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I

di Francesco Da Villa e Alberto De Toni ( *)

Molti dei problemi
logistici hanno la loro
causa prima nella
progettazione

1. Premessa
ll tema che forma l`oggetto della
presente nota può risultare di un
certo interesse perche su di esso
esiste un dibattito aperto sia a livello
di managers di imprese manifattu-
riere che a livello di autori che se ne
occupano in letteratura [3].
Desideriamo innanzitutto precisare
che cosa qui intendiamo per flessi-
bilità logistica; essa è la "capacità" di
regolare il flusso fisico di materiali/
componenti/sottoassiemi in modo
tale che il flusso risultante _ quello
finale dei prodotti finiti- sia “sinto-
nizzato” con il flusso delle richieste
del mercato.
Se i due flussi (dei prodotti finiti e
delle richieste di mercato) sono “sin-
tonizzati" le prestazioni che vengono
offerte dal sistema risultano elevate:
basse giacenze di scorte a -tutti i li-
velli ed elevato livello di servizio al
mercato. I
La flessibilità logistica, intesa nel
senso teste precisato, risulta partico-
larmente critica in quelle aziende
manifatturiere che sono presenti sul
al __ _ _†; -_- - 1

(*) F. Da Villa. Facoltà di Ingegneria. Universi-
tà di Padova; A. De Toni. Facoltà di Ingegne-
ria, Università di Udine.

1. L'esempio è tratto da J. Orlicky [6], pag.
213-214.

Logistica di Impresa n. 67 - Settembre 1988

I

mercato con un catalogo “ampio"; e
l' "ampiezza" di catalogo può essere
inoltre esasperata dalla presenza di
opzioni (di catalogo oppure su ordi-
ne) che sono offerte al cliente.
Per maggior chiarezza si faccia riferi-
mento al caso di un`azienda che co-
struisce alcuni modelli di trattori. Si
consideri uno di tali modelli e si esa-
minino tutte le possibilità che il cata-
logo offre al cliente. Esse sono1=

In base a tutte le possibilità ora elen-
cate, ci si trova di fronte a 3 >< 3 >< 2
><2><2><2><2><2><3><2><2
= 6912 differenti configurazioni po-
tenzialmente offerte alla clientela. E
ciò vale per ciascuno dei modelli
presenti nel catalogo. Si tratta, in
buona sostanza, di parecchie mi-
gliaia di differenti possibilità per la
clientela che, se da un lato rappre-
sentano ottime opportunità per i
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commerciali che devono interagire
con i clienti (completezza di catalo-
go), dalI'altro ingigantiscono il pro-
blema della flessibilità logistica.

2. II tema dibattuto in
materia di flessibilità
logistica
La flessibilità logistica in ambiente
manifatturiero è funzione di una se-
rie di fattori tra cui l'utilizzo di im-
pianti di produzione flessibili, la co-
munanza di componenti derivante
da una progettazione modulare dei
prodotti finiti, la disponibilità dei for-
nitori a rispondere a variazioni nelle
richieste, ecc.
ll tema che affronteremo in questa
sede è quello della modularità dei
prodotti, ovvero il tema dei criteri di
progettazione dei prodotti stessi.
Un argomento strettamente connes-
so a quest'ultimo è l'implementazio-
ne informatica della struttura dei
prodotti che sarà l'oggetto di una
nota successiva.
Lo scopo che ci si prefigge in questa
sede è quello di;
_ descrivere nitidamente la natura
del problema aziendale della flessi-
bilità logistica con riferimento all'ar-
gomento testè precisato;
_ analizzare in che misura il man-
cato raggiungimento delI'obiettivo
della flessibilità logistica abbia con-
tribuito a determinare l'elevato tasso

Fig. 1 _ GH ordini dei clienti come
base per Ia definizione dei pro-
grammi di produzione.

di insuccesso delle applicazioni dei
sistemi informativi per la gestione
delle operazioni logistiche, con parti-
colare riferimento ai sistemi MRP;
_ indicare quali sono le proposte
esistenti in materia di criteri di orga-
nizzazione dei dati relativi alle strut-
ture di prodotto nei sistemi infonna-
tivi di gestione della produzione che
consentono di realizzare gli obiettivi
della flessibilità logistica;
_ discutere alcuni problemi esisten-
ti nelle aziende che intendono pro-
cedere verso il raggiungimento di
una maggiore flessibilità logistica.
In sintesi, si ritiene di poter dare un
contributo di chiarificazione che for-
se potrà essere utile a chi sta consi-
derando _ come manager e/o co-
me consulente _ il problema della
flessibilità logistica. Ma tutto ciò limi-
tatamente alla tematica più sopra
precisata: i criteri di progettazione
dei prodotti.

3. Natura del problema
della flessibilità logistica
La natura del problema aziendale
della flessibilità logistica può essere
interpretata con l'ausilio della tig. 12.
In figura è evidenziato _ in modo
del tutto schematico _ il fatto che,
alla data di oggi, gli ordini dei clienti
che devono essere evasi alla data T,
sono conosciuti al 90%; un altro
10% è rappresentato da ulteriori or-
dini di clienti che perverranno prima
dell'istante T, e per consegna all'i-
stante T1 medesimo (si tratta di pre-
visioni di vendita; ordini previsti).
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Le suddette percentuali di ripartizio-
ne _ sempre con riferimento alla
data di oggi _ si invertono in corri-
spondenza dellistante T2 e, andan-
do ancora più avanti nel tempo futu-
ro rispetto ad "oggi", troviamo che
gli ordini di clienti si azzerano e il
processo di definizione dei pro-
grammi di produzione è fondato al
100% su previsioni.
I programmi che vengono definiti
"oggi" relativamente agli acquisti dei
materiali e/o alle lavorazioni cosid-
dette "di testa" sono fondati su in-
formazioni commerciali che stanno
molto avanti lungo l'ascissa di fig. 1;
sostanzialmente su previsioni. Vice-
versa i programmi che "oggi" si defi-
niscono relativamente alle lavorazio-
ni tenninali si basano prevalente-
mente su ordini dei clienti (e molto
meno su previsioni). I programmi
delle lavorazioni tenninali possono
essere in sintonia con gli effettivi or-
dini dei clienti. solo se. a suo tempo,
i programi di acquisto dei materiali e
quelli delle lavorazioni di testa si so-
no basati su previsioni che si stanno
effettivamente realizzando. In caso
contrario la sintonia di cui sopra non
e realizzabile e non si raggiunge l'o-
biettivo della flessibilità logistica.
A questo punto e chiaro quale la
natura del problema che stiamo
considerando. Essa è direttamente
dipendente dalla presenza (o assen-
za) di un progetto di prodotto le del
relativo ciclo di fabbricazione) che
consenta di "muovere" le attività "di
testa" (acquisti e prime lavorazioni)
sulla base di previsioni mentre quel-
le terminali sulla base degli effettivi
ordini dei clienti.
L'ottenimento della flessibilità logi-
stica richiede pertanto;

_ una progettazione modulare dei
prodotti che permetta di ottenere, a
partire da un limitato numero di
componenti, un elevato numero di
prodotti finiti;
_ una definizione del ciclo produtti-
vo tale da consentire al prodotto di
rimanere "anonimo" fino ad un cer-
to stato di avanzamento; l'aggettivo
"anonimo" viene usato per indicare

2. La figura è tratta da Vollmann et al. [9],
pag. 328.
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l`esistenza di una certa "soglia" _
cioè quel particolare stato di avanza-
mento _ al di qua della quale il pro-
dotto finito può essere realizzato in
diversi allestimenti (e per ciò è anco-
ra anonimo); al di là di essa il pro-
dotto assume un nome in funzione
dei desiderata del cliente.
Una volta realizzata una progettazio-
ne modulare e una definizione dei
cicli produttivi che attribuiscano spe-
cificità nelle ultime fasi produttive.
per realizzare gli obiettivi della flessi-
bilità logistica è opportuno organiz-
zare le attività produttive secondo
una logica che vede;
_ l'esecuzione delle operazioni di
fabbricazione dei componenti mo-
dulari o dei prodotti anonimi sulla
base di previsioni di vendita (logica
make-to-stock);
_ l'esecuzione delle operazioni di
montaggio o di finitura sulla base di
ordini clienti (logica assemble-to-
order o finish-to order).
ln tale modo è possibile ottenere ri-
spettivamente;

Fig. 2 _ Rappresentazione sche-
matica di una elaborazione MRP.

I _ .«@ggr~ Perirdi
_

_ la produzione di componenti o
prodotti anonimi su previsione delle
vendite senza grossi rischi di gene-
rare giacenze di semilavorati inter-
medi non più richiesti dai centri di
valle;
_ l'esecuzione delle lavorazioni ter-
minali su ordine dei clienti che per-
mette di;
0 soddisfare le particolari esigenze
dei clienti; _
0 ridurre i tempi di consegna al
cliente al lead time delle lavorazioni
finali.

4. Sistemi MRP-Based
e problemi di
implementazione nelle
imprese
Defìniamo sistemi MRP-Based tutti
quei sistemi di govemo dei flussi lo-
gistici _ basati appunto su una logi-
ca di tipo MRP _ che forniscono i
cosiddetti "ordini" del generico codi-
ce gestito a partire da;
_ un insieme di decizioni relative ai
futuri programmi di attività; l`insie-
me di tali decisioni prende il nome

J ùfil *WraH P E ƒ alture dei prada
~ 2 3 4 5 ' .f“ ÉIIÈ v

di Master Production Schedule
IMPS); l'MPS o Piano Principale di
Produzione e un documento che
definisce le quantità che si intende
ottenere in ciascuno dei periodi fu-
turi (a partire da "oggi"), per ciascu-
no dei prodotti finiti oggetto di piani-
ficazione;
_ la descrizione della struttura di
ciascun prodotto finito articolata su
più livelli "gestiti" (struttura per "pa-
dri" e "figli");
_ i parametri relativi a ciascuno dei
codici gestiti; tali parametri possono
essere forniti dall'utente (ad esem-
pio; lead time; criteri di formazione
dei lotti, ecc.) oppure il risultato di
elaborazioni che tengono conto del-
la dinamica delle operazioni che si
svolgono all'interno del sistema pro-
duttivo (status della disponibilità di
ciascun codice che evolve a seguito
di ordini _ ad esempio, ad un forni-
tore _ o a seguito di prelievo o al-
tro).

ln fig. 2 e riportata una rappresenta-
zione schematica di quanto detto fi-
nora; e cioe l`ordine del generico co-
dice deriva da una elaborazione
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In un secondo piano era collocato (o
addirittura era ignorato) l'obiettivo
della flessibilità logistica da raggiun-
gersi tramite il "concetto" di prodot-
to modulare o di prodotto anonimo
con personalizzazione terminale.
In queste condizioni, l'MPS doveva
contenere decisioni di produzione

I sistemi MRI;-,_Based sono stati in_ relative ai prodotti finiti, a loro volta
basate su previsioni di vendita deitrodotti, a partire dagli anni '70, in _ _

una Serie di aziende manifattun-ere prodotti finiti stessi, dettagliate a li-

che erano caratterizzate da un cata- Vano di Singolo prodotto ñnito 2 di
logo di prodotti finiti (più o meno Singolo pelfodo fut'_“"_°_' Tutto fiò Cfm
ampio) per il quale il «-cOncettO-- di un grado di attendibilrta che e facile

prodotto modulare o prodotto ano- immaginare'
nimo con personalizzazione termi- In 5°_5tanZa Ia mancanza ql Pftfnzlâ"
nale non era neppure considerata ne ai problemi della flessibrhta logi-
La progettazione dei prodotti è sem* stica da parte dei progettisti, tutti n'-

pre stata infatti una tipica attività di vom al mlghoramento del rapporto
scelta di compromesso tra differenti prestazioni/costi' ha imposto agli
soluzioni tecniche- da un lato c'era addetti ana programmazione di def*
(Q naturalmente cè ancora) la ne_ nire i piani di produzione sulla base

cessità di privilegiare l'obiettivo della di previsioni di Vendita poco attendi'
prestazione tecnica del prodotto, bili' Tale problema è uno dei primi"
mentre dall`altro lato c'era (e an- pali motivi di insuccesso di molte
ch'esso c`ë ancora) l'obiettivo del appIiCaZiOniMRP`based come Verrà_ . . O _ _
contenimento del costo. dl segua discusso

MRP la quale prende spunto da un
MPS e dai dati di cui s'è detto ed
opera con la nota logica di calcolo
su cui non ci soffermeremo.

4.1. Le aziende che per prime
hanno sperimentato i sistemi
MRP-based _

4.2. Gli insuccessi dei sistemi
Tab- 1 _ Ufanaüsf degli 3“f°°H MRP-based e le loro cause
sulla implementazione deII'MRP
(Production and Inventory Mana-
gement, 1972-83)

Una recente ricerca sullimplemen-
tazione dei sistemi MRP-based nelle

| I í 1 _  ~

Anno N.'Ifdl aiitlpoll (%) Comment! p ù
_-:_:~ ;~†:f;`r;f.t~~;_=II- a - 1 - s

¬-' ; , - _ _'-I vm- . --ya QI».-I-ì¦9ì._Anni '50 **'°^f 1.... L'MFlP ;viene__ Il USA ;
1972-* *W* "APICS (b) inizia perlMRP"f

~1973`7 iii-›-¢»›i¬-« ii _
197
197

I-_ _ _ _

.adozione durante que-
periodo flw °

el.

"iii
marcia*

3%'-*f`I'I mi" editri-
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aziende manifatturiere, comparsa
sulllntemational Joumal of Opera-
tions and Production Management
[10], ha messo in luce l'elevato tas-
so di insuccesso delle applicazioni
MRP (vedi tab. 1).
Solo nel 1982 è comparso il primo
di una lunghissima serie di articoli
che considerano il sistema Kanban
quale alternativa al sistema MRP?
Alcuni motivi alla base di tali insuc-
cessi sono stati recentemente foca-
lizzati in modo estremamente lucido
da Claudio Ferrozzi e da due suoi
colleghi americani [2].
Il primo di tali motivi si riconduce a
quanto detto nel paragrafo prece-
dente; gli autori affermano infatti
quanto segue; "Le previsioni di ven-
dita diventano un fatto `cruciale'
quando si opera in ambiente MRP.
Con l'MRP si va a fabbricare esatta-
mente ciò che si era previsto di ven-
dere e nei tempi prefissati. Se nel
frattempo ci sono state variazioni il
sistema MRP reagisce male. Ce la
necessità dunque che gli uomini che
prima facevano previsioni grossola-
ne e sommarie contando sulla ela-
sticità del sistema per aggiustare il
tutto, si debbano ora concentrare
per fare previsioni accurate e precise
quanto più possibile. Si richiede
dunque un 'cambio di mentalità' ve-
ramente imponente e difficile da
realizzare in tempi brevi".
Altri punti di debolezza dei sistemi
MRP-based _ precisati degli autori
succitati _ riguardano da un lato
l'enorme mole di dati che deve es-
sere gestita e che crea grandissimi
problemi di aggiomamento, e dal-
l'altro i lunghissimi tempi necessari
per limplementazione in azienda di
un tale sistema.
Un ultimo limite individuato dai me-
desimi autori e ritenuto chiave nello
spiegare gli insuccessi delle applica-
zioni MRP è la sua mancanza di sti-
molo ad azioni di miglioramento.
Secondo Ferrozzi e colleghi infatti;
"ll sistema MRP non stimola miglio-
ramenti di alcun genere alle 'cose'
che si fanno. L'MRP funziona sem-
 -ai

3. Il kanban non deve intendersi altemativo
all'MRP vero e proprio ma al classico modo
di gestire gli avanzamenti di fabbrica (Disper-
ching) da sempre associato ad una gestione
scorte di tipo MRP [1].
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Pig. 3 - Struttura dei prodotti a
trapezio e a clessidra.

pre ed in ogni condizione, basta che
disponga dei dati. Se il lead time di
un fornitore fosse (facciamo un
esempio) di un anno, bene, basta
digitare 'dodici mesi' alla voce “lead
time' di quel fomitore ed il sistema
si adegua immediatamente. E ciò
rappresenta un grosso limite del si-
stema MRP".
Dei quattro motivi indicati essere al-
la base degli insuccessi dei sistemi
MRP-based (formulazione di previ-
sioni di vendita attendibili, aggiorna-
mento di una grande mole di dati.
lunghissini tempi di implementazio-
ne e mancanza di stimoli al miglio-
ramento). vogliamo soffermarci sul
problema della formulazione delle
previsioni di vendita.
ll superamento di tale problema ri-
chiede, oltre all'auspicato cambio di
mentalità da parte di chi deve fare
previsioni, una progettazione modu-
lare e la definizione di un ciclo pro-
duttivo che permette Fattribuzione
di specificità nelle ultime fasi dfišllä
produzione. Solo disponendo di
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prodotti modulari o anonimi è pos-
sibile infatti passare da un MPS
avente per oggetto i prodotti finiti e
definito sulla base di previsioni di
vendita degli stessi prodotti finiti, ad
un MPS avente per oggetto i com-
ponenti o i prodotti anonimi e defi-
nito in base alle previsioni di consu-
mo degli stessi componenti o pro-
dotti anonimi.
È evidente che le previsioni di con-
sumo dei componenti o dei prodotti
anonimi sono più attendibili delle
previsioni di vendita dei diversi pro-
dotti finiti che derivano da quei
componenti o prodotti anonimi. In
ultima analisi, è necessario passare
da una struttura dei prodotti avente
una forma del tipo a trapezio ad una
forma del tipo a clessidra (cfr. tig.
34). Solo in questo modo è possibile
realizzare l'obiettivo della flessibilità
logistica, riuscendo a mantenere
sintonizzato il flusso delle richieste
del mercato con il flusso fisico di
materiali. componenti, sottoassiemi
e prodotti finiti.
Con riferimento all'esempio del mo-
dello di trattore riportato nella pre-
messa introduttiva, il piano principa-

H + H + 1+ 4 + 1 +
` nput di materie prima Input i

le di produzione non viene definito
con riferimento alle 6912 possibili
configurazioni di prodotto finito,
bensì viene formulato su 25 moduli
od opzioni. Il numero complessivo
di 25 moduli è calcolato come sotto
specificato [6]
_ trattore base
_ configurazione ruote
- carburante e potenza
_- trasmissione
_ sterzo
_ attacco posteriore
_ larghezza carreggiata
_ sollevatore
_ presa di forza
_- protezione radiatore
_ cabina di protez. conducente
Totale 25

l-*I--'UJl\.)l`\)ü.)l'\)[\)CDb\)›-^

5. I problemi da risolvere
Una serie di problemi di non facile
soluzione devono essere affrontati
da quelle imprese che si pongono
l'obiettivo di migliorare la flessibilità
logistica tramite una logica di gover-
no del flusso dei materiali del tipo
descritto. Alcuni di essi verranno
analizzati nei paragrafi seguenti.
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5.1. Definizione degli oggetti
delpiano principale di
produzione
È da ritenere che le aziende manifat-
turiere che hanno implementato (o
stanno per implementare) al proprio
intemo un sistema informativo di
gestione della produzione MRP-Ba-
sed, siano pervenute a tale decisio-
ne per problemi di complessità del
governo dei flussi fisici e con l'inten-
zione di migliorare le prestazioni
complessive del sistema operativo
(flessibilità logistica compresa).
Si tratta, in sostanza, di aziende che
hanno già una propria gamma di
prodotti (possiedono un catalogo).
Ma questi prodotti ben difficilmente
sono stati a suo tempo progettati
con una logica di prodotto modulare
o di prodotto anonimo con persona-
lizzazione finale.
Il risultato è che il numero comples-
sivo di componenti comuni e speci-
fici è molto elevato. Nel tentativo di
passare quindi, in vista di obiettivi di
flessibilità logistica, da una definizio-
ne dell'MPS sui prodotti finiti ad una
definizione dell'MPS sui componenti

Pig'. 4 _ Famiglia di prodotti.
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comuni e specifici, si pone il proble-
ma di quali componenti pianificare
secondo il modello MPS/MRP e
quali componenti invece gestire con
tecniche del tipo Reorder Point
(ROP). A causa dellelevato numero
dei componenti comuni e specifici
non è infatti possibile e conveniente
pianificare la produzione di tutti i
componenti.
Tale problema è inoltre strettamente
connesso con lindividuazione della
tipologia di componenti che devono
essere oggetto di pianificazione
(componenti di base, sottoassiemi o
gruppi).
La soluzione di tali problemi passa
attraverso la formazione di un certo
numero di famiglie di prodotti ag-
gregati in funzione del grado di co-
munanza dei componenti.
I fattori principali che entrano in gio-
co nel preferire la formazione' di un
certo set di famiglie rispetto ad un
altro sono due;

_- la numerosità delle famiglie inte-
sa come quantità complessiva di
prodotti finiti da realizzare e quindi
di componenti che si prevede di
consumare;
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- il valore dei componenti.
Per esemplificare si faccia riferimen-
to aHa famiglia di prodotti rappre-
sentato in tig. 4 in cui il componente
A è comune ai prodotti 1, 2, 3; il
componente B è comune ai prodotti
1 e 2 e il componente C è specifico
di ogni singolo prodotto.
Le alternative che si potrebbero por-
re in termini di formazione delle fa-
miglie sono due;
a) i tre prodotti formano una sola fa-
mlgllã;

b) i prodotti 1 e 2 appartengono alla
famiglia a e il prodotto 3 alla fami-
glia ß.
Con la soluzione a);
_ il componente comune A è og-
getto dell'MPS mentre i componenti
B e C (per un totale di 5 codici) sono
gestiti mediante ROP;
- la famiglia creata è numerosa
(essa riguarda tutti e tre i tipi di pro-
dotto) ed esiste quindi la possibilità
di formulare previsioni di consumo
attendibili per quanto conceme il
componente A;
-- esiste però il grosso svantaggio
che il componente comune A rap-

;l_ La fig_ è tratta da j.G. Monks [4], pg. 193.
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presenta per i prodotti 1 e 2 appena
i due terzi del loro valore e per il
prodotto 3 meno della metà del suo
valore; ciò significa che la gestione
ROP dei componenti B e C è onero-
sa in termini finanziari.
Con la soluzione b);
_ il sottoassieme (A + B), comune
alla famiglia, a è oggetto dell'MPS,
mentre C (per un totale di due codi-
ci) è gestito mediante ROP;
_ilgruppo (A+ B + C), cheëil
prodotto finito 3 e coincide con la fa-
miglia ß, è oggetto delI'MPS;
_ la famiglia a ha come comunan-
ze il sottoassieme (A + B) che rap-
presenta il 90-95% del valore dei
prodotti e quindi solo il 5-10% a va-
lore è lasciato alla gestione ROP
(due codici corrispondenti al com-
ponente C dei prodotti 1 e 2); _
_ la famiglia ß non ha componenti
gestiti mediante ROP;
_ c'è lo svantaggio di dover operare
con famiglie meno numerose (ri-
spettivamente di uno e due tipi di
prodotto) e quindi con previsioni di
vendita meno attendibili rispetto alla
soluzione precedente (soluzione a).
In conclusione l'esempio ha per-
messo di evidenziare che la proce-
dura di creazione di famiglie, basata
su fattori quali numerosità delle fa-
miglie e valore dei componenti, de-
termina simultaneamente;
1) il numero dei componenti da ge-
stire rispettivametne secondo il mo-
dello MPS/MRP e quello ROP; preci-
samente=
O modello MPS/MRP
_ uno e cioè A nel primo caso;
_dueecioè(A+B)e(A+B + C)
nel secondo caso;
0 modello ROP;
_ cinque e cioè quelli corrispon-
denti ai componenti B e C nel primo
caso; J
_ due e cioè quelli corrispondenti al
componente C ( dei prodotti 1 e 2)
nel secondo caso.
2) La tipologia dei componenti og-
QQÈÈO d€ll'MPS;

0 il componente A nel primo caso;
0 il sottoassieme (A + B) e il gruppo
(A + B + C) nel secondo casos.
ì_ 1 1 *j 1 i i i

5. In questo secondo caso i criteri di raggrup-
pamento hamio individuato come oggetto
dell'MPS un gruppo che coincide con il pro-
dotto finito.

5.2. La gestione informatica
delle strutture diprodotto
Il sistema MRP-Based in grado di
supportare una logica di governo dei
flussi dei materiali del tipo prodotto
modulare o “prodotto anonimo con
personalizzazione terminale" deve
comprendere una serie di funzioni
destinate alla gestione delle strutture
dei prodotti che sia coerente con ta-
le logica. La descrizione di una serie
di funzionalità atte a realizzare que-
sta coerenza sarà oggetto, come già
detto, di una nota successiva.
ln questa sede è sufficiente sottoli-
neare il fatto che un sistema MRP-
Based deve comprendere _ se si
vuole raggiungere l'obiettivo della
flessibilità logistica _ un insieme di
funzioni che consentano di;
_ impostare l'MPS sui componenti
comuni o sui prodotti anonimi in
base alle previsioni di vendita;
_ definire il piano finale di assem-
blaggio o Final Assembly Schedule
(FAS) sui prodotti finiti in base agli
ordini dei clienti [5];
_ gestire le distinte di pianificazione
nelle loro diverse tipologie, tra cui
[7]=
0 “family bill", preposta alla gestio-
ne delle famoglie dei prodotti;
0 "super bill", preposta alla gestione
delle opzioni del singolo prodotto;
0 “percentage bill", preposta alla ge-
stione delle famiglie di prodotto o
delle singole opzioni tramite percen-
tuali di sovrapianifìcaziohne invece
che tramite scorte di sicurezza;
0 "kit bill", preposta aHa gestione dei
kit di componenti;
I "modular bill", preposta alla ge-
stione dei prodotti di natura modu-
lare [8].

i i i F _ ì ì *

6. Conclusioni _ p _
L'obiettivo di questa nota è stato
queflo di sviluppare il tema della
flessibilità logistica in relazione ai cri-
teri di progettazione dei prodotti.
Le conclusioni a cui siamo giunti
nella trattazione dell'argomento so-
no le seguenti:
_ la realizzazione di una effettiva
flessibilità logistica passa attraverso;
0 la revisione dei criteri di progetta-
zione (prodotti modulari) ela defini-

B _ 5 ..

zione di cicli produttivi con persona-
lizzazione nelle ultime due fasi della
lavorazione; ciò consente una strut-
turazione dei prodotti dalla forma
del tipo a trapezio alla forma del tipo
a clessidra;
I la riorganizzazione delle modalità
di lavorazione in modo da produrre
i componenti o prodotti anonimi su
previsione e i prodotti finiti su ordi-
H2;

I l`utilizzo di sistemi informativi di
gestione della produzione che per-
mettano la gestione delle "planning
bill" nelle loro diverse articolazioni;
_ nelle aziende in cui ci si apresta a
passare da un MPS sui prodotti finiti
ad un MPS sui componenti o sui
prodotti anonimi _ a fronte di una
data gamma di prodotti finiti non
necessariamente progettati con una
filosofia modulare o di prodotto
anonimo con personalizzazione fi-
nale _ il numero e la tipologia
(componenti di base, sottoassiemi e
gruppi) degli oggetti dell'MPS dipen-
dono dai criteri di formazione delle
famiglie. Tali criteri sono legati al va-
lore dei componenti e al loro consu-
mo medio annuo previsto.
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presenta per i prodotti 1 e 2 appena
i due terzi del loro valore e per il
prodotto 3 meno della metà del suo
valore; ciò significa che la gestione
ROP dei componenti B e C è onero-
sa in termini finanziari.
Con la soluzione b);
_ il sottoassieme (A + B), comune
alla famiglia, a è oggetto dell'MP5.
mentre C (per un totale di due codi-
ci) ë gestito mediante ROP;
_ilgruppo (A+ B + C), cheèil
prodotto finito 3 e coincide con la fa-
miglia ß, è oggetto dell'MPS;
_ la famiglia a ha come comunan-
ze il sottoassieme (A + B) che rap-
presenta il 90-95% del valore dei
prodotti e quindi solo il 5-10% a va-
lore è lasciato aHa gestione ROP
(due codici corrispondenti al com-
ponente C dei prodotti 1 e 2); .
_ la famiglia ß non ha componenti
gestiti mediante ROP;
_ c'ë lo svantaggio di dover operare
con famiglie meno numerose (ri-
spettivamente di uno e due tipi di
prodotto) e quindi con previsioni di
vendita meno attendibili rispetto alla
soluzione precedente (soluzione a).
In conclusione l'esempio ha per-
messo di evidenziare che la proce-
dura di creazione di famiglie, basata
su fattori quali numerosità delle fa-
miglie e valore dei componenti, de-
termina simultaneamente;
1) il numero dei componenti da ge-
stire rispettivametne secondo il mo-
dello MPS/MRP e quello ROP; preci-
samente;
0 modello MPS/MRP
_ uno e cioè A nel primo caso;
_dueecioè(A+ B)e(A+ B + C)
nel secondo caso;
0 modello ROP;
_ cinque e cioè quelli corrispon-
denti ai componenti B e C nel primo
caso; '
_ due e cioè quelli corrispondenti al
componente C ( dei prodotti 1 e 2)
nel secondo caso.
2) La tipologia dei componenti og-
getto dell'MPS;
I il componente A nel primo caso;
0 il sottoassieme (A + B) e il gruppo
(A + B + C) nel secondo casos.

5. In questo secondo caso i criteri di raggrup-
parnento hanno individuato come oggetto
dell'MPS un gruppo che coincide con il pro-
dotto finito.

5. 2. La gestione informatica
delle strutture diprodotto
Il sistema MRP-Based in grado di
supportare una logica di govemo dei
flussi dei materiali del tipo prodotto
modulare o "prodotto anonimo con
personalizzazione terminale" deve
comprendere una serie di funzioni
destinate alla gestione delle strutture
dei prodotti che sia coerente con ta-
le logica. La descrizione di una serie
di funzionalità atte a realizzare que-
sta coerenza sarà oggetto, come già
detto, di una nota successiva.
In questa sede è sufficiente sottoli-
neare il fatto che un sistema MRP-
Based deve comprendere _ se si
vuole raggiungere l'obiettivo della
flessibilità logistica _ un insieme di
funzioni che consentano di;
_ impostare l'MPS sui componenti
comuni o sui prodotti anonimi in
base alle previsioni di vendita;
_ definire il piano finale di assem-
blaggio o Final Assembly Schedule
(FAS) sui prodotti finiti in base agli
ordini dei clienti [5];
_ gestire le distinte di pianificazione
nelle loro diverse tipologie, tra cui
[7]=
0 "family bill", preposta alla gestio-
ne delle famoglie dei prodotti;
0 "super bill", preposta alla gestione
delle opzioni del singolo prodotto;
O “percentage bill", preposta alla ge-
stione delle famiglie di prodotto o
delle singole opzioni tramite percen-
tuali di sovrapianificaziohne invece
che tramite scorte di sicurezza;
I "kit bill", preposta alla gestione dei
kit di componenti;
O "modular bill", preposta alla ge-
stione dei prodotti di natura modu-
lare [8].

6, C_<_›.ncl_usioni. _ In _ __
L'obiettivo di questa nota è stato
quello di sviluppare il tema deHa
flessibilità logistica in relazione ai cri-
teri di progettazione dei prodotti.
Le conclusioni a cui siamo giunti
nella trattazione dell'argomento so-
no le seguenti;
_ la realizzazione di una effettiva
flessibilità logistica passa attraverso;
0 la revisione dei criteri di progetta-
zione (prodotti modulari) ela defini-
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zione di cicli produttivi con persona-
lizzazione nelle ultime due fasi deHa
lavorazione; ciò consente una strut-
turazione dei prodotti dalla forma
del tipo a trapezio alla forma del tipo
a clessidra;
O la riorganizzazione delle modalità
di lavorazione in modo da produrre
i componenti o prodotti anonimi su
previsione e i prodotti finiti su ordi-
F12;

0 l'utilizzo di sistemi informativi di
gestione della produzione che per-
mettano la gestione delle "planning
bill" nelle loro diverse articolazioni;
_ nelle aziende in cui ci si apresta a
passare da un MPS sui prodotti finiti
ad un MPS sui componenti o sui
prodotti anonimi _ a fronte di una
data gamma di prodotti finiti non
necessariamente progettati con una
filosofia modulare o di prodotto
anonimo cón personalizzazione fi-
nale _ il numero e la tipologia
(componenti di base, sottoassiemi e
gruppi) degli oggetti deH'MPS dipen-
dono dai criteri di fonnazione delle
famiglie. Tali criteri sono legati al va-
lore dei componenti e al loro consu-
mo medio annuo previsto.
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