibilita minima.

% Visualizzazione Grafico Disponibilita®

Articols PENTIUR 133

a0+

2h

20
5 J Dispordsilita

\ Scorta Ivlassima

2302198 ERI02MIE 1003198 EOI03ME RIS (104198 EO/04ME BOM0A/9E 15.".'98 105/98 B1Ma9s

10 \ /' Seorta Minirea

Fig. 4.5 - Grafico con articolo sotto disponibilita minima
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“f Stampa

Stampa del risultato elaborazione, dopo aver premuto questo tasto la procedura visualizza la
‘ seguente videata di selezione della stampa.
Stampa

Viene richiesto l'intervallo di codice articolo, test disponibilita (positiva, sottoscorta, negativa)
e se occorre riportare tutti gli articoli o solo quelli movimentati.

EE|STAMPA PLANNING DISPONIBILITA' / Varia !E[E

BRG] PEMTILIM 133 |F'ENTILJru1 133 16MB RAM HD 1.2GB
G (TR R FEMTILIM 133 |F'ENTILJru1 133 16MB RAM HD 1.2GB
Test Disponibilita® D[Pnsitiva] Wovimenti: |v| Aicoli Movimentati
\w| Sottoscarta
- .
Megativa o1 | W

Fig. 4.6 - Selezione stampa disponibilita

La stessa visione della disponibilita nel tempo si ha anche in stampa.

Per ogni periodo del calendario di produzione si vede la quantita disponibile, quella ordinata ai
fornitori o alla produzione e quella ordinata dai clienti.

%PIAND DISPOMIBILITA' MEL TEMPO [_ (O] x]
STAMPA PLAMHING DISPONIBILITA® HEL TEHWPOD -

Criteri di Selezione:
Da Prodotto: Hessuna Selezione

A Prodotto:
Disponibilita’Ordinato, Impegnato Articoli alladata
Prodotto UM Esist 28-02-98 18-63-98 20-03-98 31-83-98 16-04-98
PEHTIUM 133 PENTIUH 133 16MB RAM HD 1.2GB H.28 28 28 28 28 18
-18
JEN I 1
Fig. 4.7 — Esempio stampa previsioni disponibilita
i Esci
- Uscita dalla maschera di selezione.
W Eso

(? Questa stampa occupa 132 colonne e pertanto deve essere eseguita in modalita compressa.
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StAMPA OR/IM PER ARTICOLO

Questa elaborazione permette di ottenere la situazione dei vari articoli selezionati con
I'indicazione della situazione ordini/impegni e delle relative evasione.

E=Z|LISTA OR/IM PER ARTICOLO / Varia !E[E

Da Aricolo: (SIS = =S RanNl |EID}{ BASE PEMTILIM
A Articolo: [RSELISITE |F"ENTILJTI.I1 FRO 200

“Selezione Magazzino

Sel [Magazzini Produzione j Cnd.:-|

—Selezione Documenti
Impeani Cliente

cliente: INEGEG_ |

Crdini Farnitori
Farnitore: [ |
Froduzione {Ordini e Impegni di Produziong)
\v|Richieste d'%cquisto
—Selezione Ordinilimpegni

Stato: ' Da evadere entro m
© Evasinel periodo S - IS

0 Tutti

F10 Esc
Ok xl'jci

Fig. 4.8 - Stampa Lista OR/IM
La selezione permette di impostare l'intervallo di codici, il tipo di magazzino, i vari documenti

(impegni cliente, ordini a fornitore, ordine e impegni per produzione e richieste di acquisto)
selezionandoli oltre che per tipo anche in base all'evasione.

La stampa riporta per ogni articolo, il codice, la descrizione, I'elencazione dei vari documenti che
rientrano nella selezione.

Ecco un esempio di stampa.

(? Attenzione! Questa stampa occupa 132 colonne e pertanto deve essere eseguita in modalita
compressa.
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I I
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Fig. 4.9 — Esempio stampa situazione Ordini/Impegni
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STAMPA CONTROLLO COSTI

Con questa scelta si pud stampare I'elenco di tutti i prodotti finiti /o0 semilavorati con i relativi
costi standard, medio e ultimo oppure, attivando I'opzione Controllo Costi , solo quelli che
vengono prodotti ad un costo eccessivo, cioé quelli che hanno il costo standard inferiore al costo
medio o ultimo.

B¥|CONTROLLO COSTI / Varia !EIE

Crall'Aricolo: BASEFEMNTILIM |EICI}{ BASE PEMTILIM
Rl s P EMTILMP RO |PENTKMHPHD2DD

| Caontrallo Caosti 'v| Prodotti Finiti \v| Semilavaorati

F10 E=c
V’fn:uk xaci

Fig. 4.10 — Selezione controllo costi

Ecco un esempio di stampa dove si vede, ad esempio, che I'articolo PENTIUM133 ha sia il costo
medio che quello ultimo superiore al costo standard.

%STAHF‘A CONTROLLD COSTI Mi=] &3
STAWMPA CONTROLLO COSTI =
Azienda : AZIEHMDA BAR Importi espressi in: Lit

Criteri di Selezione
Pa Articolo: BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM [#] Finiti
f Articolo: PENTIUMPRO PENTIUH PRO 288 [%] Semilavorati
Controllo Costi: Si

Articolo Descrizione Articolo UM C.StandardCosto Medio Costo Ultimo Qta DataeRif
KIT-IMBALLO KIT IMBALLO PC COMPLETO H. 3824 12.4208 38.211 18 12-83-98
KITADHOC KIT AD HOC COWPLETO + COMPUTER H. 33_.298.999 279_718 33.492_.218 18 12-83-98
MULTIKIT KIT MULTIHEDIALE H. 1.276.580 1.334.088 18 12-83-98

PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB H. 4.956.392 276.268 .84 135 18 12-83-98
PEHTIUM166 PENHTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GB H. 5.765.417 234.293 5.832.140 18 12-83-98

PENTIUHPORT PENTIUH PRD 288 portatile H. 7.441.113 184.613 g.047 _BL3 18 12-83-98
PENTIUMPFRO PENTIUM PROD 288 H. 6.8808B.289 239.088 7.881.5848 18 12-83-98 —
JEN _d

Fig. 4.11 — Stampa controllo costi
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5 Pilanificazione

COMMESSE DI PRODUZIONE

P1ANO PRINCIPALE DI PRODUZIONE
P1ANIFICAZIONE FABBISOGNI (MRP)
P1ANO ODL PROVVISORI

RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE
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COMMESSE DI PRODUZIONE

La produzione viene attivata a fronte di un fabbisogno che puo derivare da un ordine particolare
di un cliente o da tutti gli ordini dei clienti.

Nel primo caso si ha la produzione per Commessa, mentre nel secondo la produzione avviene
per Fabbisogno Globale.

La Commessa € il contenitore in cui confluisce il fabbisogno di uno o piu clienti.

Caratteristica della lavorazione per commessa € la rintracciabilita, cioé:

+ sulla commessa viene riportato il numero dell'ordine di lavorazione generato
+ sull'impegno del cliente viene scritto il numero della relativa commessa
+ sull'ordine di lavorazione viene scritto il numero della commessa che lo ha generato

Nella figura seguente vediamo un esempio di commessa partendo dai dati di un impegno cliente.

OMMESSE DI PRODUZIONE / Carica

Priorita"; m

Humero: Del: (17-03-1998  Descrizione: [ds{auNE:l ()1
=]

et material

eani

2 W
ommess3a
Riga Articolo 1Ihd Quantita® Ewazione |Mag | Cliente Riferimento lmpegno Rif. QDL Def.
|E|E|2.DE| PEMTIUM 133 M. 100,000 31-12-14988 |AL |0000001 1 16-03-1898 001.00 3
+

Articala: | Lotto Ecanomico: | 0,000

MagaRinD:| Scorta Minima; 0,000
Clisnte: | Scorta Massima: 0,000

Fig. 5.1 - Gestione commesse

Ricerca

Puo essere effettuata mediante la due chiavi predisposte: numero e data
Su tali campi sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull'archivio (F7=indietro,
F8=avanti) e 'autozoom (F9).
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La videata di selezione dello Zoom permette di ricercare le commesse per i seguenti parametri:
da numero a numero e da data a data

B RICERCA COMMESSE PRODUZIONE / .. !IEIE

Dal Murmero: - Dalla Data: _
Al Murmero: - Alla Data: _

Fig. 5.2 — Selezione commesse

Dopo aver impostato le selezioni desiderate, occorre premere F10 per confermarle; la procedura
mostrera a video le commesse che soddisfano le condizioni indicate.

Premendo invio su una delle commesse visualizzate si entra direttamente in interrogazione della
stessa e quindi a scelta in variazione o cancellazione.

EN RICERCA COMMESSE DI PRODUZIONE !EI

Murmero Crata Descrizione .
1 | OB-03-19985 e
2 | 14-03-1998 i
3 [ 17-03-1998 prodotti marcati "o
-~ -
- - [
Data+Mumero [

Fig. 5.3 - Visualizzazione

Carica
La procedura propone come primi campi il numero e la data della commessa..
Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.
Numero

Numero della commessa.
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Del

Data della commessa.

Descrizione

Descrizione della commessa.

Priorita

La priorita serve per determinare se alcune commesse sono piu importanti delle altre.

La priorita viene considerata all'interno di un singolo periodo.

Gli articoli da inserire in una commessa possono essere digitati manualmente oppure prelevati
direttamente dagli impegni del cliente.

Y Impegni

ﬁ Infatti attivando il bottone Impegni, viene visualizzata una maschera di selezione che
Impeani

permette di indicare gli impegni per intervallo di date e cliente.

EE[SELEZIONE IMPEGMO / Varia !IEIE
Da Data Impegno: m A Data Impegno: m

Cliente: (AAINIEN ROSSI MARIO & C. SNC

F10 ==
Ok XBci |

Fig. 5.4 - Selezione impegni

Il risultato della selezione mostra un elenco degli impegni aperte per quel cliente e le rispettive
righe articolo (solo quelle che fanno riferimento a distinte base) I'operatore pud selezionare le
righe che gli interessano quindi confermare con F10 la selezione.

Le righe vengono riportate automaticamente all'interno della commessa.

EN SELEZIONE IMPEGNI !EIE
Data Mumero  Cliente  Mag. MN.Riga Adicolo LI Guantita* Evasione Sel.
16-03-1998 1 0000001 )AL |001.00  PEMTIUM 133 M. 100,000 [31-12-19858) ||
17-03-1998 3 000o001 AU |002.00  BOXBASEFENTIUM M. 20,000 (31-12-1998 id
17-03-1998 3 0000001 (AU |003.00  PEMTIUM 133 M. 20,000 (31-12-1998
- - &
- - 3]
Articolo: PEMTILIM 133 16MB RAM HD 1.2GB Cliente: ROSS| MARIO & C. SNC.

Chiave Impegno _ Voo | Mesci

Fig. 5.5 - Visualizzazione impegni cliente
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Riga

Numerazione progressiva assegnata dal programma.

Articolo

Codice della distinta base da produrre.
UM

Unita di misura dell'articolo distinta base.

Quantita
Quantita totale da produrre.

Evasione
Data prevista evasione dell'ordine di produzione che sara legato alla commessa.

Magazzino
Codice del magazzino utilizzato.

Cliente

Codice del cliente per il quale viene caricata la riga di commessa.

Riferimento impegno
Numero, data e riga dellimpegno che ha generato la riga di commessa.
Questo campo non & modificabile dall’'operatore.

Riferimento ODL

Riferimento al numero di ordine di lavorazione legato alla commessa.
Questo campo non &€ modificabile dall'operatore.

In fondo alla videata la procedura visualizza: la descrizione dellarticolo, la descrizione del
magazzino, la ragione sociale del cliente, il lotto economico, la scorta minima e massima
dell'articolo.

PIANIFICAZIONE 5—5



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

— Costi commessa

v Costi Commessa

La procedura mette a disposizione il bottone per tenere sotto controllo i costi della
commessa attraverso la seguente videata.

Attraverso la selezione € possibile indicare i parametri per effettuare il calcolo dei costi: tipo costi,
flag altri carichi, codice listino e codice magazzino.

B/ COSTI COMMESSA / Varia I |

—Muodalita' Valorizzazione Materie Prime (Preventivo)
Tipo Costo: | Costo Standard j | Altri Carichi

Listino: I |

Magazzing: [N MAGAZZIND CENTRALE AULLA

Irmporti in |T Preventivo Consuntivo Scoslamento

Materiali | | 17.683.672 | | o | | 217.683 672

Lavorazioni | | 44373333 | | o || 44.373.333

Altri Costi | | o || o || 0

TOTALl | | 262.057.005 | | 0| | 262.057.005
Elmlil @eriali | %}.ﬁa | tampal XBEE:C

Fig. 5.6 - Rilevazione costi
Nella videata sono disponibili 4 bottoni:

“ Calcoli

Permette di eseguire i calcoli del costo della commessa a preventivo e consuntivo suddivisi in
Caleali] costi dovuti a Materiali, Lavorazioni e Altri costi.

Il bottone calcoli al momento della stesura della commessa potra calcolare solo i costi preventivi
della stessa. Vediamo nel tempo come si evolve la situazione.
1) Generazione piano principale di produzione: non effettua variazioni sulla
commessa.
2) Pianificazione fabbisogni: collega provvisoriamente alla commessa degli ordini di
lavorazione.
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Y Avanzamento

Il bottone permette di vedere lo stato di avanzamento degli ordini di lavorazione collegati alla
T—on | Commessa.

EXSITUAZIONE COMMESSE I |
Elenco ODL legati a Commessa: | 4 del [17-03-1998
Riga Codice ODL | Articolo LI Ordinato Evazo %Ev Inizio Fine
001.00 |LO00D11 98 |KIT-IMBALLG [, 400,000 27-11-1998  10-12-1998 | |&]
001.00 |LOOOODOE 98 |BOXBASEPEMTIUMN M. 100,000 04-12-1898 10-12-1995 | [
001.00 |LODOOOZ 98 |PEMTIUM 133 P 100,000 10-12-1998  30-12-1993
002.00 |LOOOOOZ 98 |BOXBASEPEMTIUN M. 15,000 30-12-1998  31-12-1993
i - K
- - - ki
Data Comrmessa Stati ODL |. Prowvizorio Il Consolidato B In Produzione

Fig. 5.7 - Stato ordini di lavorazione

3) Lo stato successivo della commessa € quello derivante da ordini di lavorazione consolidati
attraverso I'apposita procedura di consolidamento degli ODL provvisori.
Nel caso mostrato in figura l'ultimo ordine di lavorazione & passato dal colore nero (ordini
prowvisori) al colore blu (ordine consolidato).

EY SITUAZIONE COMMESSE |
Elenco ODL legati a Commessa: | 4 del [17-03-1998
Riga Codice ODL | Articolo LI Ordinato Evaso %Ev Inizio Fine
001.00 |LODOOTT 98 |KIT-IMBALLD M. 400,000 27-11-1993 10-12-1998] E
0o01.00  (LOODOOE 98 [BOXBASEPEMTILIM M. 100,000 04-12-1998 10-12-1992 || X
001.00 |LODDOOZ 98 |PEMTIUM 133 M. 100,000 10-12-1998 30-12-1993
ooz.o0  (Looooos 98 [BOXBASEPERTILIM M. 14,000 30-12-1898 31-12-1998
~ - ]
- - - - ¥
Data Cnmmessa_— Stati ODL | M Frovvizorio Il Consalidsto [l In Produzione

Fig. 5.8 - Esempio avanzamento stato ODL
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4) Per I'ordine di lavorazione in questione abbiamo anche richiesto le materie prime e quindi
sono stati fatti movimenti di magazzino di scarico delle materie prime impiegate
nella produzione.

H

[+]»]

“f Materiali
Il bottone permette di vedere quali sono i movimenti eseguiti legati alla commessa.
| Pateriali
ENMOVIMENTI MAGAZZIND COMMESSA [_ [
Mumero Data Cau Mag  Adicolo 11t Cluantita'  Valuta Yalore
14 17-03-1388 |SCP |AU | CABINETDESK M. 15,000 [ Lit 2 250,000
14 17-03-1983 [SCP (AU | RAMSMB M. 30,000 | Lt 759.316
14 17-03-1985 [SCP (AU | SCHEDAMADRE M. 15,000 | Lt 479,658
14 17-03-1988 [SCP (AU | SCHEDAVIDED M. 15,000 | Lt 479,658
14 17-03-1088 [SCP (AU | FLOPPY2 M. 15,000 | Lit 470 658
Caugale:] SCARICO PER PRODUZIONE valore Carichi: | |
Walare Scarichi: | Lit | 4.148.282

MAGEZIND: MAGAZZING CEMTRALE AULLA

Atticolo: CABINET DESK

Data+humero [N

(4]«

Fig. 5.9 - Movimenti di magazzino conseguenti

5) Una volta effettuata la produzione € possibile vedere i movimenti effettuati e la situazione
di avanzamento della commessa.

EN MOVIMENTI MAGAZZIND COMMESSA O i |

Mumero  Data Cau hMag  Ardicolo ILIMd Cluantita'  Waluta Yalore
14 17-03-1893 |5CP |AU | CABINETDESE M. 15,000 %
14 17-03-1898 |SCF |AL | RAMEME M. 30,000 | Lit 759.316 | |
14 17-03-1993 |5CP |AU | SCHEDAMADRE M. 16,000 | Lit a79.658
14 17-03-1898 |SCP |AU | SCHEDAYIDED M. 15,000 | Lit a79.658
14 17-03-1993 |SCP AU | FLOPPY3 M. 16,000 Lit A79.658
17 18-03-1993 |CAP |AU | BOXBASEPENTIUM M. 5,000 | Lit 4.292.375]
- 0
- - 3]
Causalel|CARICO DA PRODUZIONE NE valore Carichi: | Lit | 4292375
Walare Scarichi: | Lit | 1.888.2492

Magazzing: MAGAZZING CENTRALE AULLA

AHiI:DID:|EIO}{ BASE PEMTILIM

Data+Numero [N

Fig. 5.10 - Movimenti da commessa
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EN SITUAZIONE COMMESSE I I |
Elenco ODL legati a Commessa: | 4 del [17-03-1993
Riga Codice O0DL | Ardicala LIt Qrdinata Evaso %Ew Inizia Fine
001.00 JLoooot1 98 [KIT-IMBALLO [4]. 400,000 27-11-1998  10-12-19498 Z
001.00 |Lo00oos 98 (BOXBASEPERTILN M. 100,000 04-12-1998 10-12-1998 | [
001.00 [LOOOOOZ 98 [PEMTIUM 133 I 100,000 10-12-1998 30-12-1998
002.00 |LOOQooOg 93 (BOXBASEFEMTIUR M. 15,000 000 33 (30-12-1993 31-12-19498
- T 0
- - - - kd
Data Commessa Stati ODL |. Provvizorio [l Conzalidato Wl In Produzione

Fig. 5.11 - Produzione dellordine di lavorazione

“f Stampa

t ampa L'ultimo bottone della videata permette di ottenere la stampa dei costi.

Vediamo un esempio di questa stampa suddiviso in due figure.
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gJ[IISTI COMMESSA _O[%]
STAMPA COMHMESSA -
Azienda : AZIENDA BAR Importi espressi in: Lit
COMMESShH: 4 del 17-03-98 Descrizione:produzione merce xxxx Priorita‘: 8
H.Riga articolo Descrizione UM Qta’'Evasione Rif.0DL Rif.Imp.Data H.Riga Cliente Hag

881.808 PEHTIUM 133 PENTIUM 133 16MB HNH. 188 31-12-98 LO006002/798 1 16-83-98 961.08 00008881 AU
002.00 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM M. 28 31-12-98 LOOO6O8/98 3 17-83-98 002.00 0088061 AU

CO0OsSTI PREVEHNTIUVUI COMMESSA

PENTIUM 133 PEHTIUH 133 16MB H_. 188 199.000.008 40.423.333 4_483.672 243_967_065
BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM H. 28 14.200. 008 L._0800.8080 18.200.0008

TOTALI: 213.200.800 n44.423.333 L4.483.672 262.1087.005

COsSTI A CONSUHNTIUD COMMESS A - HOUIMENTI DI HAGAZZINO

Hovim. del Cau Magazzino Articolo Descrizione UH Ota’ Valore Rif.0ODL
14 17-083-98 SCP AU MAGAZZINO CENTR CABIHETDESK CABIHET DESK H. 15 2.250.000 LO0OOOB/98
14 17-83-98 SCP AU MAGAZZINO CENTR RAMEHB RAM HEMORY 8 HE H. 38 F59_316 LOGO00OR /98
14 17-83-98 ICP AU MAGAZZINO CENTR SCHEDAMADRE SCHEDA MADRE H. 1% 379.658 LOBOOAR/98 -
JEN [— o

Fig. 5.12 -Costi commessa — prima parte

M COSTI COMMESSA M=l &
17 18-83-98 CAP AU MAGAZZIND CENTR BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUM N_5 4.292 375L000008/98<]

COSTI A CONSUNTTIUD COMMESSA - LISTA ORDINI DI LAVORD E AVANZAMENTI

LOB008086 98 17-83-98 BOXBASEPENTIUHM BOX BASE PENTIUH M. 188 B84-12-98 19-12-98 LO0080Z AU

LAARAAZ 98 17-03-98 PEMTIUM 133 PENTIUM 133 16HB RAH HD H. 188 18-12-98 38-12-98 Al

LOAAAAE 98 17-83-98 BOXBASEPENTIUHM BOX BASE PENTIUH M. 15 5 38-12-98 31-12-98 1]
Data Humero Operatore Causale Avanzamento Dalle Alle Diff. Risorsa Costoln Costo Tot.

Fig. 5.13 — Costi commessa — seconda parte
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PIANO PRINCIPALE DI PRODUZIONE

7 Generazione
Y7 Manutenzione
7 Stampa
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Introduzione

La gestione del piano principale di produzione mette a disposizione la generazione del piano di
produzione, la manutenzione e la stampa.

Permette quindi di ottenere un elenco di quali prodotti costruire, in quali quantita e per quali date
in funzione della situazione delle scorte, degli ordini/impegni e delle previsioni di vendita.

La generazione avviene prendendo in considerazione un certo periodo, la procedura propone un
intervallo di date che va dalla data del giorno alla data ottenuta sommando il numero di giorni
indicate nell'orizzonte di pianificazione.

L'operatore pud variare l'intervallo di date oppure indicare di considerare un calendario di
produzione.

Questa scelta permette di valutare quello che sara il carico di lavoro nel futuro e anche per
programmare gli acquisti.

La determinazione dei fabbisogni € necessaria sia per chi lavora per commesse che per chi
produce su fabbisogno globale determinato da tutti gli impegni da clienti.

Piano Principale di Produzione [Eenerazione
M anutenzione
Stampa

Fig. 5.14 — Menu Piano Principale
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— Generazione

Questa operazione consente di generare i fabbisogni netti di produzione dei prodotti finiti per un
periodo specificato. Il programma propone il periodo che parte dalla data di sistema per i giorni
di pianificazione specificati nella tabella parametri (lungo periodo).

Si parla di fabbisogno netto come differenza fra gli impegni verso i clienti (fabbisogno lordo) e
l'esistenza in magazzino, gli ordini ai fornitori e gli ordini alla produzione.

Il Fabbisogno pud essere determinato considerando:

¢+ tutte le commesse generate e non ancora passate in produzione

+ tutti gli impegni clienti che non sono confluiti in commesse

+ la copertura della scorta minima di tutti gli articoli a magazzino non compresi fra quelli
richiesti dai clienti (in questo caso la procedura richiede anche la data di evasione fabbisogni
dovuti a questa sottoscorta).

Il fabbisogno pud essere raggruppato per i periodi del calendario di produzione oppure per
semplice intervallo di date.

EEEHEHAEII]HE PIAND PRODUZIONE f Vana !E[

ATTENZIONE !

Cluesta opzione consente di generare il Piano Principale di Produzione per
il periodo specificato.

—Raggruppamento —Selezione Periodo
0 Calendario Prod. Calendario: -|
* PerData TN e 1 8-03-1995 [ 1 6-06-1998 |

—Generazione da

v Impeghi Cliente
c:.;.?-ngnegse v Magazzino  Data Evasione: m

La generazione compotta la cancellazione del Piano Principale di Produzione
generato in precedenza e ['azzeramento della precedente pianificazione.

F10 ESC
] }(Bci |

Fig. 5.15 — Generazione PPP

Ovviamente la generazione di un nuovo Piano dei fabbisogni comporta la cancellazione del piano
precedentemente elaborato.
Anche gli eventuali ordini di lavorazione provvisori generati in precedenza vengono eliminati.
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— Manutenzione

I fabbisogni elaborati sono visibili e modificabili con I'apposita funzione di manutenzione.

Sono visibili la data, I'ora di elaborazione, I'operatore, il periodo elaborato, il numero di elementi
analizzati e I'elenco dei fabbisogni elaborati.

L'elenco dei fabbisogni del PPP pud essere visto in due modi:

+ in ordine di Articolo + data evasione
+ in ordine di Priorita + data evasione
+ in ordine di codice
Per passare da un tipo di visualizzazione ad un altro utilizzare i tasti F7 e F8.

EX PIANO PRINCIPALE DI PRODUZIONE MmE B
Data Elaborazione:[17-03-1998 Ore: [14:29 | Operatore:| 5 [Utente cingue
Perindo Elaborato; da [18-03-1998 | 4 [31-12-1392 #Element:| 6
T Ewvasione Aricalo Descriziohe LIt Quantita’ Priori. Ciclo Cliente Elab..
5 31-12-19958 |BOXBASEPEMTILUM — BOX BASE PEMNTIUM M. 11,000 v 2]
3 31-12-1998 |KIT-IMBALLD KIT IMBALLO PC COMPLETO M. 30,000 v o
C 31-12-1998 |PEMTILIM 133 PEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB M. 100,000 00a0oat |«
D 31-12-1998 |PEMNTIUM 133 PEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB M. 20,000 v
Z 31-05-1998 [PEMTIUMI GG PEMTIUM 166 322MB RAM HD 1.2GB M. 10,000 oooooat | v
3 31-12-1998 [PENTIUM1 66 PEMTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GB M. 10,000 v
- a
- Ld
Docum:|  wum:[ A del- - Riga:
Cliente:| | %messel tampal ﬁﬂzze'ﬂ | Ko |
Anicoln+Evasinn_

Fig. 5.16 - Manutenzione PPP

E’ possibile variare i fabbisogni generati, inserirne nuovi oppure eliminarne alcuni.

Inserendo dei dati o andando in variazione occorre tener conto del fatto che il PPP contiene
fabbisogni netti, cioé ridotti della eventuale giacenza in magazzino e degli eventuali ordini alla
produzione e ai fornitori, e sono anche al netto di eventuali applicazioni dei lotti di produzione.
La quantita di questi fabbisogni non rappresenta quanto si dovra lanciare in produzione perché,
nella fase seguente, a questi fabbisogni verra applicato il lotto economico e pud darsi che un
fabbisogno venga a cadere per una produzione precedente.

Vediamo un esempio dei fabbisogni di un articolo che ha il lotto economico pari a 100.

Data lancio 01/01 10/01 20/01

Fabbisogni 30 40 60
Q.ta da produrre: 100  (Lotto) 0 100
Disponibilita 70 30 70

Il secondo fabbisogno (10/01) non va in produzione perché a quella data il fabbisogno é coperto
dal residuo della precedente lavorazione, che per un fabbisogno di 30 ha prodotto 100.
Pertanto se inseriamo manualmente un fabbisogno non significa che la quantita inserita debba
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per forza essere prodotta, ma subira la stessa elaborazione degli altri fabbisogni.

Carica
La procedura attiva la finestra di caricamento come da immagine seguente:
E=|PIAND PRINCIPALE PRODUZIOME / Carica M= B
Codice: | 7 Tipo Richiesta: | previsione j Priarita"; [0
L[] f8 PEMNTILIMP RO |F'ENTILJru1 PRO 200
Guantita [ (UM: [ (Opziani Sviluppo PPP
Selezione ClCLO
Evasione: & Diata win. Lancio: | - - Copertura Scorta
commessa Il num. G o SN Posi:: NN
Cliente: |INEEE_— |
Fig. 5.17 - Caricamento fabbisogni
Varia
La variazione dei dati di un articolo del PPP si attiva cliccando sulla riga dell'articolo da modificare
(oppure si usa il tasto invio)
Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.
Codice
Codice progressivo assegnato ai fabbisogni, viene proposto dal programma e si consiglia di
confermarlo.

Tipo richiesta
Indicazione del tipo di richiesta da cui e derivato il fabbisogno.

® Richiesta Cliente: impegni verso clienti

® Commessa Produzione: da commesse di produzione

®© Copertura Scorta: da richiesta per copertura della scorta minima (scelta fatta in
generazione PPP)

©® Previsione: E’ infatti possibile inserire anche dei fabbisogni previsionali, cioé

previsti impegni futuri da clienti, in modo da prevedere il fabbisogno futuro di materia prima.
Priorita
La priorita serve per determinare se certi articoli sono pit importanti degli altri.
La priorita viene considerata, dalla schedulatore, all'interno di un singolo periodo

Articolo
Codice dell'articolo da inserire nel PPP e relativa descrizione.
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Quantita

Fabbisogno netto dell'articolo. La procedura mostra l'unita di misura principale.

Data evasione

Data in cui l'articolo deve essere disponibile.
Questa data e calcolata tenendo conto della data consegna al cliente.

Data minima lancio

&

Data in cui deve partire la lavorazione per poter disporre dell’articolo alla data prevista di
evasione.

Se guesta data € inferiore alla data del giorno la riga del fabbisogno cambia colore e diventa
rossa per segnalare che questo fabbisogno non é fattibile.

Questo succede anche in caso di spostamento manuale della data oppure di caricamento
manuale di fabbisogno.

La data minima lancio viene calcolata dalla procedura in funzione del lead time.

O Selezione ciclo

Nella fase successiva questi fabbisogni saranno esplosi, seguendo le indicazioni della distinta
base, considerando il ciclo preferenziale indicato nell'anagrafica del prodotto finito o
semilavorato.

Attivando il flag selezione ciclo (vedi sotto) di un articolo, mentre l'articolo verra esploso nei suoi
vari livelli, il programma non considerera solo il ciclo preferenziale, ma ogni volta che incontrera
un componente o lavorazione con due o piu cicli possibili, chiedera all'operatore di indicare il ciclo
da utilizzare. Il flag selezione ciclo per default & disattivato, viene attivato per poter scegliere il
ciclo alternativo.

[ Copertura scorta

Il flag copertura scorta per default & attivato, se attivato , al termine della pianificazione dei
fabbisogni (MRP), il programma genera un eventuale ordine di lavorazione per portare I'esistenza
dell'articolo al livello della sua scorta minima (come da politiche di riordino alla produzione).

In pratica se il flag € disattivato abbiamo solo un fabbisogno netto (come ad esempio accade nel
caso di produzione su commessa).

I/ tipo di richiesta da copertura scorta di magazzino prevista in fase di generazione PPP e il
flag copertura scorta sono due concetti distinti. I/ tipo di richiesta da copertura scorta minima
e un dato che il singolo fabbisogno si porta dietro dalla fase di generazione, riguarda una
scelta ed una elaborazione gia fatta. Il flag copertura scorta riguarda una elaborazione
futura. Se si vogliono coprire le scorte in fase di MRP si deve lasciare attivo il flag.

Estremi della commessa

Se la richiesta proviene da una commessa vengono mostrati i relativi estremi.

In calce alla finestra PPP ci sono i seguenti quattro bottoni:

M Commessa

Abbiamo visto come fosse possibile inserire tutte le commesse nel PPP.

ﬁ:’.;'?-,mem Nel caso si voglia elaborare una singola commessa, o0 pil commesse a scelta, si attiva il
el

bottone che fa apparire I'elenco delle commesse in essere e I'operatore pud scegliere, col
mouse o col tasto invio, una commessa alla volta, da portare nel PPP.
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EX RICERCA COMMESSA PER PPP I |

Comm. del M.Riga  Articolo ]| Qantita Evasione  Cliente
4 17-03-1993 003.00 |KITADHOC M. 10,000 |31-12-1993 (0000001 E
4 17-03-19498 00400 |PENTIUMFORT M. 10,000 [31-12-1998 0000002 | (&
- - 3]
- - 3]
Drati Agoiuntivi Artiu:nlu:u:|KIT ADHOC COMPLETO + COMPUTER
Cliente: [ROSSI MARIO & C.SMC.
Aricolo+Evasion

Fig. 5.18 - Ricerca commesse da inserire

“f Stampa

Il fabbisogno di produzione pud essere stampato tutto o solo quello relativo ad un intervallo
b opa| ciarticoli. S |

La finestra di scelta mostra anche i dati relativi all'ultima elaborazione effettuata.

Il bottone “Stampa” ha le stesse funzioni della scelta stampa PPP inserita nel menu per cui, per
I'esempio di stampa, si rimanda a quanto esposto piu avanti.

“M Azzera
Il piano dei fabbisogni pud servire per I'elaborazione del piano di produzione oppure anche
ﬁ A anars | per simulare i fabbisogni futuri per programmare gli acquisti o la disponibilita di macchine e

materiale.
| dati per ottenerlo derivano dagli ordini e impegni e inoltre si pud completare con movimenti
manuali per previsioni di vendita o simulazioni varie.
Se il PPP ha esaurito la sua funzione e non serve per le elaborazioni seguenti (MRP) puo essere
eliminato tutto oppure si possono eliminare solamente i movimenti di previsione inseriti
manualmente

5| AZZERA PIAND DI PRODUZIONE / Varia !EIE

zuesta opzione consente la cancellazione del Piano Principale
di Produzione: ' possihile limitare la cancellazione alle sole
previsioni di vendita.

Tipo Eliminazione:

F10 E&C
Ok | }{.Ecil

Fig. 5.19 - Azzeramento

Vi ESCI

ESC
}{Bci

Bottone di uscita dalla manutenzione
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I~ Stampa

Il fabbisogno di produzione pud essere stampato tutto o solo quello relativo ad un intervallo di

articoli.
La finestra di scelta mostra i dati relativi all'ultima elaborazione effettuata.

EE|STAMPA PIAND DI PRODUZIONE / Varia !EI

—Ultima Elaborazione Piano Principale Produzione

Data: |1 7-03-194983 Qra: |1 .47

Operatore: | 1 |System Administrator
Periodo Elaborato: dal [18-03-1998 &l |15-06-1997

—Selezione Articoli

D avtcolo: | |
a avtcolo: I |

F10 E=C
Ok X Esci
Fig. 5.20 — Stampa PPP
Ecco un esempio di stampa.
| STAMPA PIAND PRINCIPALE PROD. [_ O[]
STAMPA PIAHOD PRIHCGCIFALE DI PRODUZIONE =
Azienda AZIEHDA BAR {*)=Produzione Infattibile
Elenco Fabbisogni generati il 2?8-083-98 per il periodo dal 21-83-98 al 18-86-98
Articolo Descrizione Evasione UHQuantita'C Commessa Data Riga Cliente
BOXBASEPEHMTIUMBOY BASE PEHTIUH 19-86-98 HN. 8 -
KITADHOC KIT AD HOC COMPLETO + COWMPUTER 31-12-98 H. 18 ) 17-83-98 A3 .80 AfAAAA1
PEMTIUM 133 PEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB 31-12-93 H. 188 L 17-083-08 661 .680 0606061 b
JEN I W

Fig. 5.21 — Esempio stampa PPP

Da notare che solo gli ultimi due articoli hanno i riferimenti del documento che li ha originati e il
cliente ai quali sono destinati.

Questo perché questo fabbisogno & arrivato nel PPP transitando dalle commesse.

Solo i fabbisogni da commessa conservano i vari collegamenti che vanno dall'impegno cliente
fino al definitivo ordine di lavorazione.
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— Pianificazione Fabbisogni (MRP)

&

Per generare corretftamente la pianificazione dei fabbisogni il programma necessita della
corretta impostazione del campo Low Level Code presente nellanagrafica di magazzino.
Periodicamente é bene fare un ricalcolo generale con la scelta “Aggiornamento L.L.C” posta
nel menu Utilita. 1 fabbisogni presenti nel PPP vengono inseriti in “catene” di attivita per
livello , per essere elaborate nella fase di calcolo der fabbisogni e di determinazione del piano
degli ordini. Le ‘“catene” di attivita raggruppano gli articoli oggetto di pianificazione per
“codice ultimo livello” (low level code) consentendo in tal modo di analizzare gli articoli in
questa sequenza e non in quella tipica dellarchivio di partenza.

Gli articoli presenti nel PPP vengono esplosi nei loro componenti, semilavorati o materie prime,
ottenendo la Pianificazione dei Fabbisogni (Material Requirements Planning), cioé si generano
delle richieste di approvvigionamento rivolte sia alla produzione (ODL, Ordini di Lavorazione) che
ai fornitori (Richieste di Acquisto).

Per gquanto riguarda I'approvvigionamento rivolto alla produzione per ogni prodotto finito e per
ogni semilavorato non disponibile viene creato un ODL provvisorio.

La quantita di ogni articolo viene calcolata in funzione delle politiche di ordine stabilite nel
bottone dati produzione dell'anagrafica articolo, ad esempio se viene applicato il lotto di riordino
le quantita degli ODL prowvvisori sono arrotondate al lotto.

Gli ODL dei semilavorati sono indipendenti dal prodotto finito che ne ha generato il fabbisogno.
Quindi, se viene eliminato un ODL relativo ad un prodotto finito, non viene proposta la
eliminazione degli eventuali ODL dei semilavorati.

Pero, nel caso che I'ODL provenga dal fabbisogno generato da una commessa, viene mantenuto
il collegamento fra ordine cliente, commessa, e ODL del prodotto finito e dei suoi eventuali
semilavorati.
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E5| PIANIFICAZIONE FABBISOGNI MRP / Varia !IEI

In gquesta fase, partendo dal Piano Principale di Produzione ed in base alle informazioni relative

alla struttura dei prodotti, ai lead time di fabbricazione o di acguisto ed alla situazione delle scorte

dei componenti, si perviene alla determinazione dei piani di ordini di riapprovvigionamento (di

Arquisto o a Produzione) per iwari livelli di distinta base.

—Ukima Elaborazione Piano Principale Produzione
Data; |20-03-1985 Ore: [15:31 | Operatore:| 1| System Administrator
Fetiodo Elabarato;  dal |21-I33-1998 al |1E-DE-1998

—Modalita di elaboraziohe
) Rigenerativa (Elaborazione completa di tutti | fabbisogni presenti nel PP}
1 In Aggiornaments  (Elaborazione limitata ai soli KWUOY] fabbisooni presenti nel PPR)

—0Opzione di Raggruppamento —Tipo MRP
| |Raggruppa ¥ Calend.: -| Standard

Standard

—Magazzino e Causali
Magazzino: B8] |MAGAZZIND CENTRALE AULLA Conversazionale

Ordini Prod.: \ORDINE DI LAVORAZIONE
Impegni Prad.: [[TE0 [MPEGNO DA PRODUZIONE
Qrdini CiLavora: (B8l |C/LAVORO - ORDINE LAVORAZIONE
Irmpeoni CiLavora: (CILAVORQ - IMPEGNO MATERIALI

L'elaborazione RIGEHERATIVA elimina la precedente pianificazione DEW | KBEEF |

Fig. 5.22 - Pianificazione Fabbisogni

La videata di selezione richiede i seguenti campi:

Modalita di elaborazione del piano principale di produzione:

Rigenerativa: ogni nuova elaborazione di un PPP e preceduta dalla eliminazione di tutti gli
ordini di lavorazione precedentemente elaborati.

Ovviamente non vengono toccati tutti quegli ordini che sono stati consolidati e che quindi sono a
tutti gli effetti ordini di lavorazione definitivi e neppure gli ODL con flag “non rielaborare” inserito
dall'operatore. Vengono visualizzati alloperatore i parametri relativi allultima generazione
effettuata, cioe data e ora elaborazione, il periodo considerato e chi I'ha effettuata.

Questo per evitare di ripetere una elaborazione da poco effettuata perché l'elaborazione pud
essere anche abbastanza onerosa in termini di tempo.

In aggiornamento: vengono elaborati solo i nuovi fabbisogni inseriti nel PPP rispetto all’'ultima
elaborazione.

Opzione di raggruppamento:

Il periodo da considerare nella generazione del piano di produzione non viene indicato
dall'operatore perché e lo stesso periodo indicato nella elaborazione del PPP che si sta
trasformando in ordini di lavorazione.

Come per la generazione del PPP, anche per la generazione degli ODL & possibile richiedere il
raggruppamento degli ODL generati per calendario di produzione. In questo caso si deve indicare
il calendario da applicare.
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Tipo MRP

© Standard:
Vengono generati gli ODL senza intervento dell'operatore salvo il caso in cui nel fabbisogno sia

stato attivato il flag Selezione Ciclo.
In tal caso, mentre l'articolo verra esploso nei suoi vari livelli, il programma, ogni volta che
incontrera un componente o lavorazione con due o piu cicli possibili, chiedera all'operatore di

indicare il ciclo da utilizzare.

E¥|SELEZIONE CICLO PRODUZIOME / Yaria !E[

9 Fer ['aticola in esame &' stata richiesta la selezione manuale del
cicla di Produzione.

Dati Adicala
Aricolo: |PEMTIUI'u'I 133 |PEMTIUI'u'I 133 16ME RAM HD 1.2GB

UM: [N, Gta: | 100,000  Data:[31-12-1998

Selezione: EI

| Plateriali | @Draz. |

Cich di Produzione definiti:|AE

Fig. 5.23 — Selezione manuale del ciclo

Y Materiali

All'operatore viene proposta una finestra di scelta ciclo in cui, oltre ai dati relativi al
@eriali | fabbisogno da convertire in ODL, pu0 controllare i materiali occorrenti e le fasi di lavorazione
necessarie per ogni ciclo proposto. L'elenco materiali che appare nella finestra seguente,

attivata col bottone, si riferisce solo al ciclo scelto.

ENELENCO MATERIALI !EI
Componente: ﬁEHTIUI‘u‘I 133 FEHTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB
Ciclo B

Rif Distinta: |
Scheda Lav: |F'ENTILJM L&EBEMEIIJJ«GGID FEMTILIM

Componente Descrizione I Giuantita’ %Scarto
BOXBASEPERMTIUM — BOR BASE PERTILIM | 1 E
COROM CO RO M. 1 kd
HD1 GHE HARD DISK 1.2 GH M. 1

TAST-IT TASTIERA [TALIARA i 1

|0 EC-W1G A VIDEQWGEA 1T pollici M. 1 I+
MOUSE MOLISE SERIALE F< 1 E
walorizzazione: Costo Standard Listino: | |

Chiave 1

Fig. 5.24 - Elenco materiali del ciclo scelto
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Lavorazioni
Anche le lavorazioni che appaiono nella finestra seguente, attivata col bottone si riferiscono

@D solo al ciclo scelto.
AWOraz.

BN ELENCO LAYORAZIONI I |

Scheda Lavorazione: PENTIUM hSSEMBLAGGID PENTIUM CiclnE
Opz Descrizione T Risarsa Prodidra Tempo.
1 PRELIEWD BOX F PRELIEVOBOX 4(H 0,25] =
2 ASSEMBLAGGIO CD-ROM P ASSCDROM 6|H 0,15 ||
3 ASSEMBLAGGIOHD P ASSHD 6|H 0,14
4 CARICAMENTO SOFTWARE M SOFTWARE 3|5 1200,00
5 COLLAUDO TASTIERA M COLLM 6|5 BOO,00| ]
B PROVATEST GEMERALE F FPROVAGEN 1{H 1,00 E
lahuzioni Lavararione Descrizione Risorsa: |F'RELIE\-“0 E COMTROLLO BOX BASE

2

Fig. 5.25 - Lavorazioni relative al ciclo scelto

® MRP Conversazionale

Ad ogni livello elaborato il programma mostra all’'utente il risultato.

Lutente pud confermare l'elaborazione oppure apportare degli interventi con una normale
funzione di manutenzione.

Se I'operatore non conferma I'elaborazione, con le eventuali modifiche, I'elaborazione dellMRP si

interrompe.

EMHP CONYERSAZIOMALE ==
Sviluppo Livello Mumero: 0
Articolo Descrizione LIn Quantita'  Cicli Sel Data Prod.  Data Rich. LET
BOXBASEFEMTIUN BOX BASE PEMTILM M. 30,000 [AB A 19-06-1998 |19-06-1998 | AU ﬂ
BOXBASEPEMTIUN BOX BASE PEMTILM M. 10,000 [AB A 28121998 | - - AU | [
KIT-IMBALLD KIT IMBALLD PC COMPLETO il 370,000 |AB B 10-12-19498 | - - Al
KIT-IMBALLD KIT IMBALLD PC COMPLETO il 50,000 [AB B 28-12-19498 | - - Al

EMHP - DATI ODL PROVVISORIO / Yaria !EIE -

Livello: 2 Articolo: |PENTIUM 133 |PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB -

Data Fine: [25-12-1998 | Qre: Cod.oDL: [IGGREN: EEN -
—Dati Articolo -
LIRA: Gta Richiesta: m GQ.ta Produzione: m

Man.: EV MAGAZZING CENTRALE AULLA

-Ciclo Produzione - -

Elenco Ciclo Definiti: m Ciclo Selezinnatu:ﬂ Ielatriali | @,ﬂmz_l -

I

<]

F10 ESC
\/Uk | Pt |

LLZE+Adicolo

Fig. 5.26 - MRP conversazionale con intervento
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Magazzino e causali

Occorre indicare in quale magazzino devono essere aggiornati i saldi ordinato (per gli articoli da
produrre) e impegnato (per i componenti necessari) degli articoli oggetto degli ODL provvisori
generati.

La procedura richiede inoltre le causali di magazzino da utilizzare per gli ordini di produzione, gli
impegni per produzione, gli ordini conto lavoro e gli impegni conto lavorazione.

Precisiamo che per ogni ordine di lavorazione, sia relativo a prodotti finiti che a semilavorati,
viene anche creato un ordine di produzione nel file ordini (del modulo ordini) che avra una
causale di magazzino distinta rispetto agli ordini in conto lavoro.

Inoltre per i semilavorati e le materie prime utilizzati nelle lavorazioni vengono generati degli
Impegni da Produzione nel file ordini (del modulo ordini) con causale distinta rispetto agli
impegni da produzione per conto lavoro.

Durante [lelaborazione dellMRP il programma elabora gli eventuali componenti, non
@ semilavorati, che serviranno alla produzione, ma che attualmente non sono disponibili per i/

periodo di entrata in produzione del relativo prodotto finito e genera delle richieste di
acquisto.

Rimandiamo alla parte relativa alle richieste di acquisto per i dettagli sui dati, ma ricordiamo che i
componenti comunqgue indisponibili (perché manca il tempo materiale per riceverli), vengono
evidenziati con carattere rosso.

Vediamo un esempio del risultato dell’elaborazione della pianificazione fabbisogni ovvero un

elenco di ODL :

@ ron schedulahile Stati ODL 4 ODL Sospeso Larvorazions lessagai
Schedulahile =e.. o i ) . . r'h
Schedulakile M Provvisorio Ml Conszolidsto M In Produzione ODL non rielaborsbile Esterna MRP

St Codice ODL Prior. Articolo UM Da Produrre Cic  Inizio Durata [H] Fine Richiesta Rit Mag Cliente

Lon000e a4 HOXBASERENTIUN M. 30,00 A | 07-03-1899 15,00 06-03-1999 |05-02-1949 A

L0000 59 B0 BASE PERTILM B 0000001 ELETTROBICA VAL DI

Laoooog a9 KIT-IMBALLD M. 50,00 B | 07-03-1999 15,00 08-03-1999 |08-03-1898 Al

K Looooog a9 KIT IMBALLO P COMPLETO

LOooooos 99 KIT-IMBALLOD M. 89,00 B | 07-03-1999 26,70 08-03-19949 |08-03-1999 Al

K Loooom 99 KIT IMBALLO P COMPLETO

Laoooos 99 BOXBASEPENTIUN M. 30,00 A | O7-03-1999 15,00 08-03-1999|08-03-1999 Al

K Loooom a9 BOX BASE PENTILIM EDDDDDM ELETTRONICA VAL DI

Laooood a9 PEMTILUMPRC M. 40,00 B | 08-03-1999 21,00 09-03-1999 |110-03-1898 Al

FPEMTIUIM FRO 200
- Laoooos 99 FEMTILIMPORT M. 20,00 B | 08-03-1999 11,00 09-03-1999 |110-03-1999 ALl 0000002
PEMTILIM PRO 200 portatile
LOooooot 99 PEMTILIM 133 M. 16,00 B | 08-03-1999 8,50 09-03-19949 |10-03-1999 Al
FEMTILIM 133 16MB RAM HD 1.2GB
Laoaoay 99 BOXBASEPENTIUN M. 30,00 A | 18-03-1999 15,00 18-03-1999 |18-03-1993 Al
K Loooooz a9 BOX BASE PENTILIM EDDDDDM ELETTRONICA VAL DI
@.ta Ordine:| 30,00 @.taEvasa:| Commessa: Hum.: | i del- - Riga;|
Fornitare CiLavoro: ELETTROMICA WAL DI MAGRA SPA Cliente: | |

. Z Mhdezsangi EaC
Priotita+Data Iniz NG o | tampal ﬁﬂzzeml _E?Situazionel N v ZEolleqa X

Fig. 5.27 - ODL prowvisori
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La generazione degli ODL provvisori avviene attraverso le seguenti operazioni:

+ Determinazione dei fabbisogni netti per periodo

+ Determinazione delle quantita da ordinare (eventuale lottizzazione)

+ Determinazione della data di emissione degli ordini (calcolo tempi)

+ Determinazione dei fabbisogni lordi di componenti e inserimento di questi nella catena di
attivita del relativo livello

Il Fabbisogno Netto é dato dal Fabbisogno Lordo - Scorta Disponibile

Dove la scorta disponibile & data dall'esistenza fisica dell'articolo diminuita della scorta di
sicurezza e della quantita gia prenotata.

La scorta di sicurezza ha la funzione di proteggere il sistema, entro certi limiti, da variazioni
impreviste dei suoi elementi.

Nel caso di fabbricazione interne se il fabbisogno netto € superiore a zero, il sistema propone
'emissione di un nuovo ordine di lavorazione. Occorre stabilire:

+ guantita da ordinare (nel rispetto delle politiche d'ordine specificate sull'articolo)
+ data di prevista fine lavorazione (tempo anticipo...)
+ data di previsto inizio lavorazione (lead time)

Le date di emissione degli ordini vengono determinate sottraendo dalla data di richiesta
disponibilita dei materiali, il tempo di attraversamento delle distinte base associate ai materiali
stessi.

Tempo di attraversamento = tempo di preparazione + LTF + tempo anticipo
dove LTF (lead time di fabbricazione) pud essere “tecnico” o “gestionale”.

Una volta determinata la quantita da ordinare, per gli articoli di produzione interna occorre
determinare i fabbisogni lordi dei componenti.

Cio avviene mediate esplosione della distinta base associata all'articolo da produrre e successivo
inserimento dei componenti nelle “catene” di attivita ordinate per codice di ultimo livello (LLC).
Tali fabbisogni lordi verranno analizzati e trasformati in netti solo al momento dell’'elaborazione
della “catena” di livello alla quale appartengono.

Il risultato dell’elaborazione MRP produce:

+ un piano di ODL prowvisori
+ un piano di richieste di materiali (RDA)

5—-24
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P1aANO ODL PROWVISORI

VUV

Manutenzione
Stampa
Azzeramento Piano ODL

Verifica Carico Risorse

PIANIFICAZIONE
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Introduzione

Questa gestione ha lo scopo di visualizzare I'elenco dei ordini di lavorazione provvisori necessari a
soddisfare il piano principale di produzione e generati dalla procedura di pianificazione
fabbisogni.

Attraverso la manutenzione degli ordini di lavorazione & possibile controllare lo stato degli ODL ed
intervenire sugli stessi per modificarli/cancellarli o per caricarne manualmente alcuni.
Gli ordini di lavorazione sono distinti in automatico dalla procedura in tre categorie:

+ non schedulabili
+ schedulabili se....
+ schedulabili

Il menu di gestione deli ODL permette anche la stampa degli stessi, la fase di azzeramento
completo e la funzione di verifica del carico delle risorse, ovvero la verifica se il previsto impiego
di unita operative supera il carico giornaliero previsto.

Mostriamo di seguito il menu della procedura, ogni scelta viene trattata nel rispettivo paragrafo.

M arnutenzione Fiano ODL Provewizorn
Stampa
Azzeramento Piano ODL

Yerifica Canco Risorse

Fig. 5.28 — Menu Piano ODL Prowvisori
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— Manutenzione

Nella finestra di manutenzione, che ¢ la stessa utilizzata per la manutenzione degli ODL definitivi,
appare I'elenco degli ODL elaborati dalla procedura di pianificazione fabbisogni (MRP) e di quelli
inseriti o modificati manualmente con l'apposita funzione di manutenzione.

La procedura di manutenzione di questo menu visualizza, appena la si esegue, solo gli ODL
provvisori. Attraverso il bottone di filtro & possibile cambiare la tipologia di dati visualizzati.

Alcuni simboli colorati aiutano I'operatore nell'identificare alcune caratteristiche degli ODL.

Ad esempio la prima colonna (Stato), nel caso di ODL prowvvisori, pud contenere i seguenti valori:

® lon Scheduiabie ¢ cerchietto rosso per identificare ODL non schedulabili
Schedulabile se.. o cerchietto giallo per identificare ODL schedulabili se
=chedulbils « cerchietto verde per identificare ODL schedulabili

Le righe degli ODL provvisori possono contenere, nell'ultima
colonna a destra, un rombo di colore rosa (Sospeso) oppure azzurro
(rielaborabile).

" QDL Sospeso
ODL non rielabarakile

Il colore dei caratteri delle righe puo identificare i seguenti stati degli ODL:

Stati ODL
B Frovvizorio Il Consolidato I 0 Produzione

¢+ neri: ODL provvisori
¢+ blu: ODL consolidati

+ verde: ODL in produzione

+ grigi: ODL terminati (produzione finita)

Lavaorazione Gli ODL su reparti esterni vengono identificati da un simbolo rosso e
Esterna riportano le informazioni del fornitore (codice e ragione sociale).

=

La colonna Ritardo accoglie, per gli ODL provvisori in ritardo, un rettangolo rosso con il numero
dei giorni di ritardo).

_ La procedura identifica con questo simbolo eventuali ODL sui quali ha
Hl Mezsagsi memorizzato dei messaggi di suggerimento per 'operatore e controllabili
MR dalla consultazione dell'apposito bottone.
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E’ possibile variare gli ODL, inserirne di nuovi o eliminarne.
In caso di eliminazione il programma chiede una conferma avvisando che all’ODL ci sono dei dati
collegati che saranno eliminati di conseguenza.

AdHoc Windows

ESISTONO DATI MEI FIGLI PROSEGUO 7?7

Fig. 5.29 — Annullamento ODL collegati

Questi dati sono l'elenco dei materiali e delle lavorazioni relative allODL che il programma
inserisce in automatico, ma che l'operatore puo aver modificato per il singolo ODL.

Inserendo degli ODL o andando in variazione occorre tener conto del fatto che tutti gli ODL

provvisori presenti e senza flag “non rielaborare” verranno cancellati  in caso di
rielaborazione di MRP,

@ ron Schedulahile Stati ODL 4 ODL Sospeso Larvorazione lessagai
Schedulahile =e.. . i . . . Fh
Schedulakile W Provvisorio M Consolidsto [ In Produzione QDL non rielaborakbile Ezterna MRP

St Codice ODL Prior. Articolo UM DaProdurre Cic Inizio Durata [H] Fine Richiesta Rit Mag Cliente
Loanooe 99 BORBASEFENTIUN M. 30,00 A | 07-03-19849 14,00 08-03-1999 |08-03-19949 Al
. .L000004..95 BOX.BASE PERITILIM EDHDHDM ELETTRORNICAMAL.DI
LOoooog a9 KIT-IMBALLO M. 50,00 B | 07-03-19949 14,00 08-03-1999 |08-03-19949 Al
K Looooos &9 KIT IMBALLO PC COMPLETO
Loanoos 99 KIT-IMBALLO M. 89,00 B | 07-03-19349 26,70 08-03-1999|08-03-1939 Al
K Loooom @3 KIT IMBALLO PC COMPLETO
Looooos 94 BORBASERENTIUN M. 30,00 A | 07-03-19949 145,00 08-03-1999 |08-03-19949 Al
K Loooom 9 B BASE PEMTILIM IEIZIIZIEIEIEIEH ELETTROMICA VAL DI
Loaooo4 99 FEMTILIMFRD M. 40,00 B | 08-03-1999 21,00 09-03-1999 (10-03-1939 AL
PENTILIM PRO 200
* Loanooz 99 PENTILUMPORT M. 20,00 B | 08-03-19%49 11,00 09-03-1999 |10-03-1999 Al (0000002
FEMTILIM PRO 200 portatile
Loaonoar 99 PEMTILIM 133 M. 14,00 B | 08-03-19349 8,50 05-03-1999 [10-03-1933 Al
PEMNTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GB
Loaooar 94 BORBASERENTIUN M. 30,00 A | 18-03-19949 15,00 18-03-1999 |18-03-19949 Al
K Loooooz a3 B BASE PEMTILIM EEIEIEIEIEIEH ELETTROMICA VAL DI
Q.ta Ording; 30,00) G.a Evasa: Commessa: Mum.: | i el - - Riga:|

Fornitare CiLavoro: ELETTROMICA WAL DI MAGRA SPA

Priorita+Data iniz G

Cliente:| |

mihm | tampal ﬁhzzem | @S'ﬂuazionel \ﬂ:wkhi?lfgi

B x5
= =olleqga a=1}

Fig. 5.30 - Piano ODL prowvisori

La visualizzazione del piano ODL prowvvisori puo avvenire con uno dei seguenti ordinamenti:
¢+ numero ODL
+ codice articolo + data evasione
¢+ priorita piu data di inizio
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=1 Significato bottoni videata Piano ODL

Vediamo il significato dei bottoni posti in fondo alla videata:
YM Filtro

m Impostazione filtro di visualizzazione degli ODL: attivando questo bottone la procedura
d iftr mostra la seguente videata che permette di indicare: articolo, estremi documento, cliente,
fornitore, intervallo di date, tipo di ODL e tipo articoli.

Alla conferma la procedura mostrera solo gli ODL che soddisfano le selezioni.

B¥|SELEZIONE PIAND PRODUZIONE / Varia EEIE
Articolo: RN |

Tipo Do - Murr. - I-del _ Higa:_
Cliente: _ |
Farnitore C/lLavoro: [ |

Da Data Inizio: _ A Data Inizio: _

Tipi ODL: [v| Proweisori Tipo Articoli: || Prodotti Finiti
U | Consolidati [w| Semilavorati
| |In Produzione
initi F10
| Finiti o W

Fig. 5.31 - Filtro selezione ODL

v Stampa
Permette di ottenere la stampa del piano degli ODL, vediamo la maschera di selezione che si
tampa attiva con questo bottone.

=|STAMPA PIAND ODL / Varia P [ |

Da Data Inizin:_ A Data Inizin:_
sticolo: I |
Magazzino: N |

—Opzioni di Stampa——— —Stati ODL
|| Lista Materiali \v| Prowwisori |v|In Produzione
| Lista Lavorazioni w| Consolidati || Finiti

F10 ESC
Ok }{Bci

Fig. 5.32 - Selezione stampa
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Vediamo un esempio della stampa risultante:

%STAHPA PIANDO ODL
STAWPA PIANO ODL (ORDIMI DI LAVORAZIONE)

fAzienda : AZIEHDA XXX

opL Inizio Ora H.Prep H.Lav. Fine Ora Articolo Descrizione UM Ord Evaso G
LOdBeRG6G /98 21-04-98 7,0 2 15 23-84-98 2,00 BOXBASEPENTIUM BODX BASE PEHTIUH H. 38 fi
LOB@aas /98 21-04-98 13,5 2 15 23-04-98 14,50 BOXBASEPENTIUH BOX BASE PENTIUHW H. 38 n
Laggae9 /98 22-04-98 11,08 1% 23-84-98 2,080 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLD PC COHMPLETOD H. 58 B
Laggaeg /928 22-04-98 11,8 26 23-04-98 14,508 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLD PC COHWHPLETO H. 89 B
LaggaALY /98 23-04-98 2.0 1 21 24-84-98 0,00 PEHNTIUMPRO PEHTIUM PRO 288 H. 48 B
LOggaa1 /98 23-04-98 12,0 1 11 24-84-98 9,00 PENTIUHMPORT PENTIUM PRO 288 portatiH. 28 B
Loggag2/98 23-04-98 14,5 1 8 24-84-98 0,00 PEHTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD H. 15 B
Lag@gee7 /98 30-04-98 7,0 2 15 84-985-98 17,00 BOXBASEPENTIUM BDX BASE PEHNHTIUH H. 38 A
Lagep10/98 A4-05-98 2.0 15 B4-085-98 17,088 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLOD PC COMPLETD H. 5@ B
LOdBee3 /98 B4-05-98 17,8 1 6 B5-85-98 0,00 PEHTIUM 133 PEHTIUM 133 16HB RAM HD H. 1@ B
Ll—l H o
Fig. 5.33 — Stampa piano ODL

v Azzera

ﬁ Azzera | Azzeramento piano ODL.

B¥|AZZERA PIANO DDL PROVVISDRI / Varia 1 ]

ATTENZIONE !

uesta opzione consente di azzerare il Piano degli QDL Provisori.

F10 Esc
Ok s |

Fig. 5.34 — Azzera piano ODL prowvisori
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“M Situazione
@ Situazione risultante dall'analisi di tutti gli ODL.
Situazione

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 Provwisori

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'resenti:| ! liz

Provyisori; g .| lig liﬁ
Consolidati ol M g Non Schedulabili
1
In Produziane: i .|

QDL Esaminati Schedulahili se ...

o2 Richisste

Lizsta
Finiti: 1] % ﬂ hateisli histerisli
|_| Rizultato Elak. hlancarit El Produzione

Fig. 5.35 — Situazione evasioni

In questa videata sono presenti i seguenti bottoni:

Y@ Risultato Elaborazione
Risultato dell’elaborazione sottoforma di stampa.

Rizultato Elak, | conseguente stampa.

E| STAMPA RISULTATO VERIFICA / Varia [9J5] B |

Selezionare itipi di QDL da stampare:

QDL Schedulahili
ODL Schedulabili se
ODL non Schedulahili

F10 Esc
Ok s |

Fig. 5.36 — Risultato elaborazione eseguita

Premendo questo bottone la procedura visualizza la seguente maschera di filtro per la

PIANIFICAZIONE
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Vediamo nella figura seguente un esempio della stampa.

gJLISTA ODL RIEPILOGATIVA SCHED. M= E
RISULTATO VERIFICA FATTIBILITA' PIANMO ODL -

Azienda : AZIENDA XXX

Periodo Esaminato: da 85-84-97 a 31-12-99 Operatore: 1 System Administrator

LISTA ODL SCHEDULABILI
L ---Preparazione-- -—-Lavorazione- —-Fipe--
Codice ODL Articolo Descrizione C UM Qta'Data OraDurata Data Ora Durata Data Ora

LO8806a9/98 KIT-THBALLD KITIMBALLOD PC COWPB H. 50 22-804-9811,0 8,08 22-84-9811,0 15,923-084-98 2,8
LO8006e8/98 KIT-THBALLD KITIMBALLO PC COMPB H. 89 22-04-9811,8 9,0 22-84-9811,8 26,7 23-04-9814,5
LO88e18/98 KIT-IHMBALLD KITIMBALLO PC COWMPB H. 50 84-05-98 2,0 9,8 94-95-98 2,0 45,0 04-085-9817,8

---Preparazione-- --Lavorazione- --Fine—-
Codice ODL Articolo Descrizione C UM Qta'Data Ora Durata Data o0ra Durata Data Ora
LAAAAAS /98 BOXBASEPENT BOX BASE PENTIUM A H. 30 21-04-9813,5 2,0 21-04-98 15,5 15,023-084-9814,5
LBA0aLY /98 PENTIUMPROD PENTIUHM PRO 288 B H. 4o 23-04-98 2,8 1,0 23-04-98 3,0 21,024-04-98 8.0
LAAAAA2/98 PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB B H. 15 23-84-9814,5 1,8 23-84-98 15,5 8,524-04-98 6,0
LABAAA7 /98 BOXBASEPENT BOX BASE PENTIUM A H. 3@ 39-04-98 7,8 2.0 30-84-98 9,0 15,064-05-9817,0
LAO0AA3 /98 PENTIUNM 133 PENTIUHM 133 16MB B H. 18 84%-05-9817,0 1,0 04-05-082 18,0 6,0605-05-08 6,0

i jj

Fig. 5.37 — Verifica fattibilita

Y Lista materiali mancanti

a Mlé’ltztr?ali Stampa materiali mancanti derivanti da ODL non schedulabili.

Mancant
M |STAMPA DDL NON SCHEDULABILI M= B
STAMPA ODL CON MATERIARI NON APPROVUIGIONABILI {ODL NON SCHEDULABILI) =]

fAzienda : AZIENDA XXX

Codice ODL Articolo Hateriale T Descrizione UH QtaRichiestaQtaMancante Data GG.O0rdine
LB08861/98 PENTIUHPORT - WMICRIFONO N WICROFONO MULTI H. 28 15 23-04-98 3519-83-98
| — 1

Fig. 5.38 — Stampa lista materiali mancanti
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“M Richiesta materiali produzione
Richiesta materiali alla produzione: elenco materie prime.

=:a3Richieste
Materiali
E Produzione
M |RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE [T =]
STAMPA RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE (RDM) -

Azienda : AZIENDA XXX

Articolo Descrizione UM Quantita' DataRic. GGa DataOrd.Rif._O0DL Data/0Ora Emiss. Operatore

ALIH ALIMENTATORE H. 38 21-84-98 5 15-84-98 LOBBOAS5/98 26-83-98 13:12 1 System Adm:
H. 29 21-84-98 5 16-04-98 LOPPOO6/98 26-03-98 13:12 1 System Adm
H. 3@ 30-84-98 5 25-04-98 LOPOOO7/98 26-03-98 13:12 1 System Adm

Totale Periodo: 89

M. 38 21-04-98 5 16-04-98 LOOOOO5/98 26-03-98 13:12 1 System Adm
CABINETDESK CABINET DESK H. 29 21-84-98 5 16-84-98 LOBBAB6/98 26-03-98 13:12 1 System Adm—

M. 38 30-04-98 5 25-04-98 LOOOOO7/98 26-03-28 13:12 1 System Adm

Totale Periodo: 89

MOUSE MOUSE SERIALE PZ 10 64-85-98 18 24-94-98 LOAAAA3/98 26-93-98 13:12 13ystem Adm

Totale Periodo: 18

SCHEDAAUDIO SCHEDA Aupro N- 48, 23-84-98 10 13-04-98 LBO00O4/98 26-03-98 13:12 1System Adm

Totale Periodo: 48

0 2

Fig. 5.39 — Stampa richiesta materiali alla produzione

v Messaggi MRP

E:ﬂ%'hﬁaaﬁqg' Questo bottone permette di entrare nel dettaglio dei suggerimenti che la procedura ha
generato in automatico.

La gestione dei suggerimenti MRP, nasce dalla necessita di segnalare gli ODL 'schedulabili' o
'schedulabili se ..." che utilizzano materiali (materie prime) disponibili per effetto di ordini a
fornitore scaduti (cioé con data evasione inferiore alla data di elaborazione).

Tali materiali vengono considerati disponibili ed i relativi ODL schedulabili (o schedulabili se ...),
ma per tali ODL (qui €' la novitd) vengono generati dei "Messaggi MRP" (0 suggerimenti) che
indicano i materiali che sono stati dichiarati "disponibili" ma che, non considerando gli ordini a
fornitore inevasi, non lo sarebbero stati.

La gestione dei suggerimenti gestisce anche altri tipi di messaggi come lindicazione di
sottoscorta che pero non portano ad una disponibilita negativa.

La gestione dei suggerimenti potra essere in futuro utilizzata per fornire ulteriori messaggi di
particolari anomalie al pianificatore.
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ESUEEEHIHENTI MRP

=1}

H

St Codice ODL Articolo Caus. Componente um Q(ta Richiesta Data Rich. Messaggio
LODOoOT 99  BOXBASEPEMTIUM |RIT  |ALIM M. 30,00 [17-03-1999 (Ofz Scadta N. Z
........... B BASE PENTILM. o L ST LALIMENTATORE An.00 d
T o
¥
Cliente: | | | o 55 |
Codice O0L _ Commessa: del | - - Pos.: Stampa =

Fig. 5.40 - Suggerimenti MRP

Vediamo un esempio della stampa.

™| SUGGERIMENTI MRP =] E3

STAHPA SUGGERIMENTI HRP Del 28-02-99 Pag 1 =l
Azienda : AZIENDA XXX

Legenda : CAUSALE ==> RIT=Materiali disponibili ma con ordini a fornitore in RITARDO, ovvero scaduti e non ancora evasi

SSC=Materiali sottoscorta, con impossibilita' di emissione di RDA/RDM

Codice ODL CGliente Articolo Descrizione Cau Componente Descrizione UM Qta Richiesta Data Ric RDM/RDA MESSAGGIOD Quantita® Disp.EFf.
LO80007 /199 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUH RIT ALIH ALIHENTATORE H. 30,00 17-03-99 Qta Scaduta 50,00 -30,00
£8) | i

Fig. 5.41 - Stampa suggerimenti
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“f Collega

Questo bottone attiva la selezione della stampa dei collegamenti tra gli ODL.
%Tzculleqa Vediamo di seguito la maschera di selezione della stampa.

B¥/STAMPA COLLEGAMENTI PIAND DDL / Varia !EI

e ———
Cliente: [N |
Fornitore: [ |

F10 ESC
Ok xl'ici |

Fig. 5.42 - Selezione collegamenti

La procedura produce un elenco degli ODL e degli eventuali ODL collegati al principale suddivisi
per livello di appartenenza.

M| STAMPA ESPLOSIONE PIAND ODL [_ O] %]

STAMPA COLLEGAMENTI FIAHOD ODL j
nzienda : AZIEHDA XXX
Liv. Codice 0DL Articolo Descrizione UM ord Ev Fornit Inizio Fine Stato

f0OAAN 98LAGAAA1 PENTIUHWPORT PENTIUH PROD 288 H. 28 23-04-08 24-04-08 Hon Schedulabile
000000 98L 000882 PENTIUH 133 PEHTIUH 133 16HB H. 15 23-04-98 24-04-98 Schedulabile se
000061 .98L 000065 BOXBASEPENTIUM BDX BASE PENMTIUM H. 38 68008681 21-84-9823-04-98 Schedulabile se
fooee1 .98L 000068 KIT-IMBALLD KIT IHMBALLO PC H. 89 22-904-98 23-04-98 Schedulabile
000000 98L 000883 FPENTIUH 133 PEHTIUH 133 160HB H. 18 B4-85-98 B5-085-98 Schedulabile se
g0A0081 .98L 0008007 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PEHTIUM H. 30 pepeap1 30-04-98 04-05-98 Schedulabile se
fooee1 . 98LA0BB1BKIT-INMBALLD KIT IHMBALLO PC H. 58 84-85-98 04-05-98 Schedulabile
000000 98L A0 PENTIUMPRO PEHTIUH PRO 288 H. ug 23-04-9824-04-98 Schedulabile se
foo0e1 .98L 000066 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PEHTIUM H. 38 90000681 21-84-9823-04-98

fooee1 .98L 0000 KIT-IMBALLD KIT IHMBALLO PC H. 58 22-904-98 23-04-98 Schedulabile
Jo ol

Fig. 5.43 — Esempio stampa collegamenti
VI ESCi
—_ Bottone di uscita dalla visualizzazione degli ODL.
. E=ri
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1 Caricamento/variazione ODL

Descriviamo ora le funzionalita di caricamento/variazione ODL.

Carica
La procedura attiva la finestra di caricamento come da immagine della pagina seguente.
E’ possibile anche inserire un ODL nuovo indicando tutti i dati richiesti compreso il riferimento
eventuale ad una commessa di un cliente.

Varia

La variazione dei dati di un ODL prowvvisorio si attiva cliccando sulla riga del’ODL da modificare
(oppure si usa il tasto invio) sullo zoom che riepiloga i vari ODL.

E' possibile modificare la descrizione dell’ ODL , la priorita, il flag Non rielaborare ed il flag
Sospeso, la quantita da produrre, I'eventuale fornitore e deposito, il giorno e l'ora di prevista
evasione ed i riferimenti alla commessa.
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E|0DL - ORDINE DI LAYORAZIONE / Varia !EIEI
Codice ODL:|L000003 f/98 ) del [INIEREEE ODL Padre: [MMONE] /|92
R R Articalo KT IMBALLO PC COMPLETO Priorita”. [

Stato ODL: @ Prowvwisorio

O Consolidato L Forzato @Efia“ @Draz.

O In Produzione L Mon rielabarare
O Finito [ Sospesa %‘an‘r}.‘ t-arnl:-a

—Dati Articolo
R K T-IMBALLO [KIT IMBALLC PC COMPLETO ey |

UM:M (2 ta m Evasa:_ Ciclu:
Farnitore: [ |

Deposito: B0 [MAGAZZING CENTRALE AULLA

—Attivita® e Tempi
Preparazione Materiall: Inizio: (22-04-1998  Ore: |'I1.IIIIII Durata: a,00H
Lavarazions.; Inizio: |22-04-1988 = Ore; |11.DD Durata: 15,00 H

Sl 2 3-04-1995 =k

—Riferimento Commessa
Doc.: - Num.:m I-del_ Riga: _ Ewvasione:
Cliente: |GG |

—Rif. Documenti
Rif. Ording:; 90 fPR | del|26/03(1933 | Rif. Impegne: 90 f|PR  del|26/031 993

Fig. 5.44 - Inserimento / Variazione ODL prowvisori
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Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Codice ODL

Viene proposto dal programma e non € possibile variarlo.

Data ODL

Data di inserimento o creazione ODL.

ODL padre

Viene compilato dalla procedura in automatico per gli ODL generati.

Descrizione

Descrizione dell’ODL.

Priorita

Serve per determinare se certi ODL sono piu importanti degli altri.

Stato ODL

Situazione dell’'ordine di lavorazione. Vediamo quali valori pud assumere.

® Provvisorio: possono essere annullati o modificati in quanto sono solo degli ordini non
definitivi.

® Consolidato: possono essere sospesi 0 annullati.

® In Produzione: possono essere sospesi 0 annullati.

® Finito: possono essere sospesi 0 annullati.

M Forzato

Serve solo per gli ODL consolidati per indicare un ODL schedulabile se. che e stato forzato in
produzione anche se non erano stati ordinati i componenti mancanti.

M Non rielaborare:

Per ogni ODL provvisorio sono gia stati impegnati i materiali e i semilavorati, ma non & stata
ancora verificata la loro disponibilita.

Per questo motivo possono ancora essere modificati sia nella quantita che nella data di prevista
evasione.

Questi ODL modificati restano nel file Piano ODL prowvisori fino a quando non vengono
consolidati o fino a quando non viene generato un nuovo MRP.

Se vogliamo mantenere in vita un ODL provvisorio modificato occorre segnarlo col flag “non
rielaborare”

M Sospeso

Questo flag si usa per ignorare un ODL provvisorio durante la fase di verifica della fattibilita
prima di consolidarlo.

Articolo

2 UM

Articolo cui si riferisce 'ODL.. La procedura riporta la unita di misura e la descrizione dell'articolo.

Unita di misura dell'articolo.

Quantita

Quantita da produrre.
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Evasa
Quantita eventualmente evasa.

Ciclo

Ciclo di produzione scelto.

Fornitore
Fornitore che eseguira la lavorazione esterna.

Magazzino
Magazzino su cui sono stati fatti i movimento di ordinato.

Attivita e tempi

La procedura mostra i tempi di preparazione dei materiali e della lavorazione e richiede la data e
I'ora di fine produzione.

Riferimento commessa

Estremi della commessa.
Vediamo i vari bottoni messi a disposizione.

v Materiali

QM atsriali | Attivando questo bottone la procedura mostra I'elenco dei materiali necessari per 'ODL.

ELISTA MATERIALI ODL / Varia

Lista Materiali ODL: LO0O0008 I’ﬁ [Data Richiesta Dispunibilita':|22-Dd-1998 0re:|11,80
M.Rig, Ardicolo L Coefflmpiego %Scario [Oper;  Gta Richiesta Gita Prelevata (Mag| Tipo Materiale
CARTONE 1Q 5,000 498,400 B8N [ icteriole Ausiiario = [
+
002 | MASTRO MT 4800 2,00 2 ans,510 AL | Materiale Ausiliario j |
[ ]
= )
=
Articolo Operazione Ciclo Lavarazione
|CAR‘TONE GREZIOQ GG Approwiginnamenm:| 10 TAGLIO CARTOME

Fig. 5.45 - Materiali necessari

Y Lavorazioni

@U Elenco delle lavorazioni associate allo stesso ODL.
4 raz
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Lelenco dei materiali e delle lavorazioni sono una duplicazione della distinta base orginaria e
della scheda di lavorazione. In questo modo & possibile modificarli e personalizzarli per un

particolare ODL.

;’-jLISTA LAYORAZIONI ODL / Yaria

nrticnln:|KIT—IMEIALLO KIT IMBALLD PC COMPLETO ITHIE Ota: 89,00 Scheda Lav.: | KIT-IMBALLO
Qper Descrizione T Risorsa Reparto Frod.Qraria | TempoCiclo (Carp T.Previsto, T Effettivio
1|TAGLIO CARTOME P 100kl o010 | 8,90 2]
2 COMNFEZIOME P PACCHI IMBALLI 500 |H 0208 17,80 kil
+
¥
Attrezzatura/Starnpo #Fig. Tempo Aftr.  Prestazione 26,70 (H]

| 1

|ztruzioni Lavaro

Dati Aggiuntivi

Dati Macchina |

Dati Prestazione | TAGLIO

|TAGLIO CARTOME IMBALLO

Dati Reparto [IMBALLI

|IMEIALLAGGIO E COMNFEZIOMNAMENTO

Operazione:| 1| TAGLIO CARTOME

Inizio: |22-04-1983 | Ore: 11,80

Fine: |22-04-1998  Ore: 20,70

Fig. 5.46 - Elenco lavorazioni

Y Avanzamento

Aaranzam. |

(blu) e da fare (verdi).

1 Yisualizzazione Grafica

Avanzamento delle lavorazioni. Vengono evidenziate con colori differenti le lavorazioni fatte

Avanzamento Produzione

Operaz. 7

Operaz. b

B Fatto

Operaz. 4

Operaz. 3

Operaz. 2

B DaFare

Operaz. 1

-
Operaz. —
-
—
.
.
—

Fig. 5.47 - Avanzamento produzione

5—40

PIANIFICAZIONE



AD HOC WINDOWS - PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE

“f Stampa
tampa

Stampa ordine di lavorazione, la procedura produce un modulo di stampa contenente le
istruzioni per ogni fase di lavorazione. In pratica viene prodotta una pagina per ogni fase riga
della lista lavorazioni.

Ordine di Lavorazione Stampato il: 22-04-1999

Codice ODL Articolo Descrizione Articolo U.M.

99L00000% PENTIUMPORT PENTIUM PRO 200 portatile N.

Operazione Lavorazione Quantita'
1 PRELIEVO BOX 30,000

Data Inizio Istruzioni

02-03-1999

Data Fine

02-03-1999

Commessa

Codice

PRELIEVOBOX

Note Operatore:

Fig. 5.48 - Esempio stampa ordine di lavorazione
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Nel caso di lavorazione esterna la stampa dell’ODL produce la stampa di un ordine al terzista.

T T ZUCCHETTI S.p.A http:/fwww.tam.it
E I = Sede Legale: LODI - Via Solferino 1 e-mail:tam@tam.it
. Tel. 0371 £94.531 - Fax 0371 51156

Cod. Fisc.e P.IVA 04171890157

RE.A n"996809 - Registro imprese Lodi n°3047

Banca di Appoggio - Banca Popolare di Lodi Sede

c/c73375/36 CAB: 20301 ABI:05164

ZUCCH

LE SOLUZIONI CHE CREANOQ SUCCESSO =

Indirizzo di Consegna, Intestatario Documento
4 N ~N
Spett.le
IDEM ELETTRONICA VAL DI MAGRA SPA
LOCALITA CENTRALE

54011 AULLA MS

P. IVA/C. Fis.: 00602060451
A

. J /
(Magazzino Tipo Documento Numero Data Pagina h
AU MAGAZZINO CENTRALE AULLA ORDINE 239/ PR 22-03-1999 1
Codice Fornitore Agente Valuta
0000001 LIRA ITALIANA
Pagamenfo Banca
\RIC.BANC. 30 GIORNI FM. BANCA COMMERCIALE )
- ~
Articolo Descrizione UM| Quantita' Prezzo Sconti Importo C.l.
BOXBASEPENTIU |BOX BASE PENTIUM N. 30,00 200.000 6.000.000|29-03-1999| 20
Dettaglio Lavorazioni:
OPERAZIONE 1: MONTAGGIO BOX
ISTRUZIONI: Note di lavorazione per il
terzista
Dettagglio materiali:
CABINETDESK CABINET DESK N. 30,00 29-03-199%9| 20
RAMBMB RAM MEMORY 8 MB N. €0, 00 29-03-1999] 20
SCHEDAMADRE |SCHEDA MADRE N. 30,00 29-03-199%9| 20
SCHEDAVIDEO SCHEDA VIDEO N. 30,00 29-03-1999] 20
FLOPPY3 DRIVE FLOPPFY DISK DA 3" N. 30,00 29-03-199%9| 20
ALIM ALIMENTATORE N. 30,00 29-03-1999] 20
.
f Totale Merce Sconto % Netfo Merce Totale imposta
6,000,000 6.000.,000 1.200.000
Totale Documento Lit
7.200.000
Eur 3.707,46
Trasporio a Mezzo
Causale del Trasporto
C/LAVORQO - ORDINE LAVORAZIONE
Incaricato dei Trasporto Porto
. v

AHOR 010

Fig. 5.49 - Stampa ordine di lavorazione al terzista
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Questa opzione, attivabile anche all'interno della visualizzazione ODL per mezzo dell’apposito
bottone, riporta I'elenco degli ODL che soddisfano la seguente maschera di selezione: intervallo
di date inizio lavorazione, codice articolo, codice magazzino, tipo di ODL (provvisori, consolidati,
in produzione e finiti) e permette di indicare se riportare anche la lista dei materiali e la lista delle

lavorazion

EE|STAMPA PIAND DDL / Yaria !EI
Dia Data Inizin:u:_

aetcolo:
Magazzino: N |

—Opzioni di Stampa————

A Data Inizin:u:_

|| Lista Materiali
|| Lista Lavorazioni

—Stati ODL
| Prowvisoti |v|In Produzione
| Consolidati | |Finiti

F10 ==
Ok XBci |

Fig. 5.50 — Selezione stampa

Vediamo un esempio della stampa risultante, per ogni ODL vengono riportati: codice, data e ora
di inizio, tempo di preparazione e lavorazione, data e ora di fine lavorazione, codice e descrizione
articolo, unita di misura, quantita in ordine, quantita evasa e ciclo.

gJSTAHPA PIANDO ODL
STAWPA PIAHO ODL (ORDINI DI LAVORAZIONE)

Azienda : AZIEHDA XXX

oDL Inizio Ora H.Prep H_.Lav. Fine Ora Articolo Descrizione UH Ord Evaso C
LO00006 /98 21-04-98 7.0 2 15 23-04-98 2,00 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUH H. 38 n
Laaeoas /98 21-64-98 13,5 2 15 23-04-98 14,50 BOXBASEPENTIUH BDX BASE PENTIUM H. 38 f
Laaapae /98 22-04-98 11,0 15 23-84-98 2,80 KIT-IHBALLO KIT IMBALLO PG COMPLETOD H. 5@ B
Lasgaae /98 22-04-98 11,8 26 23-84-98 14,58 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLD PC COMPLETO H. 89 B
Loogoay /98 23-04-98 2.0 1 21 24-94-98 8,00 PENTIUMPRO PEMTIUM PRO 288 H. h@ B
Laaege1/98 23-64-98 12,8 1 11 24-84-98 8,808 PENTIUMPORT PENTIUM PRO 288 portati H. 28 B
Lageoe2/98 23-64-98 14,5 1 8 24-84-98 8,80 PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD H. 1% B
Lageea7 /98 39-04-98 7,0 2 15 84-85-98 17,00 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PEHTIUH H. 38 1]
Lddgg10/98 B84-05-98 2.0 1% 84-85-98 17,088 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLOD PC COHMPLETOD H. ©@ B
LaaBoa3 /98 A4y-65-98 17,8 1 6 B85-85-98 6,88 PEHTIUM 133 PEHTIUH 133 16HB RAH HD H. 18 B
JE0 A
Fig. 5.51 — Stampa piano ODL
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7 Azzeramento Piano ODL

Questa opzione di menu, attivabile anche all'interno della visualizzazione ODL per mezzo
dell'apposito bottone, di azzerare l'intero piano degli ODL provvisori.

B2|AZZERA PIANO ODL PROVVISORI / Varia 1 ]

ATTENZIONE 1
uesta opzione consente di azzerare il Piano degli QDL Provisori.

F10 Esc
Ok s |

Fig. 5.52 — Selezione azzeramento intero piano ODL
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— Verifica carico risorse

Il modulo ad hoc programmazione della produzione lavora col metodo della capacita finita per
guanto riguarda le materie prime e con quello a capacita infinita per le macchine e manodopera.
Questo significa che viene controllata la disponibilita delle materie prime per ogni ODL.

Per le macchine e la manodopera non c'é questo controllo in quanto si presume che questi due
fattori di produzione siano sempre disponibili.

Pero per le macchine, anche se il programma non prevede la ottimizzazione della risorsa, si pud
comungue, sempre ed in ogni momento, verificare quale sara il carico di lavoro previsto.

La seguente videata permette di indicare il periodo per il quale effettuare tale verifica e quali tipi
di ODL considerare.

E=|VERIFICA CARICD RISORSE / Varia |HEE

iuesta opzione consente di verificare, a capacita’
infinita, il carico Macchina per il Piano di Produzione
attuale nel periodo e secondo | seguenti parametri;

Tipi QDL O Consolidati _
2 Prowvisari be el
w Tuti A Data:

2
.
=

Fig. 5.53 — Selezione verifica carico risorse

Al termine dell'elaborazione l'operatore ha due possibilita di rappresentazione del risultato:
sottoforma di grafico o di stampa.

&% RAPPRESENTAZIONE C... W& B2

{10
Grafilclﬁndg tampa

Fig. 5.54 — Tipo di rappresentazione del risultato

Selezionando il bottone grafico la procedura visualizza I'elenco delle macchine selezionando una
di essa si attiva il grafico che evidenzia il carico sulla macchina stessa per il periodo selezionato.
La procedura mostra per ogni macchina la percentuale di utilizzo nei vari giorni del periodo
selezionato.
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X\ CARICO MACCHINE !IEIE

Tipo Codice

Descrizione

M COLLOT

MACCHIMNA COLLALUDO TASTIERE

M SOFTWARE

MACCHINE PER CARICARE IL SOFTWARE BASE

Fisarsa

| [l
o+

[#] ]

Fig. 5.55 - Elenco macchine

i Yizualizzazione Grafica

Macchina COLLOL

20i04/98

21104198

22104193

2304198

24104193

I

B v Carico

Fig. 5.56 - Grafico di verifica del carico risorse
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Nel caso di scelta della stampa, la procedura richiede di selezionare il tipo di risorsa e I'eventuale
codice di unita operativa o gruppo da stampare.

E=|STAMPA CARICO RISORSE / Varia !E[E

Tipo Risorsa: = Unita' Operative ) Gruppi 0 Tutto

Unita’ Operativa: NI |
Gruppo: | |

F10 ESC
\/fﬂk >{Emi

Fig. 5.57 - Seleziona stampa

La stampa riporta per ogni risorsa: codice, descrizione, data, ODL, Sequenza Operazione e Ore.

gJSTAHPA CARICO MACCHINE [_To] =]
Stampa Carico Macchine/Gruppi -

Azienda : AZIENDA XXX

COLLB1  HACCHINA COLLAUDD TASTIERE 20-04-98 / 8,0
21-p4-98 LODOOO4/98 5 COLLAUDD TASTIERA 6.6
22-94-98 LOOOOO1/98 5 COLLAUDD TASTIERA 3.3
22-94-98 LOOOOB4/98 5 COLLAUDO TASTIERA  @,8
23-94-98 LOOOOH1/98 5 COLLAUDO TASTIERA  @,8
23-94-98 LOOOOA2/98 5 COLLAUDO TASTIERA 2,5
21h-pu-98 / 8,0

SOFTWARE MACCHINE PER CARICARE IL SO0FTWARE BASE 28-04-98 /! a
21-g4-98 L Oo00ee4y/ 984 CARICAMENTO SOFTWARE4q3
22-g4-98 LO0A00O1/984% CARICAMENTO SOFTWARE g
22-g4-98 LOOAOA2/984 CARICAMENTO SOFTWARE 1
23-84-98 LOOA0O2/984 CARICAMENTO SOFTWARE 3

24-04-98 / 5}

0 o

Fig. 5.58 — Esempio stampa carico risorse
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RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE

7 Manutenzione
7 Stampa
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Introduzione

Il secondo risultato delle fase di Pianificazione Fabbisogni (MRP) € il piano delle richieste di
materiali per la produzione che genereranno richieste di acquisto all'apposito reparto.

Nella seguente immagine vediamo il menu del Richieste di Materiali alla Produzione.

La manutenzione permette di visualizzare, stampare, cancellare/modificare I'elenco di cid che
serve al reparto produzione per soddisfare gli ODL..

La visualizzazione pud avvenire in ordine di articolo oppure in ordine di articolo e data di
evasione.

Owviamente nell’elenco prodotto troveremo solo materie prime.

Le righe in nero rappresentano il materiale che é possibile ancora ordinare e quindi le RDM
possono essere trasformate in ordini a fornitore, mentre le righe in rosso identificano richieste
per le quali doveva essere emesso un ordine in data antecedente a quella odierna.

Richieste Material Produzione M arutenziorne

Fig. 5.59 — Menu Richieste Materiali Produzione
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— Manutenzione

Le richieste di materiale possono essere visualizzate dall’apposita funzione di manutenzione.
Sono visibili il numero, il codice articolo, l'unita di misura, la quantita, la data per la quale &
richiesto il materiale, il riferimento all'ordine di lavorazione per il quale € necessario il materiale,
la data e l'ora di emissione della richiesta e I'operatore che la emessa.

In basso, per ogni riga, & visibile la descrizione dellarticolo, la data limite per I'emissione
dellordine al fornitore (viene calcolata dalla procedura in funzione del numero di giorni di
approvvigionamento).

L'elenco delle richieste di materiali pud essere visualizzato in due modi:

+ in ordine di numero
+ in ordine di codice articolo e data richiesta

Per passare da un tipo di visualizzazione all'altra occorre utilizzare i tasti F7 e F8.

L'algoritmo MRP genera delle RDM/RDA anche nel caso di sottoscorta.

Tali RDA/RDM vengono opportunamente marcate in modo da poter essere evidenziate sul piano.
E' stato chiaramente considerato il caso di RDA/RDM generate per sottoscorta con data di
emissione ordine antecedente alla data odierna.

Queste RDA/RDM, di fatto non traducibili in ordini, non bloccano I'ODL (come succede nel caso
di RDA/RDM generate nel caso di disponibilita negativa), ma generano dei messaggi MRP per
segnalare questa situazione anomala (causale SSC nei suggerimenti).

colore rosso RDA/RDM Scaduta
colore blu RDA/RDM per Copertura Scorta

EARDM - RICHIESTE MATERIALI PROD !l:l

:Egzz gsls?:lnizuzri]gntautrtj’r’ro <F9>= Selezionas Deseleziona RDA/RDM :Egijigﬂ s:ragiirh.lrascorm
. Articolo It Gantita'  Data Ric. Rif. ODL Def. Emessail Cper. Sel _
oooooo1 |ALIM M. 30,000 |21-04-1999 (LOOOOOS 949 26-03-1959 10:11 1 2
Qoooooz |ALIM M. 30,000 |21-04-15999 (LOOOOOE 949 26-03-1959 10:11 1 bl
0000003 |CABINETDESK i 30,000 |21-04-1999 [LO0OOOOS 949 2F-03-1989 10:11 1 |
noooood |CABINETDESK M. 30,000 |21-04-15999 (LOOOOOE 949 26-03-1959 10:11 1
Qooooos |SCHEDAALIDIO I, 40,000 |08-04-15999 (LO0OO04 949 26-03-1959 1011 1
oooonos |SCHEDAMADRE ' 30,000 |21-04-1999 (LOOOOOS 949 26-03-1989 10:11 1
nooonoy |SCHEDAMADRE M. 16,000 |21-04-1599 (LOOOOOE 949 26-03-1959 10:11 1
0o0o0o0g |SCHEDAVIDED o 30,000 |21-04-1999 (LOOOOOS 99 2F-03-1989 10:11 1
oooooog | SCHEDAYVIDED M. 20,000 |21-04-1999 |L 499 26-03-1959 10:11 1
- s 3
- - - - £
Articolo: |CABINET DESK Data bz Ordine:|26-04-19499
arti . tampa ﬁAzzeml e
icolo+DataEy.

Fig. 5.60 - Richieste materiali alla produzione
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E’ possibile variare le richieste generate, inserirne nuove oppure eliminarne alcune.
Nel momento in cui le richiesti di materiali vengono trasformate in richieste di acquisto vengono
cancellate dal piano delle richieste di materiali.

Carica

La procedura attiva la finestra di caricamento come da immagine alla pagina seguente.

Varia

La variazione dei dati di una richiesta di materiali si attiva cliccando sulla riga della richiesta
stessa da modificare (oppure si usa il tasto invio).

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato:

E=[RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE / Varia 1 A

Codice RDM: (0000004 SIS | (00006 rm

Sl CABIMETDES K, | CABIMET DESIK

UM:“ Guantita’ m \v|Per Copertura Scorta

Data Richiesta: YIRSt
Magazzino: UM MAGAZZING CENTRALE AULLA

Emissione: fliikabeey  ore: HEEN

Dperatnre:mﬁystem Administrator

Fig. 5.61 - Richieste di materiali

Codice RDM

Codice richiesta materiali, la procedura propone un codice progressivo.

Rif. ODL

Parte alfanumerica e numerica del ODL collegato alla richiesta.

Articolo

Codice articolo oggetto della richiesta.
La procedura visualizza la descrizione articolo.

UM
Unita di misura nella quale viene espressa la richiesta.
La procedura propone l'unita di misura principale.

Quantita
Quantita richiesta.
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Data Richiesta
Data Richiesta Materiali.

Magazzino

Codice magazzino per il quale viene emessa la richiesta.
La procedura visualizza la descrizione.

Emissione

Data, ora della richiesta ed operatore che ha emesso la richiesta.
La procedura propone la data e l'ora odierna ed il codice operatore corrente.
In fondo alla videata troviamo i seguenti bottoni:

“f Stampa

Permettere di attivare la maschera seguente di selezione della stampa delle richieste di

tampa materiale per la produzione.
La videata di selezione richiede l'intervallo di codici articolo, il codice odl e l'intervallo di

emissione.

E¥|STAMPA RICHIESTE MATER PROD. / Varia !EIE

0 Avtcolo: | |
A avtcolo:

Codice 0DL: [N ; EEN
Da Dats: RSN A Dot= NS
X

Ok

Fig. 5.62 - Stampa richieste di materiali
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Esempio di stampa delle richieste di materiali.

%HIEHIESTE MATERIALI PRODUZIONE
STAMPA RICHIESTE MWATERIALI PRODUZIOHE (RDH)

Azienda : AZIEMDA XXX

Articolo Descrizione UM Quantita' DataRic.GGaDataord.
ALIH ALIMENTATORE H. 38,888 21-84-99 5 26-04-09
H. 3a,088 21-84-99 5 26-84-99
Totale Periodo: ___;;:;;;
CABIMNETDESK CABINET DESK H. 208,080 21-84-99 5 26-84-99
M. 38,860 21-04-99 5 25-84-09
Totale Periudu:.___;;:;;;
SCHEDAAUDIO SCHEDA AUDID M. 48,800 B88-04-99 1818-084-09
Totale Periudu:-___;;:;;;
JEN

WINDOWS

LO8080as /99 PENTIUMII 26-83-9918:11 1
LAenae6 /99 PENTIUMIT 26-83-9918:11 1

LO8gae5 /99 PENTIUHIT 26-83-9918:11 1
LO00e06 /99 PENTIUMIT 26-03-9918:11 1

LBA0AAL/ 99 PENTIUHII 26-83-9918:11 1

Fig. 5.63 — Stampa richieste di materiali

v Azzera

Permette di azzerare il contenuto dell'archivio delle richieste di materiali.
ﬁ Azzera
AdHoc Windows E= |

Confermi richiesta azzeramento Piano ROM 7

Fig. 5.64 — Azzeramento RDM

v ESCi

}( - Permette di uscire dalla manutenzione richieste.
E=ii
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I~ Stampa

Questa scelta permettere di attivare la maschera seguente di selezione della stampa delle
richieste di materiale per la produzione.

La videata di selezione richiede l'intervallo di codici articolo, il codice odl e lintervallo di
emissione.

E=¥|STAMPA RICHIESTE MATER_PROD. / Varia !IEIE

s Aricolo: |
a avtcolo:

Codice 0DL: [N / EEN
Da Data: SN - Cat=: [EE Fio] E:gcl
E=ci

Ok

Fig. 5.65 - Selezione stampa richieste di materiali

Vediamo un esempio della stampa, per ogni articolo vengono riportati: la descrizione, l'unita di
misura, la quantita, la data per la quale il materiale € richiesto, i giorni di approvvigionamento
della merce, la data nella quale deve essere emesso l'ordine a fornitore, l'ordine di lavorazione,

data, ora e operatore che ha emesso la richiesta.

%HIEHIESTE MATERIALI PRODUZIONE
STAMPA RICHIESTE HWATERIALI PRODUZIONE (RDH)

Azienda : AZIENDA XXX

ALTH ALIMENTATORE H. 3,000 21-84-99 S526-04-09 LOBBOAS /99 PEMTIUMII 26-83-9918:11 1
H. 30,000 21-84-99 526-04-99 LOOBOA6/99 PEMTIUMII 26-83-9918:11 1
Totale Periodo: 68,008
CABINETDESK CABIHET DESK H. 30,880 21-84-99 5S526-04-99 LOOOOAS /99 PENTIUHII 26-83-9918:11 1
H. 30,0080 21-04-90 C26-04-00 LOOOOO6/99 PENTIUMII 26-083-99168:11 1
Totale Periodo: 68,0088
SCHEDAAUDIO SCHEDA AUDID M. 40,000 A8-84-99 1018-84-929 LOBOAOAL/99 PENTIUHII 26-83-9918:11 1
Totale Periodo: 48,068

T

Fig. 5.66 — Esempio stampa richieste di materiali
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6 Gestione Produzione

] SCHEDULAZIONE
P1ANO ODL CONSOLIDATI

PRODUZIONE
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Introduzione

Dopo la fase di pianificazione dei fabbisogni abbiamo visto come la procedura trasforma i
programmi di produzione in semilavorati e materiali da acquistare.

Questa trasformazioni si base sulla lettura del Piano Principale di Produzione; situazione scorte e
ordini, struttura dei prodotti (distinta base e cicli), lead time di fabbricazione e di acquisto,
politiche di riordino e lotti, e produce in Output il Piano Ordini di Lavoro provvisori
(interni/esterni) e Piano Richieste d’Acquisto, detti Piano ODL e Piano RDA.

Il piano RDA ed il piano ODL rappresentano gli ordini (di riapprovvigionamento o di fabbricazione
interna) che occorre emettere per rispettare gli appuntamenti previsti nel Piano Principale di
Produzione.

Sono “proposte dordine” che, una volta convalidate dai rispettivi enti responsabili (Ufficio
Acquisti e Ufficio Programmazione della Produzione), si tramutano in ordini effettivi, dando luogo
all'emissione degli ordini a fornitore da un lato, e delle bolle di lavorazione dall'altro.

In questo capitolo vedremo la fase di avvio della produzione con la fase di verifica del piano degli
ODL provwvisori, la loro conferma, la verifica da parte della procedura degli eventuali materiali
mancanti oppure dell'interferenza con ODL successivi.

Una volta che gli ODL sono stati consolidati potremo stampare gli ordini di lavorazione da
consegnare alle persone che seguiranno la produzione e verificare il carico delle risorse.

Questa funzione & necessaria per in quanto ricordiamo che questo modulo opera con il metodo
di capacita finita per quanto riguarda le materie prime ed a capacita infinita per le macchine e la
manodopera.

Programmare I'impiego di una risorsa tenendo conto dei vincoli di capacita della risorsa (capacita
finita) nel caso dei materiali significa:

+ programmare la produzione verificando la disponibilita (teorica) di un certo materiale per la
data in cui esso viene richiesto

+ significa dare dei suggerimenti per I'approvvigionamento dei materiali che, pur essendo
indisponibili per una certa data, possono essere ancora ordinati (a produzione o a fornitore)

+ significa bloccare una produzione se per certi materiali non possiamo garantire almeno la
disponibilita teorica

Programmare l'impiego di una risorsa senza tenere conto dei vincoli di capacita della risorsa
significa che in ad hoc tutte le unita operative (es. macchine/manodopera) vengono
programmate a capacita infinita.

Ad esempio, ad hoc pu0 “caricare” una macchina al di la della propria capacita produttiva.

Ad hoc €& in grado di segnalare, tramite un diagramma di carico delle risorse, i punti critici ed
eventuali aggiustamenti sulle risorse critiche sono manuali.

Sempre in questo capitolo vedremo la fase che segue la produzione ovvero quella di rilevazione
dei dati ed il conseguente aggiornamento del magazzino.
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SCHEDULAZIONE

r—7 Verifica Piano ODL Provvisori
¥~ Risultato Ultima Verifica
v Consolidamento ODL

GESTIONE PRODUZIONE 6 —3



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

Introduzione

La schedulazione consiste nella verifica della fattibilita degli ODL prowvvisori, quindi nell'indicare
quali sono fattibili, quali possono esserlo dopo aver ordinato certi materiali e quali non sono piu
fattibili perché manca il tempo materiale per approvvigionarsi.

Al termine dell'elaborazione € possibile consolidare, cioé rendere definitivi gli ODL schedulabili.

La seguente immagine mostra il menu schedulazione:

Yernfica Piano O0L Provvizon Schedulazione
Rizultata Ultima “erifica

LCongolidamenta ODL

Fig. 6.1 —Menu schedulazione
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— Verifica Piano ODL Prowvisori

Il piano ODL Prowvisori, controllato ed eventualmente modificato, deve essere verificato nella sua
fattibilita prima di essere consolidato, cioé reso definitivo.

Questa procedura é gia incorporata all'interno della funzione di Pianificazione Fabbisogni (MRP)
ma pud essere necessario eseguirla in un secondo momento se l'operatore ha variato il piano
degli ODL prowvvisori, oppure se ha trasformato delle richieste di materiali in ordini, se ha
effettuato degli acquisti o in generale delle operazioni che possano influenzare quanto pianificato
in precedenza.

La selezione richiede il periodo di elaborazione (intervallo di date).

B SCHEDULAZIONE PIAND ODL / Varia I ]

Zuesta opzione eseque la verifica di fattibilita’ del Piano degli ardini
di Lavorazione (2DL) generato nelle fasi precedenti.

Wiene verificata la fattibilita’, a capacita' finita sui materiali e infinita
sulle altre risorse, degli ODL Provvisori non sospesi.

—Periodo Elaborazione

Da Data: PINGREEE] . A Data: [ENESEEE]

F10 ESC
Ok x Esui |

Fig. 6.2 -Verifica Piano ODL Prowvisori

L'elaborazione consiste nel controllo della disponibilita delle materie prime per la data di previsto
inizio della lavorazione.

In questa fase vengono ignorati gli ODL prowvvisori con attivato il flag sospeso.

La seguente immagine mostra la videata che propone la procedura al termine della verifica della
fattibilita.
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E2|SITUAZIONE PIAND ODL / Varia P |

—ltima Elabaorazione

Data: |25-DE-1EIEIE Jra: |1E|:34

Operatore: | 1 |

Periodo Elaborato: dal | 26-06-1992 al |23-09-1998
Tempo Elahnrazinne:|DD:DD:D1 [HH:Mh:55]

ODL Esaminati:| b

Schedulabili

|5 ﬁ & Lista

Mizterizli

Rizultato Elak. fancant

Schedulabili se ...

| 1 ia%Richieste \@rﬁessaggi

- MRP

-

= Materizli
Non Schedulahili Produzione
| 0

Fig. 6.3 -Risultato verifica schedulazione

Gli ODL esaminati vengono anche in questo caso suddivisi in tre categorie:

+ Schedulabili: cioe fattibili, possono essere quindi consolidati (con apposita opzione
da menu)

+ Schedulabili se: manca del materiale, ma se si ordina ai fornitori, abbiamo ancora il
tempo di procurarlo prima dell'inizio della produzione.

+ Non schedulabili: manca del materiale, ma non siamo piu in tempo per procurarcelo

prima dell'inizio della produzione.
In questa videata sono presenti i seguenti bottoni:

v Risultato Elaborazione

Risultato dell’'elaborazione sottoforma di stampa.
Premendo questo bottone la procedura visualizza la seguente maschera di filtro per la
Eizuttato Elak. | conseguente stampa.
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E| STAMPA RISULTATO VERIFICA / Varia [9J5] B |

Selezionare itipi di QDL da stampare:

QDL Schedulahili
ODL Schedulabili se
ODL non Schedulahili

F10 Esc
Ok s |

Fig. 6.4 — Risultato elaborazione eseguita

Vediamo nella figura seguente un esempio della stampa.

gJLISTA ODL RIEPILOGATIVA SCHED. _[Ool=
RISULTATO VERIFICA FATTIBILITA' PIAHOD ODL -

Azienda : AZIEHDA XXX

- ---Preparazione-- ---Lavorazione- —-fipe--
Codice ODLArticole  Descrizione C UM Qta‘Data OraDurata Data Ora Durata Data ora

LO88ea9 /98 KIT-IMBALLOD KIT IMBALLO PC COMPB N.58 22-64-9811,8 6,09 22-84-9811,0 15,023-84-98 2,8
LBA0aes /98 KIT-IMBALLOD KIT IMBALLO PC COMPB H. 89 22-84-9811,8 A,8 22-84-9811,8 26,7 23-04-9814,5
LBBae18/98 KIT-IMBALLO KIT IMBALLOD PC COMPB H.58 D4-05-98 2,8 A,0 B4-05-98 2.0 15,0 04-85-0817,8

---Preparazione-- --Lavorazione- --Fine--
Codice ODL Articolo Descrizione C UM Qta'Data Ora Durata Data O0Ora Durata Data ora
LO68086A5 /98 BOXBASEPENT BOX BASE PENTIUM A H. 38 21-84-9813,5 2,0 21-84-98 15,5 15,023-04-9814,5
LO80866LY/ 28 PENTIUMPFRO PENTIUM PRO 286 B H. 48 23-84-98 2,8 1,8 23-84-98 3,8 21,824-04-98 0,0
LO88662/98 PENTIUH 133 PENTIUH 133 16HME B H. 15 23-84-9814,5 1,8 23-84-98 15,5 8,524-04-98 0,0
LOB88007 /98 BOXBASEPENT BOX BASE PENTIUM A H. 38 38-84-98 7,8 2,0 30-84-98 9.0 15,804-05-9817,0
LO886063 /98 PENTIUH 133 PENTIUH 133 16ME B N. 18 84-85-9817,8 1,8 84-85-98 18,8 6,805-05-98 0.0

[ — _l_‘

Fig. 6.5 — Verifica fattibilita

“M Lista materiali mancanti

Lista Stampa materiali mancanti derivanti da ODL non schedulabili, la procedura produce una

ammeria" lista dei materiali non piu approvvigionabili in tempo utile per la partenza della
Mancanti | produzione.
La mancanza della disponibilita di questi materiali ha determinato l'esclusione dei

relativa ODL da quelli consolidabili.

Per ogni articolo viene indicata la quantita richiesta e quella mancante per ogni ODL con la data

in cui deve essere disponibile per la produzione (evasa), i giorni di approvvigionamento e la data

ultima in cui l'articolo deve essere ordinato al fornitore.

Dallesempio seguente si vede come in data 23/04 non sia piu possibile ordinare gli articoli

mancanti.
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M| STAMPA ODL NON SCHEDULARBILI [_ O]
STAMPA 0ODL COH MATERIARI HOH APPROUVUIGIOHABILI (0ODL HOH SCHEDULABILI) ;I
Azienda = AZIEHDA XXX

Codice ODL Articolo Materiale T Descrizione UM QtaRichiestaQtaMancante Data GG.Ordine
LBBdeee1 /98 PENTIUMPORT- WMIGCRIFOND H MICROFOND MULTI H. 208 15 23-84-98 3519-83-98
A | [

Fig. 6.6 - Stampa lista materiali mancanti

“M Richiesta materiali produzione

= o Richiesta materiali alla produzione: elenco materie prime ovvero I'elenco dei materiali
= E’g{gﬁg}ﬁ da acquistare, per ogni articolo viene mostrata la quantitd mancante per ogni ODL con
EF‘rnduzinne la data in cui deve essere disponibile per la produzione (Evasione), i giorni di
approvvigionamento e la data ultima in cui l'articolo deve essere ordinato al fornitore.
La trasformazione delle richieste di materiali in richieste di acquisto € collocata nel modulo ordini.

M RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE M=l B3
STAMPA RICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE {RDH) =
Azienda : AZIEHDA XXX

Articolo Descrizione UM Quantita' DataRic. GGa DataOrd.Rif._O0DL Data/0Ora Emiss. Operatore
ALIM ALIMENTATORE M. 30 21-84-98 5 16-04-98 LOOBAAS/98 26-83-98 13:12 1 System Adm:

H. 29 21-84-98 5 16-04-98 LODODOG/98 26-03-98 13:12 1 System Adm
H. 38 30-84-98 5 25-04-98 LOOAOO7/98 26-03-98 13:12 1 System Adm

Totale Periodo: 89

M. 38 21-04-98 5 16-04-98 LOOOOO5/98 26-03-98 13:12 1 System Adm
CABINETDESK CABINET DESK H. 29 21-84-98 5 16-84-98 LOBBAB6/98 26-03-98 13:12 1 System Adm—

M. 38 30-04-98 5 25-04-98 LOOOOO7/98 26-03-28 13:12 1 System Adm

Totale Periodo: 89

MOUSE MOUSE SERIALE PZ 10 64-85-98 18 24-94-98 LOAAAA3/98 26-93-98 13:12 13ystem Adm

Totale Periodo: 18
SCHEDAAUDIO SCHEDA Aupro N- 48, 23-04-98 10 13-04-98 LBBBO04/9826-83-98 13:12 1System Adm

Totale Periodo: 48

0 2

Fig. 6.7 — Stampa richiesta materiali alla produzione

Y Messaggi MRP

- | Permette di ottenere la stampa dei messaggi di suggerimento generati da parte della
hMez=aggi d
\9“ MRP procedura.

-
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SUGGERIMENTI MAP Eil= 3
TAHPA SUGEERIMENTI HRP Del 28-02-99 Pag 1 =

Azienda : AZIEHDA XXX

Legenda : CAUSALE ==> RIT=Hateriali disponibili ma con ordini a fornitore in RITARDO, ovvero scaduti e non ancora ewvasi
Ssc=HMateriali sottoscorta, con impossibilita' di emissione di RDA/RDH

Codice ODL Cliente Articolo Descrizione Cau Componente Descrizione UM Qta Richiesta Data Ric RDM/RDA MESSAGEIO Quantita* Disp.EFFf.

LO80007 /199 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUH RIT ALIH ALIHENTATORE H. 30,00 17-03-99 Qta Scaduta 50,80 30,80

Fig. 6.8 - Stampa suggerimenti
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7 Risultato Ultima Verifica

Con questa scelta di menu possiamo rivedere i dati dell'ultima verifica effettuata e stamparne i
risultati senza dover rielaborare il tutto.

Questo rappresenta un notevole risparmio di tempo in quanto la verifica della fattibilita del piano
degli ODL provvisori pud comportare una elaborazione abbastanza lunga.

B[ SITUAZIONE PIAND DDL / Varia I ]

—LItima Elabaorazione

Drata: |25-DE-1998 ora: |1EI:34

Operatore; | 1 |

Periodo Elaborato: dal | 26-06-1983 al |23-09-1998
Tempo Elahnrazinne:|DD:DD:D1 [HH: MM 55]

oDL Esaminati:| 6

Schedulabili

|5 ﬁ & Lista

Mztetiali

Rizultato Elab. hancant

Schedulabili se ...

| 1 Eh8Richieste \@ﬁﬂessaggi

- MRP

-

£ haterial
Hon Schedulabili Produzions
| 0

Fig. 6.9 — Risultato verifica schedulazione
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— Consolidamento ODL

E’ il passaggio definitivo del’ODL alla produzione.

Il consolidamento non consiste perd solo nel cambio di stato da ODL provvisorio a ODL
definitivo.

La procedura elabora il piano degli ODL prowvvisori, compreso in un intervallo di tempo che viene
impostato dall'operatore e ne controlla la fattibilita.

Questo e dovuto al fatto che un ODL provvisorio confermato in definitivo potrebbe disturbare un
ODL gia consolidato in precedenza, rubandogli il materiale occorrente.

Facciamo un esempio.

Immaginiamo di avere un ODL consolidato per il giorno 6 che prevede un consumo di 5 pezzi di
un articolo che il giorno 1 aveva una disponibilita di 10 pezzi.

10 O
: )\

oA
4+ 4 4
1 2 3 4 4 ‘ o] T g 9
QoL oL QoL
FProweisario Consolidato Frovwisario
8 pezzi A pezzi 8 pezzi

Se cerco di consolidare un ODL per il giorno 8 con consumo di 7 pezzi il programma mi dira che
non si puo consolidare 'ODL perché mancano 2 pezzi.

Se cerco di consolidare lo stesso ODL per il giorno 2 il programma mi dira che posso farlo,
perché i pezzi ci sono, ma disturbo I'ODL gia consolidato, cioé gli sto rubando il materiale.

Attivata I'opzione di consolidamento appare la seguente finestra in cui il programma propone,
come periodo da consolidare, la stesso periodo breve utilizzato in fase di verifica piano ODL
prowvisori.

Se il periodo esposto non € quello desiderato basta cambiare data e giorni nella stessa maschera
di consolidamento.

E¥|CONSOLIDA ODL PROVVISORI / Varia !EIE

—Selezione Periodo Cn"FE% CONFERMA

Da Data: BREREEE] a Data; 0DL oL &3y

hanuzale Automatica
—hltre Selezioni

Cliente: [ |
COMmmessa: - Del:_
|

Gr.herceologico: - |
Cat.Omogenea: - |

Fig. 6.10 - Consolidamento ODL prowvisori
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E’ possibile impostare altre selezioni per filtrare gli ODL da consolidare: quelli di un cliente, di una
particolare commessa, quelli relativi ad articoli appartenente a un gruppo merceologico o0 ad una
categoria omogenea.

Lelaborazione agisce solamente sugli ODL schedulabili e quelli schedulabili se...compresi
nellintervallo digitato.

Il consolidamento pud essere fatto in modo automatico o manuale agendo con gli appositi
bottoni.

Y Conferma ODL Manuale

COHNEE Dopo la selezione della conferma ODL viene mostrata la seguente videata che riepiloga

0DL gli ODL in ordine di data di inizio oppure in ordine codice articolo + data evasione,
mostrando per ognuno lo stato, il codice delllODL, il codice articolo, l'unita di misura, la
guantita da produrre, il ciclo, la data di inizio, la durata della lavorazione, la data di fine e
la data di richiesta delle merce e I'eventuale fornitore in caso di lavorazione esterna.

Manuale

[E\ CONFERMA MANUALE ODL M= B
St |Codice CDL Ardicala Wiy} D3 produrre Cicla  Inizia Ciurata Fine Richiesta Rit  Faornitore
L0003 98 BOXDASEPENTIUN M, 30,00 A& |09-07-1498 160 13-07-1998 [12-07-1958 E=J0000007] [&]
LO0000S 98 KIT-IMBALLO M. 117,00 B [11-07-1998 351 13-07-1998 [13-07-1988 |+
LOO0001 98 PEMTIUMI 66 M. 22,00 B [13-07-1998 12,0 14-07-1998 [15-07-1988
LO00004 98 BOXBASEPEMTIUN M. 30,00 & [16-07-1998 15,0 20-07-1998 [20-07-1998 EJoooooo
LOO000G 98 KIT-IMBALLO M. 132,00 B [18-07-1998 39,5 20-07-1998 [20-07-1998
LO00002 98 PEMTIUMI 66 M. 33,00 B |20-07-1998 17,5 21-07-1998 [22-07-1988
- - - a
- - - - - - E2
[P0 BASE PENTILIM Dac - Murm. i del]-- Riga:
Ordinata: 30,00 Cliente: | |
Data Lancio [N Fomitare: 0000001 |[ELETTRONICA VAL DI MAGRA SPA

Fig. 6.11 -ODL consolidabili manualmente

2| SELEZIONE PIANO PRODUZIONE [S) / Varia P |

Cliente: [ |
Cnmmessa:- Del:_

|
avtcolo: I |
Gr.Merceologico: [ |
CatOmogenea: [N |

F10 3=
Ok x Esci

Fig. 6.12 -Filtro su ODL da consolidare
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Se si vuole una visione diversa basta agire sul bottone Filtro (F4) e fare le scelte di
visualizzazione nella maschera seguente.

Ogni volta che l'operatore seleziona un ODL la procedura visualizza la seguente videata di
conferma:

AdHoc Windows |

@ Confermi nichiesta consolidamenta ODL <LOD0019,/99: 7

o |

Fig. 6.13 — Conferma consolidamento

Per gli ODL schedulabili se.. ogni volta che il programma trova dei materiali mancanti (significa
che non sono stati ancora ordinati), siccome c'é ancora il tempo per ordinarli, fa apparire un
messaggio come si vede nella finestra seguente.

Questa finestra appare anche nel caso che l'utilizzo di un materiale vada a disturbare un ODL
consolidato con data successiva.

B=¥|MANCANZA MATERIALI PRODUZIONE / Varia !IEIE
ODL in esame: (Ejuuaie rm del m

][ PEMTILINTGE FEMTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GH

—Dati Materiale Mancante
PEIEHEIER BOHBASEPERTIUMS B BASE PERTILIM

unt: (X Materiale Mancante

Quantita’; [ENEEN] [ pisturba ODL Consol.
ROA Collegata: [ Un: Quantita’ [N

Continua |

Per ogni messaggio di materiale mancante deve essere espressa la volonta di forzare il
consolidamento. Per aiutare I'operatore nella decisione di forzatura 0 meno vengono proposti
tutti i dati relativi al materiale mancante e precisamente:

Numero e data ODL, articolo da produrre, materiale mancante, quantitd mancante, se questo
ODL disturba uno successivo, se c¢'é una RDA collegata al’ODL e non ancora evasa.

L'operatore deve confermare o sospendere I'operazione attraverso l'utilizzo degli appositi bottoni.

Gli ODL confermati verranno marcati come “forzati” e quelli sospesi non saranno consolidati.

Fig. 6.14 - Segnalazione mancanza materiale

“B Conferma ODL Automatica
COMFERMA | Nel caso di consolidamento automatico la procedura elabora solo gli ODL scheaulabili e

oDL

A quelli schedulabili se compresi nell'intervallo digitato eventualmente mostrando gli

Sutormaticy appositi messaggi per forzare o sospendere ODL con materiale mancante o che

interferiscono con ODL successivi.
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P1ANO DI PRODUZIONE CONSOLIDATO

—~7 Manutenzione

—~ Stampa Piano ODL consolidati
r—~ Stampa Ordine di Lavorazione
=

Verifica Carico Risorse

GESTIONE PRODUZIONE 6—15



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

Introduzione

Il piano ODL consolidati & costituito dall'insieme di tutti gli ordini di lavorazione consolidati.

Questi ODL si possono visualizzare e stampare oppure annullare.
Importante funzione legata al piano consolidato & quella di poter verificare il carico macchine.

Troviamo inoltre la stampa dell'ordine di lavorazione e dei buoni di prelievo.

Ecco il menu piano ODL consolidati:

Fiano ODL Conzalidati

Manutenzione
Stampa Fiano ODL Conzolidat
Starmpa Ordini di Lavorazione

YWerifica Canico Hizorze

Fig. 6.15— Menu Piano ODL consolidati
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7 Manutenzione ODL consolidati

Con questa scelta € possibile vedere tutto il contenuto del piano di produzione consolidato (o

anche provvisorio).

Le varie righe possono assumere colori diversi a seconda dello stato del singolo ODL:.

Il colore dei caratteri delle righe puo identificare i seguenti stati degli ODL:

B Frovvizorio Il Consolidato I 0 Produzione

Stati ODL

* & o o

neri: ODL prowvisori

blu: ODL consolidati

verde: ODL in produzione

grigi: ODL terminati (produzione finita)

Segnali che appaiono sulla sinistra della riga:

@ ron Schedulabile
Schedulakile ze..

e cerchietto rosso per identificare ODL non schedulabili
¢ cerchietto giallo per identificare ODL schedulabili se

=theduiabile e cerchietto verde per identificare ODL schedulabili
& DL Sospeso Le righe degli ODL provvisori possono contenere, nellultima
ODL non riekaborabile colonna a destra, un rombo di colore rosa (sospeso) oppure azzurro
(rielaborabile).
Lavarazione Gli ODL su reparti esterni vengono identificati da un simbolo rosso e
Esterna riportano le informazioni del fornitore (codice e ragione sociale).

Quadratino rosso con il numero dei giorni di ritardo rispetto alla data di prevista evasione per

ODL definitivi.

Hl Meszagdyi
MEF

La procedura identifica con questo simbolo eventuali ODL sui quali ha
memorizzato dei messaggi di suggerimento per I'operatore e controllabili
dalla consultazione dell'apposito bottone.
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EPIAND ORDIMI DI LAYORD [ODL) [_ D] =]
@ Non Sched_ulabile Stati ODL Q DL Sospeso Lavorazione Messagai
Schedulabile ze.. o i ) . i I'h
Schedulabile W Provvizorio [ Conzolivats M In Procuzione ODL non riglaborabile Esterna MRP
St Codice ODL Prior. Articolo UM Da Produrre Cic  Inizio Durata [H] Fine Richiesta Rit Mag Cliente
Looon16 98 KIT-IMBALLC M. 85,00 B |22-04-19598 26,70 23-04-19498 |23-04-1958 AL ﬂ
L0000t 208 KITIMBALLO. PO COMBLETD A
Loooo19 98 PEMTIUMFORT M. 20,00 B |23-04-19498 11,00 24-04-19498 |26-04-19498 ALl 0000002
FEMTIUM PRO 200 portatile
LoooolT 98 FEMTILIM 133 M. 1500 B |23-04-1998 8,50 24-04-1598 |26-04-1998 AL
FEMTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GH
Looon2o 98 KIT-IMBALLO P a0,00 B |04-05-19498 15,00 04-05-1998 |04-05-19498 Al
K Loooo1s as KIT IMBALLO P COMPLETO
Loooo1s 98 FPEMTILIM 133 M. 10,00 B |04-05-19498 f,00 05-05-1998 |06-05-19498 AL
P |PENTIUM 133 16MB RAM HD 1.2GE
Loooots 98 FEMTILMPORT M. 11,00 B |18-07-1998 6,50 19-07-1998 |20-07-1998 AL
FPEMTIUM PRO 200 portatile
g
¥

@ ta Ordine| 89,00 QtaEvasal Commessa: Num.: | (el - - Riga:|
Fornitore CiLavara:| Cliente:| |

. - prm— -
Priorita+ Data Iniz G L | Edirps | & e | _g?Situazionel N g'| E:'e‘oueqal K |
Fig. 6.16 -Piano ODL consolidati

Ovviamente vengono visualizzati solo gli ODL consolidati.

Se si vuole una visione completa o diversa basta agire sul bottone Filtro (F4) e fare le scelte di
visualizzazione nella maschera seguente.

Si possono selezionare ODL di un solo articolo o di un solo periodo. ODL prowvvisori, consolidati,
in produzione o terminati.

2| SELEZIONE PIANO PRODUZIONE / Varia I |
Articolo: NG |

Tipo Doc.: - Murm. - I-del _ Higa:_
criente: I |
Fornitare Cilavoro: [ |

Da Data Inizio: _ A Data Inizio: _

Tipi 0DL: || Prowisori Tipo Atticoli: v Prodotti Finiti
w| Consolidati w| Semilavorati
| In Produziane

initi F10
| Finiti | }{EEGE;:l

Ok

Fig. 6.17 - Filtro ODL consolidati

Esistono modi di visualizzazione della finestra del piano ODL consolidati:
+ In ordine di numero ODL
+ In ordine di articolo e data evasione
+ In ordine priorita e data inizio lavorazione
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Per passare da un tipo di visualizzazione ad un altro utilizzare i tasti F7 e F8.

Si ricorda che gli ODL consolidati possono essere annullati, ma non modificati.

Comunqgue il programma permette laccesso alla finestra di manutenzione per permettere
l'utilizzo dei tre bottoni presenti. La maschera di manutenzione si attiva col mouse o col tasto

invio su una riga di ODL.

25/ 0DL - ORDINE DI LAVORAZIONE / Interroga M= B
Codice ODL: 000016 f[38]  del [25-03-1398 QDL Padre: [L000012 /(38

Descriziune:[&mculn EIT IMBALLOD PC COMPLETO FPriarita"; 0

Stato ODL: O Prowisoario - @u
T, ELDEEJ-[D| b [ Matbriali T¥oraz
O In Produzione 200 PU=lihalie
Q Finito O Sospeso Eﬁ;ﬁ tampa

—Drati Articolo

Ar‘[iculu:h«{IT—IMEIALLD |HIT IMBALLO PC COMPLETO LLC:| 2
LR, | Qta: | 89,00 Evasa:| Ciclo:[p
Fornitore:| |

Deposito:al | MAGAZZING CEMTRALE AULLA

—attivita" e Tempi

FPrepararione Materiall: Inizio: |22-04-1983 | Cre; |1 1.80 Durata: 00o0H
L avarazione; Inizio: |22-04-1983 | Cre; |11.BIZI Durata: 26,70 H

Fine:|23-04-1998 = Ore; |14.5III

—Riferimento Commessa

Doc..|  Mum.| f del|- - Riga: | . Evasione:[23-04-1393

Cliente: | |

—Rif. Documenti

Hif.Drdine:| 176 .I'|F'an del|25/m31 995 Rif. Impedno:| 176 JIPR | del 250319493

Fig. 6.18 - Manutenzione ODL

Vediamo i vari bottoni messi a disposizione.

v Materiali

| Matkriali Attivando questo bottone la procedura mostra I'elenco dei materiali necessari per 'ODL.

GESTIONE PRODUZIONE
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ELISTA MATERIALI ODL / Varia

Lista Materiali ODL: |L000008 {98 |

LIt

Articolo
CARTOMNE

MR,

A,

Coefflmpiego %Scarto

AD HOC WINDOWS

|

Diata Richiesta Dispanibilita® |22-Dei-1 994 0re:|1 1,80
Gita Richiesta Qita Prelevata (Wag
498 400

Qper

Tipo Materiale
12,00

5,000 Msteriale Ausiliario

ooz [MASTRO MT

I
I

4,500 2,00

2

408,510 Al

4

Materiale Ausiliario

“] ¢

L [ e e e i fie |

Aricolo
|=ARTONE GREZZO

Qperazione Ciclo Lavarazione
TAGLIO CARTOME

GGApprowiginnamenm:| 10

Fig. 6.19 - Materiali necessari

Y Lavorazioni

ﬁmua e Elenco delle lavorazioni

ELISTA LAYORAZIONI ODL / Yana

associate allo stesso ODL.

nrticulu:|KIT-IMElALLO KIT IMBALLO PC COMPLETO ]I HI Ota: 89,00 Scheda Lav.:|KIT-IMBALLO
Oper Descrizione Reparo FProd.Oraria | TempoCiclo (Carp T.Previsto) T.Effettivo
1JTAGL AGLIO 10,00f1H 0,10 8,90 %]
2 COMFEZIOME P PACCHI IMBALLI 5,00 |H 0,208 17,80 i
+
¥
AttrezzaturalStarmpo #Fig.  TempoAftr.  Prestazione 26,70 H]
| [ R |

Istruzioni Lavara

Diati Aggiuntivi

Dati Macchina |

Dati Prastazione | TAGLIO

|TAGLIO CARTOME [IMBALLO

Dati Reparto |IMBALLI

|IMEIALLAGGIO E CONFEZIOMNAMENTO

Operaziane:| 1 |[TAGLIO CARTONE

Inizio: |22-04-19958 | Qre: [11,80

Fine: (22-04-1993  Ora: 20,70

Fig. 6.20 - Elenco lavorazioni

Lelenco dei materiali e delle lavorazioni sono una duplicazione della distinta base originaria e

della scheda di lavorazione.

In questo modo é possibile modificarli e personalizzarli per un particolare ODL.
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Y Avanzamento

Avanzamento delle lavorazioni.
E'_”ﬂ::rai-.zam Vengono evidenziate con colori differenti le lavorazioni fatte (blu) e da fare (verdi).

Inoltre si evidenziano anche eventuali lavorazioni pit lunghe del previsto.

i PRELIEVO MATERIALI / Carica P i A
Numero: 23 Del:| 21-058-1992 Manazzino: m MAGAZIING CENTRALE AULL
Causale; fSEE |BCARICO PER PRODLUZIONE |_£_|Bunni 0|]_|__|

Descrizione: ElE MR EIEL Prelievo] 4%, oo

Articolo Descrizione Gliuantita’ Rif. G0l Riga
MOUSEIMC MOUSE INCORPORATO (WM (LOoOo01s 98 (005 (&
CARTOME CARTOME GREZZD AL MG 495 40 |LOOOO1GE 98 (001 ki
MASTRD MASTRO PER IMBALLO AL MT 408,51 |LOOOO1&E 98 (002
BOXBASEFORT BOX BASE portatile AL M. 20,00 | Loo00a 98 (001
YIDEOLCD WVIDED LCD A MATRICE ATTIMA AL ML 20,00 (LOOOD1S 98 | 004
0
¥
Eaistenza:| 20,000 Disponibilita® -11,000 “alore Unitario: 75.000  |Lit

Fig. 6.21 - Diagramma avanzamento produzione

“f Stampa

Stampa ordine di lavorazione, la procedura produce un modulo di stampa contenente le
t ampa lstru2|o_n| per ogni fase di Iavorazm_me. _ . _ o
In pratica viene prodotta una pagina per ogni fase riga della lista lavorazioni.
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Ordine di Lavorazione Stampato il: 22-04-1999

Codice ODL Articolo Descrizione Articolo U.M.

991000009 PENTIUMPORT PENTIUM PRO 200 portatile M.

Operazione Lavorazione Quantita’
1 PRELIEVO BOX 30,000

Data Inizio Istruzioni

02-03-19499

Data Fine

02-03-1999

Commessa

Codice

PRELIEVOBOX

Note Operatore:

Fig. 6.22 -Esempio stampa ordine di lavorazione
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Nel caso di lavorazione esterna la stampa dell’ODL produce la stampa di un ordine al terzista.

LE SOLUZIONI CHE CREANQ SUCCESSO °

|

ZUCCHETTIS.p.A
Sede Legale: LODI - Via Solferino 1
Tel. 0371 £94.531 - Fax 0371 51156

Cod. Fisc.e P.IVA 04171890157

RE.A n°996809 - Registro imprese Lodi n*3047
Banca dli Appoggio - Banca Popolare di Lodi Sede
¢/c73375/36 CAB: 20301 ABI:05164

http:/iwww.tam.it
e-mail:tam@tam.it

ffndirizzo di Consegna

(Intesta farfo Documento,

.

Spett.le
IDEM ELETTRONICA VAL DI MAGRA SPA
LOCALITA CENTRALE
54011 AULLA MS
P. IVA/C. Fis.: 00602060451
. A . vy
fMagazzino Tipo Documento Numero Data Pagina h
AU  MAGAZZINO CENTRALE AULLA ORDINE 239/ PR 22-03-1999 1
Codice Fornitore Agente Valuta
0000001 LIRA ITALIANA
Pagamento Banca
\RIC.BANC. 30 GIORNI FM. BANCA COMMERCIALE )
e ™
Articolo Descrizione UM| Quantita’ Prezzo Sconti Importo C.l.
BOXBASEPENTIU |BOX BASE PENTIUM N. 30,00 200.000 £.000.000(29-03-1993| 20
Dettaglio Lavorazioni:
OPERAZIONE 1: MONTAGGIO BOX
ISTRUZIONI: Note di lavorazione per il
terzista
Dettagglio materiali:
CABINETDESK CABINET DESK N. 30,00 25-03-1999%( 20
RAMSMB RAM MEMORY 8 MB N. 60,00 29-03-1999%| 20
SCHEDAMADRE |SCHEDA MADRE N. 30,00 25-03-1999| 20
SCHEDAVIDEO SCHEDA VIDEO N. 30,00 25-03-1999( 20
FLOPPY3 DRIVE FLOPPY DISK DA 3" N. 30,00 29-03-1999( 20
ALIM ALIMENTATORE N. 30,00 29-03-1999( 20
Totale Merce Sconto % Netto Merce Totale imposta
6.000.000 6.000.000 1.200.000
Totale Doctimento Lit
7,200,000
Eur 3.707,46
Trasporto a Mezzo
Causale del Trasporto
C/LAVORO - ORDINE LAVORAZIONE
Incaricato del Trasporfo Porfo

S

AHOR D10

Fig. 6.23 - Stampa ordine di lavorazione al terzista
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— Stampa Piano ODL consolidati

Questa opzione, attivabile anche all'interno della visualizzazione ODL per mezzo dell’apposito
bottone, riporta I'elenco degli ODL che soddisfano la seguente maschera di selezione: intervallo
di date inizio lavorazione, codice articolo, codice magazzino, tipo di ODL (provvisori, consolidati,
in produzione e finiti) e permette di indicare se riportare anche la lista dei materiali e la lista delle
lavorazioni.

EE|STAMPA PIANO ODL / Varia P |

Dia Data Inizin:u:_ A Data Inizin:u:_
articolo: I
Magazzino: N |

—Opzioni di Stampa———— —Stati ODL
|| Lista Materiali | Prowvisoti |v|In Produzione
|| Lista Lavorazioni | Consolidati || Finiti

F10 ==
Ok XBci |

Fig. 6.24 — Selezione stampa

Vediamo un esempio della stampa risultante, per ogni ODL vengono riportati: codice, data e ora
di inizio, tempo di preparazione e lavorazione, data e ora di fine lavorazione, codice e descrizione
articolo, unita di misura, quantita in ordine, quantita evasa e ciclo.

B 5TAMPA PIAND DDL H=E
STAMPA PIAND ODL (ORDIMI DI LAVORAZIOME} B

Azienda : AZIEHDA XXX

oDL Inizio Ora H.Prep H_.Lav. Fine Ora Articolo Descrizione UH Ord Evaso C
LO00006 /98 21-04-98 7.0 2 15 23-04-98 2,00 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PENTIUH H. 38 n
Laaeoas /98 21-64-98 13,5 2 15 23-04-98 14,50 BOXBASEPENTIUH BDX BASE PENTIUM H. 38 A
Laaapae /98 22-04-98 11,0 15 23-84-98 2,80 KIT-IHBALLO KIT IMBALLO PG COMPLETOD H. 5@ B
Lasgaae /98 22-04-98 11,8 26 23-84-98 14,58 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLD PC COMPLETO H. 89 B
Loogoay /98 23-04-98 2.0 1 21 24-94-98 8,00 PENTIUMPRO PENTIUM PROD 288 H. 48 B
Laaege1/98 23-64-98 12,8 1 11 24-84-98 8,808 PENTIUMPORT PENTIUM PRO 288 portati H. 28 B
Lageoe2/98 23-64-98 14,5 1 8 24-84-98 8,80 PENTIUM 133 PENTIUM 133 16MB RAM HD H. 1% B
Lageea7 /98 39-04-98 7,0 2 15 84-85-98 17,00 BOXBASEPENTIUM BOX BASE PEHTIUH H. 38 1]
Lddgg10/98 B84-05-98 2.0 1% 84-85-98 17,088 KIT-IHMBALLD KIT IMBALLOD PC COHMPLETOD H. ©@ B
LaaBoa3 /98 A4y-65-98 17,8 1 6 B85-85-98 6,88 PEHTIUM 133 PEHTIUH 133 16HB RAH HD H. 18 B

[

Fig. 6.25 — Stampa piano ODL

-
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— Stampa Ordini di Lavorazione

Questa scelta permette la stampa dell'ordine di lavorazione per un intervallo di date e codici

reparto.
ESTAHPA ORDIMI DI LAYORAZIONE / Yana !EIE
(RERNEER0]-04-19 A Data: (ERIES
Da Reparto; _ |
areparto: NG |
vl =l

Fig. 6.26 - Selezione stampa ODL

Nella figura seguente troviamo un esempio di ODL. Viene riportato il codice del’ODL, l'articolo da
produrre, la lavorazione da eseguire con la quantita del materiale necessario, la data inizio
lavorazione, la data di fine lavorazione e il codice della eventuale Commessa.

Ordine di Lavorazione Stampato il: 22-04-1999

Codice ODL Articolo Descrizione Articolo U.M.

99L000008% PENTIUMPORT PENTIUM PRO 200 portatile N.

Operazione Lavorazione Quantita’
1 PRELIEVO BOX 30,000

Data Inizio Istruzioni

02-03-1999

Data Fine

02-03-1999

Commessa

Codice

PRELIEVOROX

Note Operatore: Data: _ /_ /_

Fig. 6.27 - Esempio stampa ordine di lavorazione
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— Verifica carico risorse

Il modulo Ad Hoc Programmazione della produzione lavora col metodo della capacita finita per
guanto riguarda le materie prime e con quello a capacita infinita per le macchine e manodopera.
Questo significa che viene controllata la disponibilita delle materie prime per ogni ODL.

Per le macchine e la manodopera non c'é questo controllo in quanto si presume che questi due
fattori di produzione siano sempre disponibili.

Pero per le macchine, anche se il programma non prevede la ottimizzazione della risorsa, si pud
comungue, sempre ed in ogni momento, verificare quale sara il carico di lavoro previsto per ogni
macchina.

La seguente videata permette di indicare il periodo per il quale effettuare tale verifica e quali tipi
di ODL considerare.

| VERIFICA CARICD RISORSE / Varia [l B3

lUesta opzione consente diverificare, a capacita’
infinita, il carico Macchina per il Piano di Produzione
attuale nel periodo e secondo i seguenti parametri:

Tipi Q0L Congalidati _
0 Prowvisari e Dl
* Tuti A Data:

=3
)
2.0

Fig. 6.28 — Seleziona verifica carico risorse

Al termine dell'elaborazione l'operatore ha due possibilita di rappresentazione del risultato:
sottoforma di grafico o di stampa.

B RAPPRESENTAZIONE C... [M[E B2

{[1ns
Grafillmnm tampa

Fig. 6.29 — Tipo di rappresentazione del risultato

Selezionando il bottone grafico la procedura visualizza I'elenco delle macchine selezionando una
di essa si attiva il grafico che evidenzia il carico sulla macchina stessa per il periodo selezionato.
La procedura mostra per ogni macchina la percentuale di utilizzo nei vari giorni del periodo
selezionato.
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X\ CARICO MACCHINE !IEIE

Tipo Codice Descrizione
M COLLOT MACCHINA COLLALIDOD TASTIERE E
M SOFTWARE MACCHINE PER CARICARE IL SOFTYWARE BASE ki
3
¥
Risorsa L]
Fig. 6.30 - Elenco macchine
i Wisuahizzazione Grafica |
Macchina COLLO1
20041928
21104198
2204198 l % Carico
2304198
24104198
0 b 10 15 2 2h 3

Fig. 6.31 - Grafico di verifica del carico risorse
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Z=|STAMPA CARICO RISORSE / Varia !E[E

Tipo Risarsa: @ Unita' Operative O Gruppi 0 Tutto

Unita’ Operativa: N |
Gruppo: | |

F10 ESC
\/Dk e |

Fig. 6.32 - Seleziona stampa

Nel caso di scelta della stampa, la procedura richiede di selezionare il tipo di risorsa e I'eventuale
codice di unita operativa o gruppo da stampare.

La stampa riporta per ogni risorsa: codice, descrizione, data, ODL, Sequenza Operazione e Ore.

gJSTAHPA CARICO MACCHINE [_To] =]
Stampa Carico Macchine/Gruppi -

Azienda : AZIENDA XXX

COLLB1  HACCHINA COLLAUDD TASTIERE 20-04-98 / 8,0
21-p4-98 LODOOO4/98 5 COLLAUDD TASTIERA 6.6
22-94-98 LOOOOO1/98 5 COLLAUDD TASTIERA 3.3
22-94-98 LOOOOB4/98 5 COLLAUDO TASTIERA  @,8
23-94-98 LOOOOH1/98 5 COLLAUDO TASTIERA  @,8
23-94-98 LOOOOA2/98 5 COLLAUDO TASTIERA 2,5
21h-pu-98 / 8,0

SOFTWARE MACCHINE PER CARICARE IL SO0FTWARE BASE 28-04-98 /! a
21-g4-98 L Oo00ee4y/ 984 CARICAMENTO SOFTWARE4q3
22-g4-98 LO0A00O1/984% CARICAMENTO SOFTWARE g
22-g4-98 LOOAOA2/984 CARICAMENTO SOFTWARE 1
23-84-98 LOOA0O2/984 CARICAMENTO SOFTWARE 3

24-04-98 / 5}

0 o

Fig. 6.33 — Esempio stampa carico risorse
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PRODUZIONE

VRUBURURVN

Buoni di Prelievo

Prelievo dei Materiali
Rilevazione Dati

Stampa Dati Rilevati
Aggiornamento Magazzino

Causali Avanzamento
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Introduzione

Terminata la produzione occorre rilevare le unita prodotte con i relativi tempi.

Inoltre & importante rilevare gli eventuali fermi macchina con il motivo del fermo.

Al termine della produzione la procedura effettua un carico a magazzino per le unita prodotte e
uno scarico per le materie prime impiegate.

Questo scarico pud essere effettuato in automatico scaricando le materie prime calcolate dalla
distinta base oppure manualmente, con una apposita opzione in cui vengono indicate le effettive
guantita consumate.

Ecco il menu della scelta produzione:

Buori di Prelievo d Podiione ¥

Prelieyo b aternal

Rilevazione D ati
Stampa Dati Rilewat
Agaiormarnento Magazzino

Cauzal Avanzamento

Fig. 6.34 — Menu Produzione
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— Buoni di Prelievo Manutenzione

Attraverso guesta scelta di menu & possibile compilare i buoni di prelievo sia manualmente che
attingendo i dati dall'elenco degli ordini di lavorazione.

Questa scelta di menu e la successiva (prelievo materiali) sono attive sono se nella tabella
parametri produzione € attivo il campo Buoni di Prelievo che risulta attivabile solo se il campo
Prelievo Automatico e disattivato.

I buoni di prelievo possono essere creati in modo manuale elencando i componenti, l'unita di
misura e la quantita.

,;"-jBUDNI DI PRELIEYD / Carica

Numero: K] del [21-08-1998 Magazzin: ] [MAGAZZING CENTRALE AULLA p e
Faos Componente Descrizione LIt CGta Buona Gta Evaza | RIf.CDL Riga .
SEFORT BOH BASE portatile i 11,00 Loooo1s 93 001 (&)
002 VIDEQLCD VIDED LCD A MATRICE ATTIVA M. 11,00 Loooo1s 98 o004 B
003 SCHEDAALIDIO SCHEDA ALIDIO SOUND BLASTER M. 11,00 Loooo1s 93 007
004 COROM CD ROM M. 11,00 Loooot1a 98 008
005 CASSE CASSE STEREQ MOQD. A M. 2200 Loooo1s 98 009
006 CASSEB CASSE STEREQ MOD. B M. 22,00 Loooot1a 98 010
007 MICRIFOMNG MICEQFQMO MULTI P. M. 11,00 Loooot1a 98 011
008 HD2GB HARD DISkK 2GH M. 22,00 Loonot1a 98 002
0o
¥

Fig. 6.35 - Inserimento buoni di prelievo

Dopo aver impostato il numero e la data del buono di prelievo e il relativo magazzino, I'operatore
pud caricare manualmente il buono oppure con l'apposito bottone, si pud attivare la finestra
seguente in cui, per ogni ODL, vengono visualizzate tutte le lavorazioni che comportano un
prelievo di materiale.

Il bottone attraverso il quale si possono ricercare gli ODL é il seguente

“M ODL Ordini Lavorazione

In questo modo la procedura visualizza una finestra con il riepilogo degli ordini di
lavorazione (possono essere ordinati per codice ODL oppure per codice articolo).

L'operatore puo selezionare uno o piu ordini di lavorazione.

Confermando la selezione la procedura riporta I'elenco dei materiali contenuti negli ordini di
lavorazione all'interno del buono di prelievo, € quindi possibile confermare tutte le righe oppure
modificarle e cancellarle.

Gli ordini di lavorazione selezionati per i buoni di prelievo vengono marcati e quindi non possono
essere riselezionati.

GESTIONE PRODUZIONE 6—31



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE -

AD HOC WINDOWS

ENRICERCA DL« PRELIEVOMATERIA — mm|
Codice ODL Articola Oper. Descrizione Data Sel
LO0O015 98 |PENTIUMPORT 1 PRELIEVO BOX 18-07-1998 | v | [2]
LO00015 98 |PENTIUMPORT 2 ASSEMBLAGGIO CO-ROM 18-07-1988 | v | [
LO00015 98 |PENTIUMPORT 3 ASSEMBLAGGIOHD 18-07-1998 | v
LO00015 98 |PENTIUMPORT 4 CARICAMEMTO SOFTWARE 18-07-1998
LO0O015 98 |PENTIUMPORT & COLLAUDO TASTIERA 16-07-1998
LO0001S 98 |PENTIUMPORT 7 IMBALLAGGIO 18-07-1998
LOOOD1E 98 |KIT-IMBALLO 1 TAGLIO CARTOME 22-04-1998
LOOOD1E 98 |KIT-IMBALLO 2 COMNFEZIOME 22-04-1998
LO0OD1S 98 |PENTIUM 133 1 PRELIEVO BOX 04-05-1998
LO0O01E 98 |PENTIUM 133 ? ASSEMBLAGGIO CO-ROM 04-05-1998
LO0OD18 98 |PENTIUM 133 3 ASSEMBLAGGIO HD 04-05-1998 0
LO00D18 98 [PENTIUM 133 4 CARICAMEMTO SOFTWARE 04-05-1998 B3
Articalo: PENTIUM PRO 200 portatile Ordinato:[ 11,00

Codice C!DL R Bvase | Vo™ e

Fig. 6.36 -Ricerca ODL per effettuare prelievo materiali

Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.

Posizione

Numero progressivo proposto dal programma

Componente

Codice del componente da prelevare

2 UM

Unita di misura del componente da prelevare

Quantita

Quantita da prelevare.
Puo essere inferiore o superiore alla quantita richiesta da una lavorazione.
In caso di prelievo di una quantita inferiore la parte non prelevata rimane in carico alla singola
lavorazione per un buono di prelievo futuro.
La procedura visualizza, se i dati sono stati selezionati dagli ordini di lavorazione, il riferimento al
numero di ordine di lavorazione e la relativa riga.

Ricerca

La ricerca dei buoni di prelievo & possibile attraverso il tasto F9 zoom e mostra I'elenco dei buoni
in ordine di data e numero.
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HHIEEHEA BUOMI PRELIEYO M= B
Fumero Data Magazzing
1 21-08-1983 | AL MAGAZZIMO CEMTRALE ALILLA E
2 21-08-1983 | AL MAGAZZIMO CEMTRALE ALILLA [+
3 21-08-1988 | AL MAGAZZIMO CEMTRALE ALILLA
- [
- - ¥
Data+turmero [

Fig. 6.37 -Zoom ricerca buoni di prelievo
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— Stampa Buoni di Prelievo

E’ possibile stampare i Buoni di Prelievo relativi ad un certo periodo, la selezione permette di
indicare I'intervallo di date e numero di buoni ed il codice del magazzino.

B2 STAMPA BUONI DI PRELIEVD / Varia !EI

Da Data: _ Da Mumerao: -
A Data m A Mumero: -

Magazzino: [N MAGAZZING CENTRALE AULLA

F10 ESC
Ok }{-’.I—ici

Fig. 6.38 — Selezione stampa buoni di prelievo

La stampa riporta per ogni buono di prelievo la posizione, il codice e la descrizione dell'articolo,
l'unita di misura e la quantita, l'ubicazione ed il riferimento all'ordine di lavorazione, I'operatore ha
lo spazio per indicare il momento del prelevamento dei materiali.

M |STAMPA BUONI DI PRELIEVD [_ O] =]
BUDHO DI PRELIEVO H. 1 DEL 21-88-98 HAGAZZIHO:-AU MAGAZZINO CENTRALE AULLA =
Pos.Articolo Descrizione UM Qta' Prelevata Ubicazione Rif.0ODL

881 MOUSEIHNC HOUSE IMCORPORATO pz2 11— LeBee15 /98

062 CARTOME CARTONE GREZ20 HQ 498 — LO@BO16/98

883 HASTRO HASTRDO PER IMBALLD MT 4608 —— LOaaa16 /98

804 BOXBASEPORT BOX BASE portatile HN. 28 — Leena19/98

@85 UIDEOLCD UIDED LCD A MATRICE H. 20 — Laaaa19 /98

BUDHO DI PRELIEVO H. 2 DEL 21-88-98 HAGAZZINO:-AU MAGAZZIHOD CENTRALE AULLA
Pos.Articolo Descrizione UH Qta‘’Prelevata Ubicazione Rif.ODL

681 BOXBASEPORT BOX BASE portatile H. 11— Leaen15/98

887 MICRIFOHO MICROFOHD MULTI P. H. 11— LBaaA15 /98

608 HD2GR HARD DISK 2GB H. 22 ——M LBBAB15 /98

889 WIHDOWS WINDOWS 95 H. 11— LagppP15 /98

818 TASTINC TASTIERA ITALIAMA H. 11— LBBBB15/98 F
BUDHO DI PRELIEVO H. 3 DEL 21-88-98 HAGAZZINO:-AU MAGAZZIHOD CENTRALE AULLA
Pos.Articolo  Descrizione UM Ota' Prelevata Ubicaziene Rif .0DL

882 VIDEOLCD UIDED LCD A MATRICE H. 11 ——— LAAB615 /98

802 SCHEDAAUDIO SCHEDA AUDIO SOUND H. 11 —— LO60615/98

064 CDROM CD ROHM H. 11 —MmMMM— LAAAA15/98

885 CASSE GCASSE STEREOD HMOD. A H. 22 ——mF«—— La@aag15 /98

A6 CASSER CASSE STERED HMOD. B M. 22 ——mF«—F— LAaa/15 /98 =
KN o[

Fig. 6.39 — Esempio stampa buoni di consegna
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— Prelievo Materiali

Il prelievo dei materiali pud essere eseguito in modo automatico, scaricando le materie prime
calcolate dalla distinta base oppure manualmente, con questa apposita opzione in cui vengono
indicate le effettive quantita consumate.

Movimentando manualmente i materiali si ottiene un magazzino piu corretto in quanto si
scaricano le quantita effettivamente utilizzate.

Il movimento puo essere digitato manualmente oppure € possibile usare uno dei due bottoni
presenti nella videata.

Y Buoni Prelievo

@EE&EW Mostra I'elenco dei materiali prelevati. L'operatore attraverso la seguente videata pud
selezionare il buono di prelievo.

E2[SELEZIONE BUOND PRELIEVO 7 ... !EI
nurnero: I Data: S

F10 ESC
Ok }(Bci |

Fig. 6.40 — Selezione buoni di prelievo

La procedura mette a disposizione lo zoom di ricerca.

HRICERCA BUONI PRELIEVOD M= B
Mumero Data Magazzino
1.21-08-1988 [ AL MAGAZZING CENTRALEAULLA %
2 21-08-1998 (AL MAGAZIINO CENTRALE ALILLA i
2 21-08-1998 (AL MAGAZTMNO CEMNTRALE ALILLA
- B
- - =
Data+Mumera [

Fig. 6.41 — Ricerca buoni di prelievo

Dopo la selezione la procedura riporta i materiali all'interno del movimento.
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I 4

MPHELIEUD MATERIALI / Carica

Numero:| 23 Delk:| 21-08-1393 Magazzino: [0l MAGAZZING CENTRALE AULL
Causale; fSEE |BCARICO PER PRODLUZIONE |'£L‘|Bunni 0|]_|__|
Descrizione: EE N =R EIE L Prelievo] 4% oaran,
Articolo Descrizione Mao. LIn Gliuantita’ Rif. G0l Riga
MOUSEING MOUSE INCORPORATO QAR (LOO001s 98 | 004 &)
CARTOME CARTOME GREZZD AL MG 495 40 |LOOOO1GE 98 (001 [+
MASTRD MASTRO PER IMBALLO AL MT 408,51 |LOODOO1&E 98 (002
BOXBASEFORT B0 BASE portatile AL ML 20,00 (LoOOD19 98 (oM
YIDEOLCD WVIDED LCD A MATRICE ATTIMA AL ML 20,00 (LOOOD1S 98 | 004
0
¥
Ezistenza: 20,000 Disponibilita® -11,000 “alore Unitario: 75.000  |Lit

Fig. 6.42 - Manutenzione movimenti di prelievo materiale

Y ODL Ordini Lavorazione
Permette di visualizzare tutti gli ODL da cui selezionare quello, o quelli terminati.
0D0L N : o ) .
ordini] Questo bottone e attivabile solo se nei parametri di funzionamento del modulo e stata

disabilitata la gestione dei buoni di prelievo.

ﬂ RICERCA ODL x PRELIEVYD MATERIA !IEIE
Codice ODL Articolo Oper. Descrizione Data Sel
Loooots 98 |PENTIUMPORT 1 PRELIEVO BOX 18-07-1998 |+ z
Loooots 98 |PENTIUMPORT 2 ASSEMBLAGGIO CD-ROM 18-07-1988 |« | |
Loono1a 88 |PENTIUMPORT 3 ASSEMBLAGGIO HD 18-07-1998 | v |
Loooota 98 |PEMTIUMFORT 4 CARICAMENTO SOFTWARE 18-07-1998
Loooots 98 |PENTIUMPORT 5 COLLALDO TASTIERA 18-07-14998
Loooots 98 |PENTIUMPORT 7 IMBALLAGGIO 18-07-14988
Loooo1E 88 | KIT-IMBALLD 1 TAGLIO CARTOMNE 22-04-14998
Loooote 98 | kIT-IMBALLO 2 COMFEZIOME 22-04-1598
Loooofa 98 |PEMTIUM 133 1 PRELIEVO BOX 04-05-1998
Loooota 98 |PEMNTIUM 133 2 ASSEMBLAGGIO CD-ROM 04-05-1988
Loooota 98 |PEMNTIUM 133 3 ASSEMBLAGGIO HD 04-05-1988 ¥
Loooo1a 88 [PEMTIUM 133 4 CARICAMENTO SOFTWWARE 04-05-14948 E
Articola: PENTIUM PRO 200 portatile Ordinato: 11,00
. E S T Vo™ e

Fig. 6.43 - Ricerca degli ODL
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L'operatore puo selezionare uno o pit ODL per i quali registrare il prelievo dei materiali.
Alla conferma la procedura compila le righe di movimentazione del prelievo.

In entrambe i modi di stesura del prelievo dei materiali, al termine della conferma del
(? prelievo viene creato un movimenti di magazzino con la causale impostata in testata del

movimento. In pratica viene eseguito uno scarico dei componenti per proauzione e vengono
evasi gl ordini gli impegni dei materiali per produzione.

(? Se l'operatore cancella un prelievo di materiali la procedura richiede se si vogliono cancellare
anche le evasioni dei materiali associatl
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7 Rilevazione Dati

Ogni movimento di rilevazione dati della produzione & contraddistinto dal numero e dalla data
della rilevazione e dall'identificazione dell'operatore, che pud essere un dipendente o un gruppo
di dipendenti (squadra).

Ogni riga di movimento é contraddistinto da una causale tipica della rilevazione che identifica la
produzione, un fermo macchina o la rilevazione di uno scarto.

La rilevazione dei dati della produzione é stata progettata in modo da poter importare i file
@ derivanti da sistemi di rilevazione automatica dei dati. Per questo laggiornamento dei
movimenti di magazzino awviene in una seconda fase con apposita scelta Aggiornamento

Magazzino.
jui| RILEVAZIONE DATI PRODUZIONE / Varia [ _ [
Mumero: Del: [21-08-1998 [venerdi O AT Mov.Carico;
agazing inrnato L
Operatare: [ENIRY [VERDI GEOM. ALVARO J & Mov Scarico;
Riga| Cau  Dalle Alle  %Pres | Aricolo Rif. 0DL M MS C|OperT Macc/Prest UM Oia Prodotta Car Sif
001 [PRO 6,00 10,00 100,00[PENTIUMPORT Loooo1s 98 |AU AL B 2P ASSCDROM M. 11,00
PENTILM PRO. 200 potatile. .. CaUS, SCaRm - (G SeGR s oo @l
00z [PRO 10,00 12,00 100,00(KIT-IMBALLO LO0no1E 938 |AU AL B 2P PACCHI 1. 83005 A
KIT IMBALLD PC COMPLETO Caus. Scarto otz Scarto @l
003 [PRO 12,00 14,00 100,00(PEMTIUM 133 Loooo1a 98 |AU AL B 4 M SOFTWARE M. 10,00
PEMTIUM 133 16MB RAM HD 1,205 Caus. Scarto Otz Scarto e
Caus, Sc.;'.'to- e Sc.;'.'to-_ @l
Caus, Scarto s Scarto @l
Caus. Scano Otg Scanta @l
BSCrizioni Magazzini e Ciclo Tempi [H]
Causale: Carico:| | :
Effettiva: 0,00
Articolo: Searico:| | _
Operaz: Ciclo:[ Cicli Definiti Bl 0.00

Fig. 6.44 - Manutenzione Rilevazione Dati

Ricerca

Puo essere effettuata mediante la chiave predisposta e composta da:

numero + data
Su questo campo sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull’archivio (F7= indietro,

F8= avanti) e il superzoom.

La videata di selezione dello superzoom permette di indicare un intervallo di date e I'operatore.
Se non si indica nessun valore sui campi richiesti, la procedura non tiene conto dei parametri di
selezione.

Dopo aver mostrato impostato il tipo di ricerca desiderato, occorre premere F10 per confermarlo,
la procedura mostrera a video i movimenti che soddisfano le condizioni indicate.

Premendo invio su uno dei movimenti si entra direttamente in interrogazione dello stesso e
quindi a scelta in variazione o cancellazione.
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Nelle figure seguenti sono mostrate le videate di selezione dello superzoom ed un esempio di
visualizzazione.

EZ=|RICERCA AVANZAMENTO PRODUZIONE / Varia !EI

pa Data: [ 4 Dot EXSESTIN
operatorc: I |

F10 ==
Ok }{Bci |

Fig. 6.45 - Selezione ricerca rilevazione dati

| EN RICERCA AVANZAMENTO PRODUZIONE M= B

Humer Data Qperatare A,
' 3 25-04-1993 |S001 SQUADRA ALFA 5 E
4 30-04-1993 |SQ01 SQUADRA ALFA s | [
g 30-04-1993 |SCQ01 SRUADRA ALFA =
f 30-04-1993 |SCQ01 SRUADRA ALFA =
2 23-07-1993 |SQ01 SRUADRA ALFA
- K
- | ¥

Dataehumero |

Fig. 6.46 - Esempio visualizzazione rilevazione dati

Carica
La procedura richiede come primo campo il numero del movimento.
Ecco di seguito I'elencazione dei campi richiesti ed il loro significato.
Numero
Viene proposto dal programma e si consiglia di confermarlo.
Del

Data di inserimento movimento.

Operatore

Chi ha effettuato la lavorazione.
Puo essere un singolo operatore o una squadra

Causale
Identifica la produzione, un fermo macchina o la rilevazione di uno scarto.
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Dalle ore alle ore
Ora di inizio e fine lavoro o fermo macchina.

Articolo

Articolo prodotto. Non viene richiesto ovviamente in caso di rilevamento di fermo macchina.

Rifer. e ODL

L'ODL e composto da due parti, I'esercizio di riferimento e il numero propriamente detto.

E’ disponibile lo zoom che permette alloperatore di scegliere I'ODL fra quelli esistenti.

Dopo la selezione la procedura visualizza il codice dellODL, il magazzino di scarico e carico ed il
ciclo.

EMCeMSeC

Codice magazzino carico produzione, codice magazzino scarico produzione e ciclo di produzione
usato.
Questi dati vengono richiesti solo se la causale non € legata ad un ODL.

Operazione

Un ODL puo prevedere piu lavorazioni o sequenze per cui occorre indicare quale sequenza e
stata eseguita.

Anche qui uno zoom viene in aiuto all'operatore visualizzando tutte le sequenze previste per
I'ODL.

Con la sequenza I'operatore sceglie anche la macchina o la prestazione collegata.

Se la sequenza prevede il consumo di materiale la riga diventa colorata in rosso.

Quantita Prodotta
Digitare la quantita prodotta o di sfrido a seconda della causale avanzamento utilizzata.

Carico Magazzino

Se valorizzato a S indica che con questa rilevazione dei dati la procedura effettua il carico
dellarticolo a magazzino (produzione terminata).

Stato di avanzamento
Questo campo serve per indicare se la quantita prodotta € a saldo o in acconto.

Scarto - causale, unita di misura e quantita

Eventuale registrazione di scarti, 'operatore deve indicare la causale, l'unita di misura e la
quantita.

Fermo macchina

Nella stessa riga di rilevazione dati € possibile rilevare oltre alla quantita prodotta e scartata, i
fermi macchina avvenuti durante la lavorazione.

Agendo sul bottone in fondo alla riga si attiva la finestra seguente dove su digitano i dati del
fermo macchina: causale, ora inizio e ora fine ed eventuali note.
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EFEHHI MACCHINA

Zau  |nizio  Fine Tempo Mote Fermao

0,10 4
d
B
¥
Causale: [FERMOPER MAMCAMNIA MATERIALE
Fig. 6.47 — Registrazione fermo macchina
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— Stampa Dati Rilevati

Questa scelta permette di stampare le registrazioni di rilevazione dati. La selezione permette di
indicare un intervallo di date, il tipo di movimenti (da elaborare, gia elaborati oppure tutti), i dati
dei fermi macchina, I'operatore, la macchina, l'articolo oppure una causale.

E=|CONTROLLOD DATI RILEVATI / Yaria !EIE

Feriodo Elaborato: dal _ selezione Movimenti: [ og Elghorare j
I8 21-08-0998 | | Fermi Macchina

Operatore: [ |
Macchina: [ |
Adicolo: NN |
Causale: [ |

F10 ESC
Ok }{I—ici

Fig. 6.48 - Selezione stampa dati rilevati

Ecco di seguito un esempio di stampa.

B STAMPA BROGLIACCID AVANZAMENTO M= E3
STAMPA BROGLIAGCIO AUANZAMENTO -

Azienda: AZIEHDA XXX

Dati di Selezione: Operatore: Tutti
Dalla Data: - - Hacchina: Tutte
Alla Data: 21-08-98 Articolo: Tutti

Filtro su movimenti: da Elaborare
Gausale: Jnrfe

Data Hum Operatore Causale Dalle Alle Tempo %Pr HMacchina/sPrest. fAirticolo UM QtaProd

obL 0 :
e TRy B Cau  Qrascars/a
23-87-98 2 SO0m PRO PRODUZIOHE 9 18 1 188 PACCHI BEKIT-IMBALLD H. 5
Lag@gp16/98 2
23-07-98 2 s50M PRO PRODUZIOHE 1 L} 3 184 SOFTWARE B PEHTIUHM 133 H. 1%
LAfap17/98 4
21-08-98 7 UERDIALUVARDO PRO PRODUZIOHE 6 18 4 188 ASSCDROM B PEMTIUMPORT H. 11
LAgap1s /98 2
?1-08-98 7 UERDIALUARO PRO PRODUZIOHEAG 12 2?2 188 PACCHI B KIT-IMBALLO H. 89 4
LAag@ag16/98 2
21-88-98 7 UERDIALVUARD PRD PRODUZIODHEAZ 14 2 188 SOFTUYWARE B PEMHTIUM 133 H. 18
LAAaA18/98 &
e _d
N 7

Fig. 6.49 — Esempio stampa dati rilevazione
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— Aggiornamento Magazzino

Il carico prodotti finiti e lo scarico componenti non avviene contestualmente alla rilevazione
dellavanzamento di produzione dove viene aggiornato un file transitorio dei movimenti da usare
come file di partenza per I'aggiornamento del magazzino.

Questo file pud essere riempito anche da procedure esterne di rilevazione dati produzione con

strumenti automatici.
Con guesta opzione avviene I'aggiornamento dei saldi magazzino.

B2 AGGIDRNAM. MAGAZZIND AVANZAM. / Yaria = |

lUesta opzione genera i movimenti di magazzino di carico-scarico
e di aggiornamento degli DL relativi agli avanzamenti di produzione
registrati nel periodo specificato;

DaData: [EEIEEEEN  aData: [ERESEE
—Causali per ProdottoFinito/Semilavorato

90§ |CARICO DAPRODUZIONE
Evasione ODF: [S818 [EVASIONE ORDINE DI LAVORAZIONE

—Causali per Componenti
Scarico: ey |ECAHICD FER PRODLZIOMNE
Evas.lmpegno: |35 |EVABIDHEIMF'EGND DA FPRODLZDM

g

F10 ESC
Ok }{Bci |

Fig. 6.50 — Selezione aggiornamento magazzino

Appare la finestra dove deve essere impostato il periodo da contabilizzare e dove sono riportate

le causali che usera il programma:

il carico del prodotto finito
I'evasione delllODL
lo scarico del materiale

L4
L4
L4
+ l'evasione impegno materiale.

La scelta relativa allo scarico materiale e evasione impegno é abilitata solo nel caso che sia

stato scelto il prelievo automatico defi component.

GESTIONE PRODUZIONE
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— Causali Avanzamento

Ricerca

Carica

Per la rilevazione dei dati della produzione dobbiamo disporre di apposite causali per distinguere i
movimenti di produzione, di rilevazione fermi macchina e di rilevazione degli scarti.
L'impostazione di queste causali € molto semplice in quanto & presente una descrizione ed un
flag per distinguere il tipo di causale.

B[ CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIONE /7 .. !E[

Codice: |PHD
Descrizione: [&ielpllrdel)|S

toduzione can Q0L
Praoduzione can Q0L
Produzione senza ODL
Attrezzadaio

Fermo Macchina
Giustificaz. Scaro
Sfrido Lavarazione

Fig. 6.51 -Anagrafica causali avanzamento

Puo essere effettuata mediante la chiave predisposta e composta da:
codice
descrizione

Su questo campo sono disponibili le funzioni di navigazione standard sull’archivio (F7= indietro,
F8= avanti) e il visual zoom.

La procedura richiede come primo campo il codice della causale.

Vediamo di seguito i campi richiesti.

Codice

Codice della causale.

Descrizione

Descrizione della causale.

Tipo
Tipologia della causale, ovvero se € una produzione legata a ODL oppure no, sfrido oppure fermo
macchina, attrezzaggio.
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7/ Richieste D’Acquisto

GENERAZIONE RDA

5] MANUTENZIONE

STAMPA

StaMPA OR/IM/RDA PER ARTICOLO

GENERAZIONE ORDINI
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Introduzione

La gestione delle richieste di acquisto viene inserita nel modulo ordini, al momento
dell'installazione del modulo produzione.

Le richieste di acquisto consistono in un elenco del materiale mancante nel magazzino
selezionato e quindi da ordinare ai fornitori.

La fase di generazione delle RDA avviene automaticamente dal modulo produzione durante la
fase di pianificazione fabbisogni ed il risultato € visibile accedendo alla scelta manutenzione.

Il menu Richieste d’Acquisto mette a disposizione una fase di generazione alternativa, nella quale
le RDA sono elaborate prendendo come riferimento un periodo digitato dall’'operatore e vengono
calcolate considerando il fabbisogno determinato dagli ODL al netto dell'esistenza in magazzino e
degli ordini ai fornitori.

Le richieste di acquisto possono essere generate per tipologia di merce (materie prime, materiali
ausiliari, materiale di consumo, semilavorati e prodotti finiti) ed & possibile eseguire un’analisi
completa al fine di elaborare tutti gli articoli di magazzino al fine di portare I'esistenza al livello di
scorta minima.

Le richieste generate possono essere stampate o modificate e poi possono servire come base
per la generazione degli ordini ai fornitori.

Generazione RD& Richieste dAcguisto
anutenziore
tampa

o =0

Stampa ORAM/ARDA per Articolo

Generazione Ordin

Fig. 7.1 —Menu Richieste di Acquisto
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(GENERAZIONE RICHIESTE DI ACQUISTO

Le richieste di acquisto consistono in un elenco del materiale mancante da ordinare ai fornitori.
La possibilita di generazione RDA offerta da questa scelta di menu funziona in alternativa alla
possibilitd di generazione contestuale alla Pianificazione fabbisogni (MRP) ed alla Verifica Piano
ODL provvisorio (vedi capitolo schedulazione), infatti la maschera di selezione riporta come
disattivata la selezione sulla tipologia di articoli gia analizzati dal modulo produzione.

Vediamo una sequenza logica di operazioni per meglio comprendere il flusso dei dati, aiutati da
uno schema.

Impegni da Clienti, Ordini a Produzione o a
Fornitori

\ Magazzino

Piano Principale di Produzione

|

Pianificazione Fabbisogni \

| ODL prowvisori |

Generazione RDA

|Verifica piano ODL|

Richieste di acquisto da Produzione (RDM)

Richieste di Acquisto (roa)

La scelta pianificazione fabbisogni elabora gli ODL provvisori e genera delle richieste di materiale
alla produzione che dovranno poi essere trasformate in richieste di acquisto attraverso la
manutenzione richieste di acquisto (attraverso i parametri di definizione del funzionamento del
modulo produzione é possibile fare generare subito le richieste di acquisto senza la generazione
delle RDM).

L'ufficio acquisti controlla le RDA e si predispone per gli ordini ai fornitori.
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Nella successiva fase di Verifica fattibilita degli ODL, se gli ordini ai fornitori sono stati fatti tutti gli
ODL dovrebbero essere fattibili; se gli ordini ai fornitori non sono ancora completati il programma
segnalera la non disponibilita di alcuni articoli.

Questa lista di articoli necessari alla produzione e non disponibili non vanno a confluire
sull'archivio RDA, ma su di un archivio Richieste da Produzione (RDM).

Quando I'ufficio acquisti andra in manutenzione delle RDA potra vedere quelle generate dal’MRP.
Le richieste di acquisto vengono elaborate considerando il fabbisogno determinato dagli impegni
clienti al netto dell'esistenza in magazzino e degli ordini alla produzione e ai fornitori.

Nella finestra elaborazione RDA vengono riportati gli estremi dell'ultima generazione eseguita e
l'operatore deve indicare il periodo da prendere in considerazione e il codice di un magazzino sui
Cui verranno aggiornati i campi quantitd e valore in ordine al momento della generazione
dell'ordine al fornitore.

E’ possibile anche eseguire I'analisi completa del sottoscorta di tutti gli articoli di magazzino per
portare I'esistenza al livello di scorta minima.

La generazione delle richieste di acquisto elimina tutte quelle eventuali richieste di acquisto che
fossero ancora in essere, cioé non trasformate in ordine a fornitore.

B¥ GENERAZ. RICHIESTE D'ACQUISTO / Varia !EIE

zuesta opzZione consente di generare il piano delle Richieste d'Acquisto (RDA)
peril periodo considerato.

E' possibile eseguire un‘analisi completa del magazzino e generare, perima-
teriali non richiesti, delle RDA a copertura della scorta minima.

L'elaborazione cancella tutte le RDA relative ai tipi articolo selezionati

—Magazzino di Generazione RDA

Mag.:MWAGﬁEIND CEMTRALE ALILLA Mag. Preferenziale
—Opzioni di Generazione —Periodo da Elaborare—
|| Materie Prime || Semilavorati Da Data:

|| Materiali Ausiliari || Prodatti Finiti :
g a Data: EERIEREEEN
Materlah di Consumo

| Analisi Completa o | e

Fig. 7.2 — Generazione RDA
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Sl MANUTENZIONE

Questa scelta si possono verificare tutte le richieste di acquisto indipendentemente dal momento
e dal modo in cui sono state generate.
La finestra che appare all'operatore € la seguente dove figurano tutti gli articoli da ordinare con
la relativa quantita, la data in cui il materiale deve essere disponibile, la data ultima utile per fare
I'ordine considerando il tempo di approvvigionamento, I'ODL relativo (solo se le richieste di
acquisto sono generate contestualmente alla schedulazione), il fornitore abituale (se c'é nella
anagrafica articolo) e un flag per selezionare le richieste che devono essere considerate nella

fase successiva di generazione automatica degli ordini ai fornitori.

Le richieste di acquisto che non si possono piu evadere in tempo appaiono in rosso.

EXRDA - RICHIESTE D'ACQUISTO

P

<F2:= Seleziona tutto
<F3:= Dezeleziona tutto

<F%:= Seleziona Deseleziona RDA SR DA

@ RDARDM Scaduta
@RLARDM per coperturaseorta

um. Articolo LI Quantita' | Richiesta  Ordine Rif. ODL Def. Fornitore Sel.
00000071 ALIN M. 30,00 | 09-07-1998 04-07-1998 I 0000001 v | [=]
0000002 ALIM M. 30,00 | 16-07-1998 11-07-1998 oooonn1 v | P
0000003 CABINETDESK M. 30,00 | 08-07-1938 04-07-1988 0000001 v
0000004 CABINETDESK M. 30,00 | 16-07-1988 11-07-1908 0ooonot v
0000005 RAMSMB M. 120,00 | 20-07-1898 10-07-1998 0ooonot v
0000006 SCHEDAMADCRE M. 15,00 | 09-07-1988 04-07-1998 0oooono1 v
0000007 SCHEDAMADRE M. 30,00 | 16-07-1998 11-07-1998 0oooono1 v
0000008 SCHEDAVIDED M. 20,00 | 09-07-1998 04-07-1998 0000a01 v
0000008 SCHEDAVIDED M. 30,00 | 16-07-1988 11-07-1988 0000001 v
000000 TAST-IT M. 30,00 | 20-07-1988 10-07-1908 00oonos v
- - o
- - - - ¥
Atticalo: |CABIMET DESK
. q =zz2] HIchiasts
Fornitore: [ELETTROMICA VAL DI MAGRA SPA i | o e | EEbmerial | R e | RS
Fcurnitu:ure+Artiu:nIn_
Fig. 7.3 - Manutenzione richieste di acquisto
Esistono quattro modi di visualizzazione della finestra richieste di acquisto:
¢+ In ordine di numero richiesta di acquisto
+ In ordine di codice articolo
+ In ordine di numero eventuale ODL
+ In ordine di Fornitore + codice articolo (vedi immagine)
Per passare da un tipo di visualizzazione ad un altro utilizzare i tasti F7 e F8
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| tasti funzione F2, F3 e F9 permettono rispettivamente di Selezionare tutte le richieste
visualizzate, deselezionarle tutte, selezionare o deselezionare la RDA sulla quale siamo
posizionati.

Il passo successivo alla visualizzazione delle RDA € la stesura degli ordini ai fornitori, come si
vedra nell'apposito paragrafo a cui si rimanda.

Gli ordini a fornitori possono essere fatti contemporaneamente per tutte le RDA, o solo per una
parte.

Occorre quindi selezionare le RDA da trasformare in ordini.

Il programma mette il flag di selezione a tutte le richieste generate, quindi I'operatore potra
deselezionare quelle che non vuole ordinare o vuol ordinare con la procedura manuale.

Per selezionare o deselezionare si usa il tasto F9.

E’ possibile variare le RDA, inserirne di nuove o eliminarne.

Carica

E¥|MANUTENZ.RICHIESTE D'ACQUISTO / Varia I |

Codice: |I]I]I]I]I]I]1 Operatore: n]Sﬁ_.rstem Administrator

Articolo: Elig sTelris |WINDDWE 2L
UM:“ Elantita’ 40,000 | | Per Copertura Scorta
Magazing: [} MAGAZZING CENTRALE AULLA

GG Appr: RN Data Max Ordine: |13-04-1998

—Origine RDA
L Generazione RDA
(+ Produzione (RDM)  Cod RDM: (0000005 | del |31-03-1988  ore|08:47

Generata da:| 1 |Systern Administrator
RifODL: (LODO021 |98

Fig. 7.4 - Manutenzione richieste di acquisto

La procedura attiva la finestra di caricamento come da immagine seguente, & possibile anche
inserire una RDA nuova indicando tutti i dati richiesti compreso il riferimento al fornitore a cui
ordinare l'articolo. Vediamo di seguito i campi richiesti ed il loro significato.

Codice

Codice proposto dal programma. Si consiglia di confermarlo.

Operatore
Codice dell'operatore che ha generato la RDA.

Articolo

Articolo richiesto.
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UM
Unita di misura dell'articolo.

Quantita
Quantita richiesta.

Magazzino
Magazzino su cui aggiornare l'ordinato al momento dell’'ordine fornitore.

Richiesta
Data per il quale il materiale €& richiesto.

Giorni
Giorni di approvvigionamento dell'articolo.
La procedura visualizza la data ultima nella quale deve essere emesso I'ordine a fornitore per fare
in modo che la merce arrivi in tempo per la data in cui é richiesta.

“M Fornitore

- Fornitore a cui ordinare I'articolo. Occorre considerare tre possibilita.

% I#:urnit-:-ri

Il fornitore puo essere scelto fra quelli che hanno gia fornito l'articolo in passato.
Questo si ottiene agendo sul bottone Fornitori e la finestra di scelta che appare & quella della
figura seguente.

E RICERCA FORNITORI ABITUALI !EI
Codice Ragione Sociale LIt Acg. LIt Cluantita'  Waluta LIt Costo
0000001 ELETTROMICA WAL DI MAGRA SPA 15-01-1997 | M. 3,001 Lit 200.000F z
0ooooo2  MOMITOR ITALIA SRL 15-01-1997 | M. 3,00 Lit 230.000| 2
gooooos  COMPUTER UMIT SRL 10-01-1997 | M. 10,00 Lit 212000

- K
- =]
Dati Fornitare
|ELEWTRONICAVALDI MAGRA SPA (’M_S: Tel: |0187-421122
Chiave 1

Fig. 7.5 - Dettaglio fornitori abituali

RICHIESTE D'ACQUISTO 7T—7



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

M Origine RDA

Dati di origine o provenienza della RDA, ovvero se € stata ottenuta dalla trasformazione di una
RDM in RDA oppure se é stata generata dalla generazione RDA.

Nel caso provenga da una RDM sono riportati gli estremi della richiesta di materiali alla
produzione, l'operatore che I'ha eseguita, e i riferimenti all'ordine di lavorazione.

Vediamo il significato e I'utilizzo dei bottoni posti in fondo alla videata.

“M Filtro

: Attraverso questo bottone é possibile vedere le RDA filtrate in base a dei parametri richiesti
-'["hrtn:- nella seguente videata.

La maschera di selezione richiede di selezionare le RDA relative ad un articolo, un fornitore ad
un fornitore e comprese in un intervallo di date.

La finestra filtro pud anche essere utilizzata per selezionare o deselezionare per gruppi di RDA.

Si possono ad esempio deselezionare tutte le RDA attivando il flag deseleziona e lasciando i
bianco gli altri campi.

Si puo selezionare solo le RDA di un fornitore attivando il flag seleziona e indicando il fornitore ed
il periodo da considerare.

B2|FILTRO RICHIESTE D'ACQUISTO / Varia !EIE:!

—Filtro Visualizzazione

articolo: |G
Farnitare: _ |

SelezioneDeselzione Multipla

" Setesions artcolo: IR |
) Degeleziong Fornitore: _ |
® MNessuna Azione Da Data: [ A Data: |

F10 ESC
\/Uk g

Fig. 7.6 - Filtro richieste di acquisto

“f Stampa

Questo bottone attiva la maschera di selezione della stampa richieste di acquisto.
t ampa La videata richiede un intervallo di articoli, un codice fornitore ed un codice ODL.

E=[STAMPA RICHIESTE D'ACQUISTD / Varia !EI

pa Avticolo: I |
aarticolo:

Farnitore: | |
Codice 0DL: [

F10 ESC
Ok }{.Fﬂci

Fig. 7.7 -Selezione stampa richieste di acquisto
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Vediamo un esempio della stampa risultante.

gJHIEHIESTE D'ACQUISTO !EE
STAMPA RICHIESTE D'ACQUISTO {RDA) B
fAzienda : AZIENDA XXX
Prodotto Descrizione UM Quant Rif.0DLEvasione GE.DataOrd. Fornit. Rag.Sociale
ALIM ALIMENTATORE H. 38 F B9-87-98 © pg4-A7-98 60600881 ELETTR VALDIMAGRA
H. 38 F 16-87-98 © 4141-@7-98 806800881 ELETTR VALDIMAGRA
Totale Periodo: 68
CABIMETDESK CABINET DESK H. 3a / 89-07-98 © py-o7-98 G8060861 ELETTR VALDIHAGRA
H. 3a / 16-87-98 © 11-07-98 G808861 ELETTR VALDIHAGRA
Totale Periodo: (1]
RAMEHMB RAM MEHORY 8 HB H. 128 / 28-87-98 10 18-07-98 8000001 ELETTR VALDIHAGRA
Totale Periodo: 128
SCHEDAHMADRE SCHEDA MADRE H. 15 / B9-87-98 © p4-07-93 8006061 ELETTR VALDIMAGRA
H. 38 f 16-87-98 § 11-@87-98 O8088mM ELETTR VALDIHAGRA
Totale Periodo: e (.
SCHEDAVIDED SCHEDA VIDED M. 28 4/ B9-87-98 5 @4-07-98 000BOE1 ELETTR VALDIHAGRA
M. 3n f 16-87-98 5 11-087-98 08000o1 ELETTR UALDIHAERA
Totale Periodo: 5a .
A | i

Fig. 7.8 — Esempio stampa richieste di acquisto
“M Richieste materiali produzione

= . .
2 E’gt@ﬁghe Ecco come appare la finestra con le richieste di acquisto provenienti dalla produzione.
E Produzione

EARICHIESTE MATERIALI PRODUZIONE [ _ =) =]
(Fa bessemonanto | P Seleziona/DesslezionaRoa/Rom | @UOUL 0 SR g

[urm. Articalo Descriziohe LI Quantita'  Richiesta GG Rif. QDL Def. Se
000000 [ AL ALIMEMTATORE M, 30,00 | 08-07-19498 5|L000003 [ 98 v | %]
0000002 [ AL ALIMEMTATORE M. 30,00 |16-07-19498 A|LO00O004 98 v | I
0000003 CABINETDESK, CABIMET DESK M, 30,00 08-07-19498 a|LO00O003 98 v
0000004 | CABINETDESK, CABIMET DESK M. 30,00 |16-07-19498 A|LO00O004 98 v
000000s| RAMSME RAM MEMORY 8 MB M, 120,00(20-07-1998 10000002 498 v
0000006 | SCHEDAMADRE  SCHEDA MADRE M. 14,00 | 08-07-19498 A|LO00O0O0O3 498 v
0000007 | SCHEDAMADRE  SCHEDA MADRE M, 30,00 | 16-07-19498 a|LO00O004 98 v
0000008 SCHEDAVIDED  SCHEDAWIDED M. 20,00 | 08-07-19498 A|LO00O0O0O3 498 v
0000003 SCHEDAVIDED  SCHEDAWIDED M, 30,00 | 16-07-19498 a|LO00O004 98 v [+
000001 0| TAST-IT TASTIERA ITALIAMNA N 30,00 | 20-07-19498 10|L000002 98 v E
Aricolo: |ALIMENTATORE D o 5
Farnitore-+articolo G ol =

Fig. 7.9 - Richieste di acquisto da produzione
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v Azzera

ﬁ Azzera | Azzeramento piano RDA.

AdHoc Windows ] |

@ Canfermi richiesta azzeramento BDA 7

Ho |

Fig. 7.10 — Azzeramento piano RDA

Vi ESCi

e Uscita dalla gestione delle richieste di acquisto.
}{.I‘ici
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STAMPA

Questa scelta permette di ottenere la stampa delle richieste di acquisto, cioe I'elenco dei materiali

da acquistare.
Si puo selezionare un intervallo di articoli, un fornitore o un codice ODL.

ESTAHF‘A RICHIESTE D'ACQUISTO / Vana !EIE

Da tcolo: N |
a avtcols:

Farnitore: [ |
Codice 0DL: [
F10

E=C
Ok }{Eiﬂ

Fig. 7.11 - Stampa richieste di acquisto

Per ogni articolo mancante viene indicata la quantita mancante per ogni ODL con la data in cui
deve essere disponibile per la produzione (Evasione), i giorni di approvvigionamento e la data
ultima in cui l'articolo deve essere ordinato al fornitore.

gJHIEHIESTE D'ACQUISTO M= E3

STAMPA RICHIESTE D'ACQUISTO (RDA) B

nzienda : AZIENDA XXX

Prodotto Descrizione UM Quant Rif.0ODLEvasione GG.Dataord. Fornit. Rag.Sociale
ALTH ALIMENTATORE H. 38 f 89-07-98 © gy-@7-98 OAoAO01 ELETTR UALDIHAGRA
H. 38 f 16-87-98 © 11-97-98 OA6AO01 ELETTR UALDIHAGRA
Totale Periodo: 60
CABIMNETDESK CABINET DESK H. a8 f 09-07-98 5 gy-@7-98 0OoaoA1 ELETTR UALDIHMAGRA
H. a8 f 16-07-98 5 11-97-98 0O0A0A1 ELETTR UALDIHMAGRA
Totale Periodo: (i]]
RAMEHMB RAM HEHORY 8 HMB H. 128 / 28-87-98 10 10-07-98 88006601 ELETTR UALDIHMAGRA
Totale Periodo: 1280
SCHEDAMADRE SCHEDA MWADRE M. 15 F 89-87-98 © g4-07-98 O0008M ELETTR UALDIHMAGRA
H. 3 F 16-87-98 L 11-087-98 00008Mm ELETTR UALDIHMAGRA
Totale Periodo: e |
SCHEDAVIDED SCHEDA VIDED M. 28 4/ B9-87-98 5 g4-07-98 BABBAAT ELETTR UALDIHMAGRA
H. 38 £ 16-87-98 5 11-897-98 00000661 ELETTR UALDIHMAERA
Totale Periodo: 5@ .
RN o

Fig. 7.12 — Esempio stampa richieste di acquisto
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StamrPA OR/1M/RDA PER ARTICOLO

Questa elaborazione permette di ottenere la situazione dei vari articoli selezionati con
I'indicazione della situazione ordini/impegni/richieste di acquisto e delle relative evasione.

E=Z|LISTA OR/IM PER ARTICOLO / Varia !E[E

Da Articolo: {HASEFEMNTILIM |EID}{ BASE PEMTILIM
A Articolo: [RSELISITE |F"ENTILJTI.I1 FRO 200

“Selezione Magazzino

Sel [Magazzini Produzione j Cnd.:-|

—Selezione Documenti
Impeani Cliente

cliente: INEGEG_ |

Crdini Farnitori
Farnitore: [ |
Froduzione {Ordini e Impegni di Produziong)
\v|Richieste d'%cquisto
—Selezione Ordinilimpegni

Stato: ' Da evadere entro m
© Evasinel periodo S - IS

0 Tutti

F10 Esc
Ok xl'jci

Fig. 7.13 - Stampa Lista OR/IM
La selezione permette di impostare l'intervallo di codici, il tipo di magazzino, i vari documenti

(impegni cliente, ordini a fornitore, ordine e impegni per produzione e richieste di acquisto)
selezionandoli oltre che per tipo anche in base all’evasione.

La stampa riporta per ogni articolo, il codice, la descrizione, I'elencazione dei vari documenti che
rientrano nella selezione.

Ecco un esempio di stampa.

@ Attenzione! Questa stampa occupa 132 colonne e pertanto deve essere eseguita in modalita
compressa.
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Fig. 7.14 — Esempio situazione OR/IM
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GENERAZIONE ORDINI

Con questa scelta e possibile trasformare le richieste di acquisto in ordini a fornitori.
Gli ordini possono essere generati dopo aver selezionato il codice del fornitore nella seguente
videata che mostra I'elenco dei fornitori per i quali sono presenti RDA.

N GENERAZIONE ORDINI A FORNITORE I A

Elenco dei Fornitari per i gquali sono presenti Richieste d'Acoguisto.
Codice Ragione Sociale
noooool  ELETTROMICA VAL DI MAGRA SPA 3
nooooos  COMPUTER LIMIT SRL il
3]
ki
Codice ]

Fig. 7.15 — Generazione ordini

Dopo aver confermato la selezione la procedura mostra alcune impostazioni da usare negli ordini
che verranno generati.

&5 GENERAZIONE DRDINI A FORNITORE / Varia M= B

Cilesta opzione consente di generare, a partire dalle ROA selezionate, gli Grdini per il Fornitore
indicato secaonda i parametri specificati di seguita:

Fornitore: 0000001 | [ELETTRONICA VAL DI MAGRA SPA
EUETR N =5 =l ORDIME DA B0
Causale: i3] [ORDIME & FORMITORE
Pagamento: JIE] [RIC.BANC. 30 GIORNIFM. % Sconto: [N
Banca: [N |
Des.Div.. [l |
spedizione: I |
vettore: Il |
Porto: |
Evasione; |Date Evasione RDA j| GG Anticipo: I
Prezzi | jsting ~| Listino: [F3181 LISTING PRODUZIONE

Fi0 Exe
v ok F Ezai

Fig. 7.16 — Estremi ordine
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Da tenere in considerazione il campo Evasione in quanto gli ordini creati possono avere la data di
evasione calcolata in tre modi:

+ Raggruppate a parita di stessa data RDA
+ Se ci sono piu richieste di acquisto per lo stesso articolo la data di evasione € uguale per tutti
alla data della prima richiesta di acquisto

La finestra propone all'operatore diversi dati utili e necessari alla produzione dell'ordine, questi
dati possono essere confermati o modificati a piacere.

Una completa gestione delle RDA, necessita di un controllo piu stretto sulla procedura di
trasformazione delle RDA in ordini a fornitore.

In particolare accade che, nel caso di applicazione di criteri di lottizzazione sulle materie prime,
puo esistere una differenza tra la g.ta indicata sulla RDA (al netto di politiche di riordino) e la
guantita generata automaticamente sull'ordine a fornitore.

Una volta lanciata la generazione di un ordine a partire da certe RDA di un certo fornitore, viene
mostrata (tramite apposito zoom) un'anteprima delle righe di ordine che stanno per essere
generate. Da tale zoom e' possibile:

+ sospendere la generazione dell'ordine (mantenendo le RDA relative)
+ stampare I'anteprima dell'ordine (in forma di tabulato)
+ procedere con la generazione definitiva dell'ordine (con eliminazione delle relative RDA)

BDHDINEAFDHNITDHE NE E
Fornitore: bﬂﬂﬂﬂﬂ1 FLETTRONICA WAL DI MAGRA SPA
#FRiga Adicolo Descrizione (0111 Cta Ordine ta RDA - Rif. RDA Evasione
001.00 [ ALIM ALIMEMTATORE I, 10,00 10,00 0000005 |17-03-195949 ¢ ﬂ
Qozon [CABIMETDESK CABIMET DESK M. 30,00 30,00 |0000006  |04-03-159949 L
Qo300 [CABIMETDESK CABIMET DESK M. 30,00 30,00 |Q0oQooT  (17-03-149949
Qo400 [SCHEDAAUDIO SCHEDA ALIDIO SOUND BLASTER | M. 20,00 20,00 |00o00o4  [05-03-159949
Qo5.00 [SCHEDAALIDIO SCHEDA ALIDIO SOUMD BLASTER | M. 60,00 60,00 |0000012  (05-03-19949
0os.00 [SCHEDAMADRE SCHEDA MADRE M. 30,00 30,00 |0000013  (04-03-19949
Qov.oo0 [SCHEDAMADRE SCHEDA MADRE M. 30,00 30,00 |0000014  [17-03-19949
oog.00 [SCHEDAVIDED SCHEDAVIDED M. 30,00 30,00 |00000148  (04-03-19949
Qo9.00 [SCHEDAVIDED SCHEDAVIDED M. 30,00 30,00 (0000016 (17-03-1999

]

Mur.Riga ] Prezzo Unitario: 30.000|Lit

Fig. 7.17 - Richiesta conferma generazione
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M Ordini

Trasformazione richieste di acquisto in ordine.
E_ girdini
AdHoc Windows ]

enerato Ordne 1/R4 del 13-04-1939 - Stampa Documenta

Fig. 7.18 — Richiesta conferma generazione

Vi ESCi

% e Uscita dalla gestione degli ordini ed abbandono trasformazione rda in ordini.
E=ci

“f Stampa

Questo bottone attiva la maschera di selezione della stampa di un tabulato contenente
tampa 'anteprima della trasformazione delle rda in ordine.

%STAMPA PREYIEW ORDINE Mi=] E3
STAMPA ANTEPRIMA ORDINE A FORMITORE -

Fornitore: 8888881 ELETTRONICA VAL DI HAGRA SPA

#iRiga Articolo Descrizione UH Quantita' PrezzoValuta?%sSC1 %5C2 Data Ev. Hag.
861.88 ALIH ALIMENTATORE H. 18 3@.880 Lit 17-83-99 Al
802 .0880 CABIMETDESK CABIHET DESK H. 38 148.000 Lit a4-83-99 Al
803.080 CABIMETDESK CABIHET DESK H. 38 148.000 Lit 17-83-99 Al
8684_.88 SCHEDAAUDIO SCHEDA AUDIO SOUHD BLASTER H. 28 175.880 Lit a5-83-99 au
865 .88 SCHEDAAUDIO SCHEDA AUDIO SOUHD BLASTER H. 68 175.880 Lit a5-83-99 au
8086 .88 SCHEDAMADRE SCHEDA HADRE H. 38 118.880 Lit a4-83-99 au
8687 .88 SCHEDAMADRE SCHEDA HADRE H. 38 118.880 Lit 17-83-929 Al
008 .88 SCHEDAUIDED SCHEDA VIDED H. 38 118.880 Lit a4-83-99 au
802 .88 SCHEDAUIDED SCHEDA VIDED H. 38 110.8080 Lit 17-83-929 Al

b*_ I

e

Fig. 7.19 — Esempio stampa preview ordini

Gli ordini possono essere consultati, modificati e ristampati dalla procedura Modulo Ordini.
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8 Utility

VARIAZIONE COMPONENTI
DUPLICAZIONE DISTINTE
AGGIORNAMENTO COSTI ARTICOLI
AGGIORNAMENTO LISTINI
AGGIORNAMENTO Low LEVEL CODE
CANCELLAZIONE ODL FINITI

PROGRESSIVI
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Introduzione

In questa scelta sono raggruppate diverse funzioni di utilita messe a disposizione dalla
procedura.

Sono previste le funzioni di variazione di un componente nelle distinte base in cui & presente, la
duplicazione delle distinte, l'aggiornamento costi articoli e I'aggiornamento listini e
'aggiornamento del Low Level Code degli articoli.

Sono inoltre previste alcune scelte per controllare le numerazioni utilizzate dalla procedura.
Ecco qui di seguito il menu utilita, ogni voce sara dettagliatamente spiegata nel relativo
paragrafo.

i

Duplicazione Diztinte
Agagiormammento Cozhi Articol
Agagiormamenta Listing
Agagiormamento Low Level Code
Cancellazione ODOL Finiti

Progreszziv,

Fig. 8.1 —Menu Utility

UTILITY
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=l VARIAZIONE COMPONENTI

Questa opzione permette di sostituire un componente con un altro su tutte le Distinte Base in cui
€sso € contenuto.

E' un opzione utilissima nel caso che un componente non venga piu utilizzato e debba essere
sostituito con un altro.

B2 VARIAZIONE COMPOMENTI / Varia !EIE

Dalla Distinta: [E=ELLL |F'ENTILJI'I.I1 133 16MB RAM HD 1.2GH
Alla Distinta: [E=EIISIS |F"ENTILJI'I.I1 PRO 200

Scheda Lavorazione: _ |

Gruppo Merceologico; - |
Sottoconto Ricawi: _ |

Vecchio Componente: [gI8ENE}= HARD DISK 1.2 GH

Nucvo Componente: [5[8¥c):] \HARD DISK 2GB

F10 ESC
Ok }(.Bci

Fig. 8.2 - Variazione componenti

La selezione permette di ottenere la variazione di un Componente in una o piu distinte
selezionando quelle comprese tra due codici.

Si possono inoltre scegliere tutte le distinte che fanno riferimento ad una stessa scheda di
lavorazione, ad uno stesso gruppo merceologico o0 quelle che hanno il medesimo sottoconto
ricavi.

La videata richiede quindi il codice del vecchio componente e quello del nuovo con il quale verra
sostituito.
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DUPLICAZIONE DISTINTE

Questa scelta di menu permette la creazione automatica di una distinta base partendo da una
esistente.
E’ possibile cosi semplificare il caricamento delle distinte simili fra loro.

@ Raccomandiamo per sicurezza di eseguire le cople degli archivi prima di eseguire tale
operazione.

E=|DUPLICAZIONE DISTINTE BASE / Varia !EIE

Distinta Origine: (F=gyeIy§=s \PENTIUM 166 32MB RAM HD 1.2GB
Distinta Da Geherare: [=SERIGIw \PEMTIUM PRO 200

F10 ESC
Ok }{Eci |

Fig. 8.3 - Duplicazione distinte
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Sl AGGIORNAMENTO COSTI ARTICOLI

Abbiamo visto come alla fine della valorizzazione di una distinta fosse possibile aggiornare i dati
dell'articolo in distinta, attraverso questa scelta & possibile fare l'aggiornamento per tutti gli
articoli che sono collegati ad una distinta.

I campi aggiornabili sono:
+ Costo standard

+ Valorizzazione a costo standard, ultimo costo o costo medio
+ Peso netto o peso materie prime di base.

E=|AGGIORNAMENTO DATI ARTICOLI / Varia !E[

ATTENZIONE !

Cluesta opFione consente l'agoiormamento automatico dei seguenti dati

dell'anagrafica articoli: % Spese Generali; i)l | | Contegogia Sfridi
—Dati da Aggiornare
| | Costo Standard |w| & Costo Standard w|Peso Metto
[w| & Ultirmo Costo w|Peso Mat. Base

|w| & Costo Mediao
—Filtro i Selezione

Dalia Distinta: | NG |
Alla Distinta: [ |

Gr.merceol.; - |
CatOmogenea: S |

Magazzino: B MAGAZZING DI AULLA

Fi0 ESC
Ok xrﬂci

Fig. 8.4 - Aggiornamento costi

Si pud aggiungere una percentuale di ricarico per spese generali e includere o meno gli importi
relativi agli eventuali sfridi.

E’ possibile aggiornare tutti gli articoli o fare una selezione per un gruppo di articoli, per gli
articoli di un gruppo merceologico, categoria omogenea o per articoli presenti in un magazzino.
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Sl AGGIORNAMENTO LISTINI

Questa scelta di menu permette, partendo dalla valorizzazione delle distinte di aggiornare due
listini legati agli articoli con distinta.

Il valore di partenza € dato dal valore ottenuto valorizzando i componenti a costo standard,
oppure a costo medio oppure ad ultimo costo.

Possono essere aggiornati due tipi di listini.

Il primo é a costo pieno, cioe il costo comprende tutto, materiale e lavorazione.

Il secondo rappresenta solo il costo di trasformazione escludendo quindi il costo della materia
prima di base.

¥ GENERAZIONE /YARIAZIONE LISTIMI / Varia = [ =]

iuesta opZione consente di generare efo agdiornare due listini prezzi per
gli articoli specific ati.

Da Articolo: 2
AAricalo: 2

AD HOC MODULO AMMORTAMENTI
AD HOC MODULO AMMORTAMENTI

Drata Entrata in Vigore: Tipo Costo Partenza: 0 Standard

) Medio
Listino da Costo Pleho b Utimo

Cu:u:iice: listino costo pieno

Listing oz Costo Trasformaziohe
Cndice: \costo di trsformazione

F10 Esc
Qb I}( =] |

Fig. 8.5 — Aggiornamento listini
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Sl AGGIORNAMENTO LOW LEVEL CODE

Il Low Level Code rappresenta il livello massimo in cui l'articolo & presente nelle distinte basi e
serve per elaborare il fabbisogno netto di un componente presente in diverse distinte e a livelli
diversi.

Questa scelta permette di ricalcolarlo per tutti gli articoli presenti nelle varie distinte base.

B/ CALCOLO LOW LEVEL CODE / Varia I ]

ATTENZIONE !t

Gliuesta opzione consente di ricalcalare il Low Level Code deqgli articoli.
Il ricalcolo awiene mediante esplosione di tulti | possibili cicli di tutte le
distinte basi presenti in archivio e pertanto puo' richiedere un elevato

tempo di elahorazione
IE=

F10
Qb

Fig. 8.6 — Calcolo Low Level Code

Il low level code € un dato fondamentale per le procedure di pianificazione fabbisogni.

Consente di analizzare ed esplodere gli articoli una sola volta (indipendentemente dal numero
degli impieghi che essi hanno come componenti di assiemi di livello superiore) a partire dai
prodotti finiti verso i componenti elementari, consentendo pertanto di trasferire tutti i fabbisogni
degli articoli di livello superiori su quelli di livello inferiore, prima di procedere alla loro analisi.

% Questa operazione é molto importante, l'elaborazione puo richiedere tempo e deve essere
eseguita ad ogni variazione di struttura aj distinte base.

UTILITY 8 —7



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

CANCELLAZIONE ODL FINITI

Questa scelta di menu permette la cancellazione di tutti gli ODL Finiti fino alla data specificata
eliminando inoltre i riferimenti agli ODL finiti in tutti i database collegati.

5| CANCELLAZIDME DDL FINITI / ¥aria [

Attenzione!

Zuesta opzZFione esegue la cancellazione degli QDL finiti con data DL
fminore della data indicata di seguito:

Data fine arizzonte di cancellazione: m

F10 ESC
Ok }( Esui |

Fig. 8.7 — Cancellazione ODL Finiti
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PROGRESSIVI

Questa tabella contiene il numero progressivo delle commesse, dei movimenti di rilevazione dati
ed il numero progressivo dei buoni di prelievo utilizzati.
Questi dati sono aggiornati automaticamente dalla procedura.

B2 PROGRESSIVI / Varia !El

Ltima Commessa: 490
Litirmo Avanzamento : m
Ultimo Buono Prelievo ; 246

Fig. 8.8 - Progressivi
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O Quesiti

GESTIONE CONTO LAVORAZIONE ESTERNO
FLUSSO DATI NELLE VARIE PROCEDURE
IMPOSTAZIONE CAUSALI DI MAGAZZINO

IMPOSTAZIONE CAUSALI DI AVANZAMENTO PRODUZIONE
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GESTIONE CONTO LAVORAZIONE ESTERNO

Molto spesso le aziende affidano a terzi I'esecuzione di particolari lavorazioni.
L'azienda che affida lavori a terzi fornisce a questi le materie prime, oppure dei semilavorati, con
I'incarico di trasformarli svolgendo alcune fasi o l'intero ciclo della produzione.

Vediamo come occorre predisporre la procedura per poter gestire le lavorazioni esterne.

a) Anagrafica Fornitori: nell'anagrafica di ogni “terzista” (Anagrafica Fornitori), & necessario
associare un deposito di c/lavoro ed un codice listino con il quale & possibile valorizzare gli ordini

di c/lavoro.
EE|FORNITORI / Varia P ] |
Anagrafici | Contabili-CiC | Acojuisti | Mite |

Codice: |I]I]I]I]I]12 ‘ITALIANA SISTEMI SPA

—Dati Acquisto
Cod. Pagamenta: [RIC BANC. 30/60/90 GG Fh
cod. valuta: [l [Euro
Cod. Listino: N |
Cod. Lingua: -

|
Cod. Wettore: - |
Tipo Poro: - |

Altri Dati

Frezzo in Bolla Stampa Codifica FOR:

ione C/Lavoro {(Modulo Produzione)
Deposito: (I [MAGAZZING DEL TERZISTA
Listina: [LISTING AL NETTO IN ELURO

Dlest. a%’,%l

Fig. 9.1 — Dati Anagrafici Terzista
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b) Anagrafica Centri di Lavoro/Reparti: per ogni terzista € necessario definire il Centro di
Lavoro/Reparto Esterno.

B CENTRI DI LAYORO,/REPARTI / Interroga M=l |

LG T D GHESTERHO lJiMONTAGGIO BOX BASE

Tipo: Q Interno @ Esterno

Fornitore: 0000111 | [TALIANA SISTEMI SPA
Deposito: |48 [MAGAZZING TERZISTA

Calendario: |EIEIEI2EIEIE |CP-.LENDP-RICI AMMO 2006

Fig. 9.2 — Reparto Esterno

Come indicato anche nel paragrafo relativo ai Centri di Lavoro/Reparti, il Reparto va indicato sia
sulle Prestazioni/Lavorazioni che nell'anagrafica delle eventuali Unita Operative.

Z=|PRESTAZIONI/LAYDRAZIONI / Interroga I =] |

1 1= MONTBOXESTERHNO [fMONTAGGIO BOX BASE ESTERNO

Reparto: [ESTERNC MONTAGGIO BOX BASE

—Tipo Costo/Prestazione— —Definizione Costo Orario/Unitario

@ Oratio Fisso: | 65,00 e 0
2 Lnitario Operatnri;| CRErEtor

O Una Tantum Oratio TOTALE: | 65,00 |Eur

Hote Prestazione/l avorazione:
Montagoio box base presso taliana Sistemi Spa -

Fig. 9.3 — Lavorazione Esterna
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c) Schede di Lavorazione: nella scheda di lavorazione €& necessario specificare sia le
operazioni del ciclo effettuate internamente che quelle effettuate esternamente.

Nell'immagine sotto riportata € mostrato un esempio nel quale un semilavorato viene lavorato
esternamente mentre altre volte internamente.

fag|DISTINTA BASE / Varia

=10l
Distinta Base: BOXBASE 486 [BOX BASE UNITA' CENTRALE Vi | Data Creazione: [26-10-2006 | Operatore: 13
Rif. Distinta:_ 252 Uitirna Modiﬂca:l--i Operatore:l_ﬂ
Scheda Lavorazione: ElME0eES [SCHEDA DI LAvORAZIOME PER BOX | Costo Fisso: [INNEG [Eur % Ric.: [N
Posiziona  Aricolo Descriziong U Coeffilmpiego %Scano Cicli Oper. Tipo Cormponente
0o1.00  [ALIM ALIMENTATORE T 1,000 AR 10 |materia Prima.... x| %
002.00  |CABINETDESK CABINET DESK R 1,000 AR 20 | wiateria Prima, ;I! -
003.00  |[RAM1E RAM MEMORY 1MB I 1,000 AR 30 Mater.apr.maj
004.00  |SCHEDAMADRE — SCHEDA MADRE I 1,000 AR 40 [materia Prima__x |
#i|SCHEDE DI LAYDRAZIONE - CICLI / Varia !El
Codice: W Data Creazione: Im Op.:’ﬁ
Costo Fisso: _ IT Data Ultima wodifica: Im Op.:lﬁ
Oper Descriziong Cicli T Risorsa Fepart Prod Oraria - TermpoCiclo  Car
M|PRELIEVO 3 5
20 ASSEMBLAGGIO BOX B P MOMNTEOXINTERR 10,00 |H 0o = 5
(| 30ASSEMBLAGGIO BOX A P MOMTBOXESTERR  |ESTERMC 5,00 [H 0,20 =)

Fig. 9.4 — Distinta Base collegata a Scheda di Lavorazione con Cicli Esterni
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1 Produzione Esterna ed Interna

Quando alcune operazioni legate alla produzione o lavorazione di un semilavorato o di un
prodotto finito, possono venir effettuate sia internamente che esternamente, nella distinta base
del semilavorato e/o prodotto finito, occorre indicare i due cicli di lavorazione (ad esempio A e B).

Sulla scheda di lavorazione questa operazioni viene indicata 2 volte (una per ciclo) e in un caso
fa riferimento ad un reparto interno (prima riga della figura) mentre nel secondo caso fa
riferimento ad un reparto di lavorazione esterna.

Nella gestione del piano degli ODL & possibile vedere il codice del terzista di c/lavoro ed in
gualsiasi momento 'operatore puo decidere se spostare un ordine di lavoro interno su un centro
di lavoro esterno.

Per quanto riguarda I'invio dei materiali al terzista, la procedura € in grado di generare la
lista dei materiali occorrenti da inviare al fornitore.

In pratica IMRP genera un

Essendo un c/lavoro pieno, si suppone di fornire sempre tutti i materiali occorrenti al terzista.
Per la generazione del documento accompagnatorio dei materiali, si crea un documento di
vendita DDT/BD intestata al terzista e, tramite il bottone <IMPEGNI> si cercano gli “impegni di
materiale conto lavorazione” associati a quel terzista e si esegue la loro evasione.

Nelle immagini sotto riportate vendiamo un esempio di impegno materiali per conto lavoro
generato dal’MRP e I'evasione di questo impegno con ddt.

Ricordiamo che prima di procedere ad evedere I'impegno di conto lavoro & necessario effettuare
il consolidamento dell’ODL.

s MANUTENZIONE ORDINI / IMPEGNI / Interroga I A |
Documento: IEI. Impegno con Cliente Numeru:-ﬂ i EEI 11 26-10-2006
Magazzing: AL | [MAGAZZING DI AULLA
Causale: [CL  [CILAYORO - IMPEGNO MATERIALI Altro Mag.:l_ Aa;mtrinatil IEINDTE
CLIFOR: |DIZIIZIIZI111 |ITALIANASISTEMISPA | s
Listing: [EU2 | [LISTING AL NETTO IN EURO valta | 6 [Eur | ZrEvEs
Cantratta: | [ Cambio Standard. 1000000 L
Riferirr.: |ODL LOOO0O3M06E _—
M.riga  Ardicolo Mag. UM Quantits Frezzo Scanti 0 il Evaszione
001.00  |ALIK AL M. 5,000 5,00 200 |28-12-2006 %)
0oz.00 |CABIMETDESK AL M. 5,000 10,00 200 [26-12- 2006 P
0o3.00 [RAM1B AL 5,000 45,55 200 |28-12-2006
004.00 |SCHEDAMADRE ALl (M. 5,000 0,00 200 |28-12-2006
005.00 |SCHEDAVIDED AL M. 5,000 53,00 200 |28-12-2006
[l
¥
DATI RIGA:  Descrizione:|3CHEDA VIDEO Lotto Riord.:| 0,000
% Prowig: Importa Riga:] 50,00 Esistenza:| 5,000
Quantitd Ordinata Evasa:] u.C. 0,00 Disponib.:| 0,000

Fig. 9.5— Impegno materiali per c/lavoro
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fuy| DOCUMENTI ¥ENDITA / Carica

|

Tipo: DT | MNumero:| 234 /[ = Del:[26-10-2006
Magazzing: m |MAGP~.ZZINO Ol ALILLA, ClifFar ;ﬁpegni
Causale: gl [CILAVORD - USCITA MATERIALI Altro Magazzino: EER ER
CLIFOR: (0000111 | [ITALIAMA SISTEMI SPA | KR
Listino: [ | Contratto: | gt
Waluta: m Eur Camhin:m Al - -
Articolo Descrizione iag. LI Cita Fz. Unitario
DESCRIZIOMNE Rif. 20OL LO0000 E3
ALIN ALIMEMTATORE YA 5,000 500 &
CABINETDESK CABINET DESK, YA 5,000 10,00
RAM1B RAM MEMORY 1MB AU 5,000 45 55
SCHEDAMADRE SCHEDA MADRE YA 5,000 60,00 |
SCHEDAYIDED SCHEDA YIDED YA 5,000 53,00 [F
ALTRI DATI RIGA, Sconti %Prowin. Controp.  CWA =+ TOTALE RIGA

DATI ARTICOLD Riepilogo
% VA UCIP 0,00 Irmponibile: 867,745
Esistenza: LLCA: Imposta: 173,55
Disponib.: S.Min.: Totale: 1.041,20

Fig. 9.6 — DDT per uscita materiali in Conto Lavoro

Con questa operazione i materiali vengono trasferiti dai magazzini interni dell’azienda al

magazzino di c/lavoro associato al terzista.

Per quanto riguarda la fase di rientro da C/lavoro del prodotto lavorato, I'operazione avviene
con un semplice movimento di magazzino di carico per Rientro C/lavoro che, oltre a caricare il
magazzino ed evadere I'ODL di c/lavoro, esegue in automatico lo scarico dei materiali utilizzati
dal magazzino di c/lavoro associato al terzista. Lo scarico avviene in proporzione a guanto

effettivamente prodotto e consegnato dal terzista.

Sia per l'uscita dei materiali per c/lavoro che per il loro rientro, occorre utilizzare delle causali di

magazzino strutturate come segue:
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Z=|CAUSALI MAGAZZIND / Intermoga !EI
Generali | Intra |
(01 1 MCLI C/LAVORO - USCITA MATERIALI
Test: O Cliente Causale Collegata
'* Fornitore [ ML (CILAVORO - CARICO MAG. ESTERMO
) Megsuno
4
Ezterd §j
—Flag Agoiornamento Magazino
~Tipo Aggiornamento——— Carichi— Scarichi
1 Acquistiivendite Cantita® |_ clantita® |+_
*1 Altri valore: | Valore: [+
Ultima Data: | Ultima Data: =
rGiacenza Inigiale———— ordinato—— Ampegnato———
|_ Quantita’ | Quantita’ |
Walore: |_ Valore: |_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.7 — Causale di uscita materiali

Uscita materiali per c/lavoro: causale di scarico collegata ad una causale di carico di materiali nel
magazzino del terzista.

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EI
Generali | Intra |
(1118 CMLII L AVORO - CARICO MAG. ESTERNO
Test. O Cliente Causale Collegata
* Fornitore [ |
) Messuno
4E
Eztero gj
—Flag Aqoiornamento Magazzing
-lipo Aggiormamento——— Carichi— Scarichi
® Acquistivendite Quantita® [+ Quantita® |
0 Altri alore: |+_ valore: |
Ultima Data: |=_ Ultirma Data: |_
rGiacenza Inigiale———— ordinato—— Ampegnato———
|_ Quantita® | Quantita® |
Walore: |_ Walore: |_

| |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.8 — Carico merce nel magazzino del terzista
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Rientro materiali per c/lavoro: causale di carico con collegata causale di scarico

| CAUSALI MAGAZZIND / Interroga =} |

Generali | Intra |
Codice: C/LAVORO - CARICO X RIENTRO
Test: O Cliente Causale Collegata
‘* Fornitore [ SCL |CILAVORO - SCARICO DA MAG EST.
) Messuno
4
Esterd« gj
—Flag Aggiormamento Magazzino
~Tipo Adgiornamemo———  _Carichi—— “Secatichi
1 ArquistivVendite Guantita” |+_ Cluantita” |_
i Altri Valore: [+ alore: |
Lltima Data: |=_ Litirma Drata: |_
rGiacenza Iniziale—  (Ordinatt—— [mpegnato——
|_ Quantita’| Quantita’ |
Yalore: |_ Walore: |_

[ |Agente  [v|Esplosione Distinta

Fig. 9.9 — Causale di carico per rientro

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EE

Generali | Intra |
et N SCLJBICLLAVORO - SCARICO DA MAG.EST.
Test: 0 Cliente Causale Collegata
= Fornitare ’V |
) Messuno
4E
Esterc §j
—Flag Aggiornamento Magazzino
~lipo Aggiornameito——— Carich—— Scarichi
1 Acguistivendite Gluantita’ |_ Cluantita” |+_
w0 Altri Walore: |_ walore: [+
Ultima Data: | Ultima Data: =
rdiacenza Iniziale————  (Ordinato—— Ampegnato———
|_ Quantita® | Quantita® |
Walore: |_ Walore: |_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.10 — Causale di scarico merce dal magazzino del terzista
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FLUSSO DATI NELLE VARIE PROCEDURE

7 Generazione PPP

Come gia spiegato in precedenza, la generazione del Piano Principale di Produzione consente di
generare i fabbisogni di produzione dei prodotti finiti e/o semilavorati .

Tecnicamente consiste nella generazione dell'archivio fabbisogni (FAB_PROD) attraverso la lettura
di tutte le commesse generate e non ancora passate in produzione, tutti gli impegni di clienti che
non sono confluiti in commesse.

Esempio:

Un cliente ordina 10 PENTIUM 133.

In magazzino non ne abbiamo.

La procedura crea una riga di fabbisogno per questo articolo pari a 10 pezzi (solo se larticolo
non e disponibile a magazzino).

Precisiamo che per articoli inseriti in commessa il fabbisogno viene creato comungue senza la
verifica se l'articolo € disponibile 0 meno a magazzino.

— Pianificazione fabbisogni

+ Marca gli articoli del PPP come elaborati.

+ Crea ordini di lavorazione per il prodotto finito ed i semilavorati (solo per quelli non
disponibili a magazzino). Questo tipo di operazione aumenta la quantita ed il valore ordinato
degli articoli movimentati.

+ Crea ordini di lavorazione esterna per i semilavorati collegati a lavorazioni presso terzisti (solo
per quelli disponibili a magazzino). Questo tipo di operazione aumenta la quantita ed il
valore ordinato degli articoli movimentati.

+ Crea impegno per produzione dei semilavorati e delle materie prime (li crea comunque
anche se la merce é disponibile a magazzino). Questo tipo di operazione aumenta la
guantita ed il valore impegnato degli articoli movimentati.

+ Genera richieste di materiale da produzione o direttamente richieste di acquisto per le
materie prime non disponibili a magazzino.

+ Esempio

+ Ordine di produzione di 15 pezzi di PENTIUM 133 (viene portato a 15 perche l'articolo deve
avere una scorta minima di 5 pezzi).

¢+ Ordine di produzione per i semilavorati.

+ Impegno per produzione per semilavorati e materie prime.

+ Generazione richieste di materiale da produzione/richieste di acquisto.
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— Trasformazione richieste di acquisto in ordini a fornitori

Questa fase puod essere preceduta dalla fase di trasformazione delle richieste di materiale alla
produzione in richieste di acquisto.

Quindi e possibile generare gli ordini a fornitore. Questa fase incrementa la quantita ed il valore
ordinato degli articoli movimentati.

Esempio

Creazione ordine a fornitore per le materie prime non disponibili a magazzino e necessarie al
processo produttivo.

— Consolidamento ODL prowvisori

Trasformazione degli ordini di lavorazione da provvisori a consolidati (sia quelli visibili nella
manutenzione ODL) che quelli vibisibili dal modulo ordini.

Vengono marcati come definitivi anche gli impegni per produzione dei semilavorati e delle
materie prime.

7 Produzione

In questa fase é rilevante come I'operatore ha predisposto i parametri azienda.

A) Se il campo prelievo automatico € attivato I'operatore esegue la rilevazione dei dati della
produzione di semilavorati e prodotti finiti.
La procedura con la fase di aggiornamento magazzino:

+ genera movimento di carico a magazzino per i semilavorati ed i prodotti finiti

+ genera movimento di scarico per i semilavorati e materie prime

+ storna il valore e la quantita ordinato dei prodotti finiti e semilavorati ed aggiorna i

corrispondenti ordini
+ storna il valore e la quantita impegnata (disimpegna) per i semilavorati e le materie prime

Ricordiamo che vengono scaricati le materie prime/semilavorati legati all'operazione (della
scheda di lavorazione) che e stata registrata.

Ricordiamo che i semilavorati/prodotti finiti vengono caricati a magazzino solo se e stata
registrata I'operazione che Flag carico attivato (vedere scheda di lavorazione).

9—10
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B) Se il campo prelievo automatico € disattivato possiamo o meno attivare il flag di gestione dei
buoni di prelievo ed in fase di prelievo materiali 'operatore indica quali materie prime e
semilavorati sono stati prelevati dal magazzino per essere impiegati in magazzino. Dopo questa
registrazione la procedura:
+ genera movimento di scarico per gli articoli movimentati
+ storna il valore e la quantita impegnata (disimpegna) per i semilavorati e le materie prime ed
aggiorna i corrispondenti ordini

A questa fase deve seguire la fase di rilevazione dati (per prodotti finiti e semilavorati) e
I'aggiornamento magazzino, in questo modo la procedura:
+ genera movimento di carico per produzione per semilavorati e prodotti finiti
+ storna il valore e la quantita ordinati di prodotti finiti e semilavorati ed aggiorna i
corrispondenti ordini
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IMPOSTAZIONI CAUSALI DI MAGAZZINO

Vediamo alcuni esempi di funzionamento delle causali di magazzino coinvolte dal modulo
programmazione della produzione e richieste dalla procedura in fase di definizione dei parametri

del modulo.

— Carico da Produzione

AD HOC WINDOWS

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EIE
Generali | Intra |

o010 1 CAPYS CARICO DA PRODUZIONE

Test: O Cliente Causale Collegata
) Farnitore [ |
* Messuno
YE
Esterds §j
—Flag Agoiornamento Magazzino
~Tipo Agdiornamento _izarichi ~acarichi
1 Acguistivendite Gluantita’ |+_ Cluantita” |_
1 Altri Valore: [+ valore: |
Ultima Data: = Ultima Data: |
rFiacenza Iniziale Sordinato -mpednato
|_ Quantita’ | Quantita® |

[ |Agente

Walore: |_

Walore: |_

[ |E=plozione Distinta

Fig. 9.11 — Carico da produzione
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7 Scarico per Produzione

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EIE

Genetrali | Intra |
o101 SCPY SCARICO PER PRODUZIONE
Test: O Cliente Causale Collegata
) Farnitore [ |
* Messuno
YE
Esterds §j
—Flag Agoiornamento Magazzino
~lipo Aggiornamento—— Carichi—— Scarichi
1 Acguistivendite Gluantita’ |_ Cluantita” |+_
1 Altri alore: | alore: [+
Ultima Data: | Ultima Data: =
rFiacenza Inigiale——  (Ordinato—— [mpegnato——
|_ Quantita’ | Quantita® |
Walore: |_ Walore: |_

| lAgente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.12 — Scarico per produzione
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— Impegno per Produzione

E CAUSALI MAGAZZIND / Interroga M= B2 |

Generali | Intra |
et 1N it2 [BIMPEGNO DA PRODUZIONE
Test O Cliente Causale Collegata
) Fornitore ’V |
® Messuno
4E
Esterc«gj
—Flag Aggiornamento Magazzino
~TIpo Adgiornamento SCarichi———— -Scarichi
1 Aeguistinendite Gluantita” |_ Gluantita’ |_
w0 At Walore: |_ valore: |
Ultima Data: | Ultima Data: |
riFiacenza Iniziale———  (Ordinato——— Impegnato
|_ Quantita’ | Quantita’ [+
Valore: |_ Walore: |+_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.13 — Impengo di produzione
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— Evasione Impegni da Produzione

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EE

Generali | Intra |
Codice: @ EVASIONE IMPEGNO DA PRODUZIONE
Test: 0 Cliente Causale Collegata
) Farnitore ’V |
® Messuno
4E
Esterc §j
—Flag Aggiornamento Magazzino
~Tipo Agdiormamento Scarichi——— Scarichi
1 Acguistivendite Gluantita’ |_ Cluantita” |_
w0 Altri Walore: |_ alore: |
Ultima Data: | Ultima Data: |
ridiacenza Iniziale———  (Ordinato——— Impegnata
|_ Quantita® | Quantita® -
Walore: |_ Walore: l-_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.14 — Evasione impegni da produzione

QUESITI 9—15



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

— Ordini di Produzione

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EIE

Genetrali | Intra |
o011 1= ODL SN ORDINE DI L AYORAZIOME
Test: O Cliente Causale Collegata
) Farnitore [ |
* Messuno
YE
Esterds §j
—Flag Agoiornamento Magazzino
~lipo Aggiornamento—— Carichi—— Scarichi
1 Acguistivendite Gluantita’ |_ Cluantita” |_
1 Altri alore: | valore: |
Ultima Data: | Ultima Data: |
rFiacenza Inigiale——  (Ordinato—— [mpegnato——
|_ Quantita® [+ Quantita® |
Walore: |+_ Walore: |_

| lAgente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.15 — Ordine di produzione
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— Evasione Ordini di Produzione

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga !EE

Generali | Intra |
Codice: m EVASIONE ORDINE DI LAYORAZIONE
Test: 0 Cliente Causale Collegata
) Farnitore ’V |
® Messuno
4E
Esterc §j
—Flag Aggiornamento Magazzino
~Tipo Agdiormamento Scarichi——— Scarichi
1 Acguistivendite Gluantita’ |_ Cluantita” |_
w0 Altri Walore: |_ alore: |
Ultima Data: | Ultima Data: |
ridiacenza Iniziale———  (Ordinato——— Impegnata
|_ Quantita® Quantita® |
Walore: l-_ Walore: |_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.16 — Evasione ordine di produzione
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— Ordini Conto Lavorazione a Terzi

E CAUSALI MAGAZZIND / Interroga M= B2 |

Generali | Intra |
e N OCLBICLLAVORO - ORDINE LAVORAZIONE
Test O Cliente Causale Collegata
= Fornitore ’V |
) Messuno
4E
Esterc«gj
—Flag Aggiornamento Magazzino
~Tipo Aggiormamenito—— Carichi—— -Scarichi
@ Aoguistinendite Gluantita” |_ Gluantita’ |_
At Walore: |_ valore: |
Ultima Data: | Ultima Data: |
ridiacenza Iniziale——  (Ordinato—— Impegnato———
|_ Quantita’ [+ Quantita’ |
Valore: |+_ Walore: |_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.17 — Ordine conto lavorazione a terzi
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— Impegni Conto Lavorazione a Terzi

EEAUSALI MAGAZZIND / Interroga M= B2 |

Generali | Intra |
e IcL BICLAVORO - IMPEGNO MATERIALI
Test: 0 Cliente Causale Collegata
= Fornitore ’V |
) Messuno
3
Estercs §j
—Flag Aggiornamento Magazzing
~Tipo Aggiormamento SCarichi——— Scarichi
@ Acguistivendite Cluantita’ |_ Gluantita” |_
0 Altri Walore: |_ valore: |
Ultima Data: | Ultima Data: |
riFiacenza Iniziale————  (Ordinato——— Impegnata
|_ Quantita® | Quantita’ [+
Walore: |_ Valore: |+_

[ |Agente [ |Esplosione Distinta

Fig. 9.18 — Impegno conto lavorazione a terzi
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CAUSALI DI AVANZAMENTO PRODUZIONE

2| CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIONE / Interroga |l B4 |

Codice: m
Descrizione: |aielbiralel|S

Tipa: | proguzione con ODL j

|| Scarico Materiali
(Ltilizzato solo nel caso modalita' Prelievo Manuale)

Fig. 9.19 — Rilevazione produzione con ODL

Aggiorna il magazzino con carico delle merce rilevata (i dati dei materiali e delle operazioni sono
connesse all'ordine di lavorazione).

B CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIOME / Interroga !EI

Codice: m
Descrizione: | [eXa]iE

TIPS | Produzione senza QOL j

'w| Scarica Materiali
(Litilizzato solo nel caso modalita' Prelievo Manuale)

Fig. 9.20 — Produzione senza ODL

Nel caso in cui sia stato impostato nei Parametri “Prelievo manuale” aggiorna il magazzino con il
carico della merce rilevata e I'eventuale scarico dei semilavorati e delle materie prima. La lista
dei materiali e delle operazioni viene letta direttamente dalla distinta base e dalla scheda di
lavorazione.

2| CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIONE / Interroga |l B4 |

Codice: EE!
IR R FERMO PER MANCANZA ENERGIA

TR0 | Ferma Macching j

|| Scarico Materiali
(Ltilizzato solo nel caso modalita' Prelievo Manuale)

Fig. 9.21 — Fermo macchina

Rilevazione fermo macchina.
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B8 CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIONE / Interroga !EIE

Codice: m
(1Sl R S FRIDO DA PRODUZIONE

TP | =frido Lavorazione j

|| Scarico Materiali
(_tilizzato solo nel caso modalita’ Prelievo Manuale)

Fig. 9.22 — Sfrido da produzione

Questo movimento fa il carico del materiale inserito con questa causale.

EE¥| CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIONE / Interroga ||l B3

Codice: m
Descrizione; Rl = e[

TIPO: | sttrerzaggio j

| Scarico Materiali
(LUilizzato solo nel caso modalita' Prelievo Manuale)

Fig. 9.23 — Attrezzaggio

Attrezzaggio, in questo caso si possono selezionare solo operazioni di attrezzaggio.

B8 CAUSALI AVANZAMENTO PRODUZIONE / Interroga !EIE

Codice: i
(W SR SCARTO DI PRODUZIONE
TIPO | Giustificaz. Scarto j

|| Scarico Materiali
(_tilizzato solo nel caso modalita’ Prelievo Manuale)

Fig. 9.24 — Giustificazione scarto

Giustificazione, da usare solamente contestualmente alla registrazione di una operazione di
rilevazione produzione.

Questa causale genera un movimento di carico della merce rilevata al netto della quantita
scartata che viene movimentata sull'articolo di scarto collegato a quello prodotto.

QUESITI 9—-21



PROGRAMMAZIONE DELLA PRODUZIONE - AD HOC WINDOWS

o

9—22 QUESITI



	Introduzione
	Nozioni generali
	Operazioni Preliminari
	Parametri
	Calendari
	Calendari Attività
	Calendari di produzione
	Magazzini
	Anagrafica Articoli


	Archivi
	Distinta Base
	Distinta Base Variante
	Conferma Variazione Distinte


	Schede di Lavorazione
	Centri di Lavoro / Reparti
	Prestazioni/Lavorazioni
	Attrezzature /Stampi
	Unità Operative
	Gruppi Unità Operative
	Mansioni
	Operatori

	Stampe Archivi
	Esplosione Distinta
	Valorizzazione Distinta
	Implosione
	Distinta Base
	Schede di Lavorazione
	Prestazioni/Lavorazioni
	Unità operative
	Gruppi Unità Operative
	Reparti
	Attrezzature e Stampi
	Dati produzione Articoli
	Costi Articoli

	Stampe di Controllo
	Controllo Disponibilità
	Stampa OR/IM per Articolo
	Stampa Controllo Costi

	Pianificazione
	Commesse di Produzione
	Costi commessa

	Piano Principale di Produzione
	Generazione
	Manutenzione
	Stampa
	Pianificazione Fabbisogni (MRP)

	Piano ODL Provvisori
	Manutenzione
	Significato bottoni videata Piano ODL
	Caricamento/variazione ODL

	Stampa
	Azzeramento Piano ODL
	Verifica carico risorse

	Richieste Materiali Produzione
	Manutenzione
	Stampa


	Gestione Produzione
	Schedulazione
	Verifica Piano ODL Provvisori
	Risultato Ultima Verifica
	Consolidamento ODL

	Piano di Produzione Consolidato
	Manutenzione ODL consolidati
	Stampa Piano ODL consolidati
	Stampa Ordini di Lavorazione
	Verifica carico risorse

	Produzione
	Buoni di Prelievo Manutenzione
	Stampa Buoni di Prelievo
	Prelievo Materiali
	Rilevazione Dati
	Stampa Dati Rilevati
	Aggiornamento Magazzino
	Causali Avanzamento


	Richieste D’Acquisto
	Generazione Richieste di Acquisto
	Manutenzione
	Stampa
	Stampa OR/IM/RDA per articolo
	Generazione Ordini

	Utility
	Variazione Componenti
	Duplicazione Distinte
	Aggiornamento Costi Articoli
	Aggiornamento Listini
	Aggiornamento Low Level Code
	Cancellazione ODL Finiti
	Progressivi

	Quesiti
	Gestione Conto Lavorazione Esterno
	Produzione Esterna ed Interna

	Flusso Dati nelle varie procedure
	Generazione PPP
	Pianificazione fabbisogni
	Trasformazione richieste di acquisto in ordini a fornitori
	Consolidamento ODL provvisori
	Produzione

	Impostazioni causali di magazzino
	Carico da Produzione
	Scarico per Produzione
	Impegno per Produzione
	Evasione Impegni da Produzione
	Ordini di Produzione
	Evasione Ordini di Produzione
	Ordini Conto Lavorazione a Terzi
	Impegni Conto Lavorazione a Terzi

	Causali di Avanzamento Produzione


