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Contesti applicativi
delle distinte
di pianificazione:
risultati di una ricerca

Oggetto dell'indagine é il "planning bill"
cioé un gruppo artificiale di codici
utilizzato per facilitare e migliorare il processo di pianificazione

di Alberto De Toni e Francesco Da Villa

1- Introduzione

Lo scopo di questa nota é di presentare i risultati di
una ricerca che gli autori hanno svolto sul tema delle
distinte di pianificazione.'"

L'oggetto di indagine & quello che in letteratura spe-
cializzata va sotto il nome di “plannig bill”, ovvero di un
gruppo artificiale di codici utilizzato per facilitare e
migliorare il processo di pianificazione (da cui il termine
planning), e che risulta articolato nella classica struttu-
ra di una distinta base (da cui il termine bill).

Il lavoro si € articolato in 3 fasi:

-una prima fase di ricerca bibliografica e di approfon-
dimento della letteratura specializzata;

- una seconda fase di indagine empirica presso azien-
de, volta a verificare le modalitd applicative effetti-
ve e/o potenziali delle plannig bill;

- una terza ed ultima fase finalizzata alla costruzione
di una mappa dei dilferenti contesti applicativi delle
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diverse tipologie delle distinte di pianificazione,

Il risultato della ricerca é sintetizzato nella mappa
sopraddetta che illustra gli ambiti applicativi delle plan-
nig bill.

La mappa costituisce un primo tentativo di andare
oltre la descrizione dei diversi tipi di distinte di pianifi-
cazione che si riscontra in letteratura, per arrivare a
formulare un primo quadro concettuale organico dei
contesti appropriati di applicazione delle diverse plan-
ning bill.

La mappa, allo stato attuale di definizione, non ha
I'ambizione di esaurire I'ampio spettro dei contesti
produttivi esistenti e la gamma verosimilmente illimita-
ta delle modalita applicative delle distinte di pianifica-
zione.

La sua funzione & quella di indicare la stretta relazio-
ne esistente tra le variabili che concorrono alla defini-
zione dei contesti produttivi ed il corretto utilizzo delle
planning bill.

La potenziale futura evoluzione della mappa, arric-
chita di nuovi contesti ed altre modalita applicative
delle distinte di pianificazione, va nella direzione auspi-
cata dagli autori di contribuire a fare chiarezza sull'uti-
lizzo di questi avanzati strumenti di pianificazione.

DMCEMBRE 1990




et TR R R

S TR 50 e L . e

P
2 - Tipi di distinte
Al fini di una maggiore chiarezza sul tema oggetto di
*indagine riteniamo opportuno riportare le definizioni
delle distinte che non si collocano all'interno della
categoria delle planning bill e che non saranno quindi
riprese nel seguito.

Distinta base (bill of material): lista di tuttii codici
(sottoassiemi, componenti e materie prime) con evi-
denza delle relative quantita di impiego necessarie per

~ ottenere una unita di prodotto finito. Esistono molte
forme di rappresentazione della distinta base: ad un
livello. multi-livello, scalare (indented) e sommarizzata
(Cfr. Glossario AIGI, 1985).%

Distinta base fantasma 0 fittizia (phantom O transient
bill of material): distinta base strutturata con codici
fantasma o transienti (non oggetto di gestione, cioé non
“stoccati"). Per questi codici il lead time & posto uguale
a zero e la politica di dimensionamento dei lotti & del
tipo lotto per lotto (ordine = fabbisogno). Cid permette
al'MRP di calcolare direttamente i fabbisogni dei com-
ponenti del codice fantasma. Viene considerata comun-
que opportuna la nettificazione di giacenze occasiona-
Ii di codici transienti. L'utilizzo dei codici fantasma
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permette |'uso della medesima struttura di distinta base
in progettazione ed in produzione.”

Distinta base valorizzata (costed bill of material):
distinta base che evidenzia il costo del prodotto finito (0
di un assieme) € dei componenti, calcolato in funzione
delle quantita di impiego e dei costi unitari dei singoli
componenti.

Distinta base generativa (breeder bill of material):
distinta base che consente il riconoscimento e la piani-
ficazione della disponibilita di sottoprodotti nell'indu-
stria di processo.’ La breeder bill permette di tenere
conto dei sottoprodotti nell’'esplosione MRP e di calco-
lare i costi di prodotto € sottoprodotto (Brown, 1982).

Distinta di assemblaggio (assembly parts list): lista di
tutti i codici richiesti nelle operazioni di assemblaggio.

Distinta di risorse, 0 distinta di manodopera, odistin-
ta di capacita (bill of resources, 0 bill of labor, o capacity
bill ): lista delle risorse chiave (finanza, manodopera,
capacita produttiva, capacita di stoccaggio ecc.) con
evidenza delle relative quantita necessarie per unita di
prodotto finito. E' usata nella pianificazione aggregata
dei fabbisogni di capacita (Rough Cut Capacity Plan)
per prevedere il carico sullerisorse generato dall'inclu-
sione nei piani di produzione di un determinato codice.
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3 - Le distinte di pianificazione

Gli obiettivi di una corretta gestione aziendale sono
in generale riconducibili alle classi economica, finanzia-
ria e di servizio al mercato. I responsabili d'impresa
infatti sono chiamati simultaneamente a contenere i
costi di trasformazione, limitare gli investimenti in
capitale circolante e raggiungere il massimo livello di
servizio compatibilmente con le risorse impiegate
(Ferrozzi, Shapiro, Heskett, 1988).

Unalogica di gestione che consente risposte rapide al
mercato (brevi tempi di consegna), associate a bassi
immobilizzi finanziari (limitate giacenze di scorte)
comporta:

- I'acquisizione delle materie prime e dei componen-
ti di acquisto su previsione delle vendite;

- Il lancio delle lavorazioni di monte su previsione
delle vendite;

-larealizzazione delle lavorazioni di valle o su ordine
0 su previsione delle vendite, ma al piu tardi, cioé in
termini temporali il piu vicino possibile alle effettive
richieste del mercato.

Le planning bill rappresentano uno strumento volto
a migliorare i processi di pianificazione su base previ-
sionale e costituiscono pertanto un ausilio importante
per una avanzata gestione aziendale.

La definizione di planning bill & quella introdotta nel
precedente paragrafo: un gruppo artificiale di codici,
strutturato come una distinta base, utilizzato per facili-
tare la pianificazione delle attivita produttive. La distin-
ta di pianificazione & anche detta “pseudo bill" per
sottolineare il fatto che si tratta di una distinta fittizia,
ovvero di uno strumento costruito per dare supporto al
processo di pianificazione.

In questo paragrafo ci limiteremo a dare una descri-
zione sintetica dei tipi di distinte di pianificazione che la
letteratura riporta; ad essa rimandiamo per ogni ulterio-
re approfondimento.

Le planning bill che tratteremo nell'ordine sono:

1) - distinta modulare (modular bill);

2) - distinta parti comuni (common parts bill);

3) - distinta per aggiunte e cancellazioni (add/delete

bill);

4) - distinta contenitore (kit bill);

5) - super distinta (super bill);

6) - distinta per famiglie (family bill);

7) - distinta media (average bill);®

8) - distinta inversa (inverted bill);

9) - distinta immaginaria (imaginary bill).

Alcune categorie di distinte di pianificazione (modu-
lar bill, common parts bill e super bill) sono univoca-
mente riconosciute a livello di letteratura e dall’'APICS
(American Production and Inventory Control Society).
Le altre categorie sono riscontrabili in letteratura con
nomi diversi e non sono ancora patrimonio consolidato
APICS; esse infatti non sono citate nel relativo diziona-
rio a conferma di uno sviluppo continuo ed articolato
dell'uso delle planning bill (Cfr. APICS Dictionary, 1987).
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MODULAR BILL E COMMON PARTS BILL

La distinta modulare o modular hill & una distinta di
pianificazione organizzata in moduli od opzioni alla cui
costruzione si giunge mediante un processo di modula-
rizzazione.®®

E' spesso utilizzata in aziende dove il prodotto ha
molte caratteristiche opzionali come ad esempio nel
settore automobilistico.” [l numero elevatissimo di
configurazioni finali del prodotto finito impedisce la for-
mulazione di piani di produzione aventi per oggetto i
prodotti stessi. Una soluzione al problema & la definizio-
ne di piani di produzione in unitd corrispondenti ad
opzioni o moduli costituiti da insiemi di componenti pia-
nificabili come gruppi. Le distinte modulari legano quin-
di i componenti alle opzioni, ma non legano le opzioni
alle configurazioni finali di prodotto.

Il modulo che raggruppa i componenti comuni, indi-
pendentemente dalla configurazione finale del prodot-
to, & definito come distinta parti comuni o common
parts bill (Cfr. AIGI 1985 e APICS 1987).®

Il processo di modularizzazione consiste nella ri-
strutturazione delle distinte base dei prodotti finiti. Il
risultato & la costruzione di moduli od opzioni. Gli
obiettivi della modularizzazione sono due (Orlicky,
1975):

- disaccoppiare le combinazioni di caratteristiche

opzionali del prodotto;

- separare le parti comuni da quelle specifiche.

La realizzazione del primo obiettivo facilita la formu-
lazione delle previsioni di vendita e la definizione dei
plani di produzione. Il raggiungimento del secondo
obiettivo consente la minimizzazione dell'investimento
in scorte di componenti comuni ad opzioni alternative;
infatti, poiché la domanda di ciascuna opzione deve
essere prevista e deve esserne pianificata una scorta di
sicurezza o una sovrapproduzione,® esiste il rischio di
un aumento incontrollato della giacenza di componen-
ti comuni a pid opzioni,

La logica del processo di modularizzazione & stata
illustratain modo esauriente da Orlicky (1975).1" Le fasi
in cui si articola il processo di modularizzazione sono:

1) identificazione delle opzioni;

2) raggruppamento dei codici in funzione dell'appar-
tenenza alle opzioni;

3) assegnazione di un codice a clascuna opzione e
creazione dei legami opzione-componenti (cioé costru-
zione delle modular bill).

Particolare interesse rivestono alcuni aspetti della
modularizzazione quali: I'assegnazione di codici speci-
fici di una particolare configurazione di prodotto finito,
e la gestione di opzioni all'interno di opzioni.

Le implicazioni sulla funzione progettazione in rela-
zione alla soluzione del primo problema (assegnazione
di codici specifici) sono state discusse da Mather.""

L'autore auspica I'adozione di criteri di progettazio-
ne basati sul “mushroom concept™. L'obiettiva & di
definire cicli produttivi che prevedano le lavorazioni di
personalizzazione nelle fasi finali del processo produt-
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tivo (operazioni specialistiche e montaggi di compo-
nenti specifici)

Nel processo di modularizzazione la domanda chiave
a cui bisogna rispondere & la seguente: a quale profon-
dita della struttura dei prodotti & opportuno spingere la
modularizzazione? La risposta a questo quesito deter-
mina la tipologia degli oggetti di previsione: previsioni
di fabbisogni di gruppi di codici o direttamente previsio-
ni di fabbisogni di componenti e materie prime; la scel-
ta dipende ovviamente da variabili quali: tipo di prodot-
to, lead time di produzione, tempi di consegna al cliente
ecc.

Un'altra modalita logica con cui & possibile realizza-
re la modularizzazione, nota come “riassegnazione”, &
descritta nel capitolo 17 del Production Inventory and
Control Handbook del 1970. La differenza, rispetto alla
normale logica della modularizzazione, consiste nell'as-
segnare i componenti di un potenziale modulo ad altri
modauli, rinunciando alla sua “promozione™ ad oggetto
di pianificazione.'? | problemi connessi con tale impo-
stazione (nella gestione ricambi, nel calcolo dei costi
ecc.) sono stati sottolineati da Orlicky, Plossl e Wight
(1972).

Una tecnica mediante la quale si realizza il processo
di modularizzazione & nota come “distinta matricia-
le" ¥ Questa tecnica viene utilizzata per modularizzare
prodotti di ridotta complessita. L'approccio & stato de-
scritto da Kneppelt (1984) e consiste nella costruzione
manuale od automatica di una tabella nella quale le
colonne rappresentano i prodotti finiti e le righe rappre-
sentano i sottoassiemi, i componenti e le materie prime.
Gli elementi della matrice indicano il numero di volte
che un codice viene utilizzato nel prodotto finito. Le
parti comuni vengono rimosse dalla matrice e raggrup-
pate sotto un particolare codice, cioé la Common Parts
Bill; le parti rimanenti vengono raggruppate per opzio-
ne sotto altri codici, cioé le Modular Bill. Questa tecnica
puo risultare eccessivamente complessa se il numero
delle configurazioni finali & troppo elevato.''"

Un'altra tecnica, che nella sostanza realizza il mede-
simo approccio della distinta matriciale, prevede l'uso
di programmi applicativi come il Component Commo-
nality Analysis System - CCAS sviluppato da Tallon
(1986). L'autore riporta un esempio di applicazione del
programma per la modularizzazione di 70.651 prodotti
finiti di una azienda che produce veicoli per il trasporto
di materiali.!*®
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ADD/DELETE BILL

Un'alternativa all'uso delle modular bill e delle com-
mon parts bill & I'uso delle cosiddette “add and delete
bill",""¥ cioe delle distinte materiali per aggiunte e can-
cellazioni dette anche comparative o per eccezioni (Ra-
malingam, 1983).0" Sono costruite a partire da una di-
stinta base di un prodotto di riferimento, tramite appun-
to aggiunte o cancellazioni di determinati codici. In
aziende che costruiscono prodotti diversi per la presen-

_za o meno di vari componenti, esse consentono di pia-

nificare gli acquisti e la produzione.

Mather (1988 a) evidenzia ben 5 classi di problemi
legati all'utilizzo di queste distinte ai fini della pianifica-
zione: difficolta della loro manutenzione, incompatibili-
ta con la logica standard del calcolo dei fabbisogni,
difficolta di riallineamento nel tempo tra fabbisogni
positivi e negativi di componenti e materie prime, im-
possibilita di formulare un adeguato overplannig, diffi-
colta nel pilotare le fasi finali di lavorazione in funzione
degli ordini clienti.

Anche Orlicky (1975) sconsiglia I'uso di queste distin-
te perché sono facilmente soggette all'errore umano,
rallentano il processo di “order entry”, e soprattutto

* non forniscono dati storici utili per la previsione delle

vendite in termini di opzioni.

Wigth (1977) arriva a definire le add/delete bill come
uno strumento gestionale di “reazione” piuttosto che di
pianificazione.

In conclusione, qualora non si desideri per qualsivo-
glia motivo costruire le modular bill, non conviene
applicare la tecnica della add/delete bill; per i compo-
nenti “add/delete” & preferibile in questo caso una
gestione a scorta anziché a fabbisogno.

KIT BILL

La kit bill & una distinta di pianificazione utilizzata
tipicamente da aziende i cui prodotti a livello 1 della
distinta base presentano un elevato numero di codici di
hasso valore (dadi, bulloni, fermagli ecc.) impiegati per
il montaggio degli assiemi di livello superiore (Orlicky,
Plossl, Wight, 1972).t"

La kit bill, rappresentabile graficamente come un
sacco porta oggetti, costituisce piu in generale un insie-
me logico di codici che risulta opportuno pianificare
come gruppo, anche se in fase di costruzione del pro-
dotto gli articoli vengono impiegati secondo precise
sequenze produttive. Il codice assegnato al kit diventa
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cosioggetto di pianificazione al pari dei codici assegnati
ai moduli ottenuti da un processo di modularizzazione.

Le modalita d'utilizzo in pianificazione di modular
bill e kit bill sono analoghe. La differenza concettuale tra
queste due planning bill risiede nel loro processo di
genesi: rispettivamente una modularizzazione ed un
raggruppamento di comodo; quest’ultimo pud essere
definito per contrapposizione “kittizzazione™.

Ad esempio in un'azienda dove si costruiscono pro-
dotti senza caratteristiche opzionali, pud essere conve-
niente identificare un kit rappresentativo dei codici
comuni (common parts bill) e tanti kit quanti i prodotti
considerati, clascuno rappresentativo dei codici speci-
fici di prodotto (voci di produzione o di acquisto).

Le logiche di individuazione dei gruppi di comodo o
kit per la pianificazione possono ovviamente essere tra
loro molto diverse in funzione delle varie realta azienda-
|i_(:|9}

In letteratura comunque modular bill e kit bill sono
spesso usate con il medesimo significato (Ramalingam,
1983): legame di un pseudo-codice (modulo o kit) ad
altri codici (componenti).

SUPER BILL

La super bill & definita nel dizionario APICS (1987),
come una “distinta di pianificazione, collocata al massi-
mo livello nella struttura del prodotto (o della famiglia
di prodotti), che lega insieme modular bill e common
parts bill", | coefficienti di utilizzo dei moduli rappre-
sentano la percentuale prevista di domanda di ogni
modulo. Le quantita pianificate di super bill generano
dei fabbisogni di moduli che possono essere a loro volta
oggetto di pianificazione.

In altre parole la super bill rappresenta la struttura
del prodotto “medio” di una certa linea di prodotti
realizzata in azienda. Ad esempio una autovettura media
di una casa automobilistica puo essere cosi costituita:
2,6 porte, 4,3 cilindri, 0,1 condizionatori d'aria ecc.

La super bill individua come componenti tutte le
possibili opzioni con cui pud essere disponibile un
particolare prodotto,*” indicandone le percentuali me-
die di utilizzo, dette anche percentuali di popolarita. In
questo modo la super bill consente di esprimere le
previsioni di vendita delle singole opzioni in termini
percentuali e di definire i volumi complessivi di produ-
zione in termini di unita medie di prodotto.

Per I'uso dei coefficienti percentuali la super bill &
anche definita come distinta percentuale o percentage
bill (Mather, 1988 a).

La creazione di una super bill pud essere considera-
ta la fase successiva di un processo di modularizzazio-
ne (Morgan, 1984): assegnazione di un codice al prodot-
to medio e definizione dei legami prodotto medio-opzio-
ni.#"

Allo stesso modo la costruzione della super bill pud
essere considerata la fase successiva ad un processo di
kittizzazione, con l'assegnazione di un codice al prodot-
to medio e definizione dei legami prodotto medio-kit.
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FAMILY BILL

La family bill puo essere definita come una super bill
preposta non tanto alla gestione percentuale delle
opzioni di un prodotto medio, quanto piuttosto alla
gestione di singoli prodotti finiti appartenenti ad una
medesima famiglia o linea di prodotti.

La definizione di famiglia & la seguente (Cfr. APICS
Dictionary, 1987): un gruppo di prodotti finiti le cui
similitudini in termini progettuali o produttivi ne facili-
tano la previsione di vendita, la pianificazione aggregata
e a volte il controllo dei costi.t*

Le famiglie di prodotto possono a loro volta essere
raggruppate, tramite altre family bill, in insiemi superio-
ri come i mercati di vendita od altro, fino ad insistere su
un unico codice padre coincidente normalmente con il
fatturato d'impresa.

I vantaggi dell'uso delle family bill sono:

- la formulazione di previsioni di vendita su basi
aggregate con i noti effetti di maggiore attendibilita;

- la congruenza tra le previsioni di fatturato, delle
famiglie e dei prodotti finiti%";

-la possibilita di aggregare i dati effettivi delle vendite
confrontandoli con le previsioni per poter distinguere
fenomeni di varianza legatl al volume e al mix.

Un uso particolare delle family bill pud essere consi-
derato cid che in letteratura va sotto il nome di super-
duper bill o distinta inganno (Vollmann, Berry, Why-
bark, 1988). L'inganno consiste nel creare un legame
padre-figlio tra un prodotto (definito a domanda trai-
nante) ed un altro (definito a domanda trainata), la cui
richiesta € proporzionale a quella del primo. La percen-
tuale d'uso padre-figlio rappresenta una stima migliore
della domanda rispetto ad una previsione diretta.

Mather (1988 a) attribuisce alla family bill un signifi-
cato diverso. Il contesto a cui I'autore si riferisce &
quello di una formulazione in tempi successivi dei piani
di produzione.®® Con riferimento ad un medesimo inter-
vallo temporale, i piani vengono definiti negli istanti
diversi con grado di dettaglio crescente e questo con-
sente di calcolare fabbisogni di materie prime, compo-
nenti e sottoassiemi comuni a gruppi o famiglie di
prodotti diversi.

Il concetto di “prodotto base”, riscontrabile in varie
realtd manifatturiere, & per certi versi assimilabile a
quello di family del Mather. Esso infatti & definito come
un prodotto, inesistente nella realtd, composto dalle
parti comuni ad una famiglia o ad una linea di prodotto.
E' utilizzato in sede di pianificazione per approvvigiona-
re, costruire ed assiemare su previsione parti che hanno
lead time incompatibili con le esigenze di consegna (Cfr.
Glossario AIGI, 1985).

AVERAGE BILL

Questo termine, proposto dagli autori, indica una
distinta di pianificazione che, al pari della super bill,
rappresenta la struttura di un prodotto medio. A diffe-
renza della super bill la distinta media non insiste su
moduli o kit (codici artificiali) bensi direttamente su
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codici di produzione (componenti) o di acquisto
(componenti e/o materie prime).

Questa particolare applicazione delle plannig bill
viene definita da Mather (1988 a), quando insiste solo
sulle materie prime, come distinta percentuale alle
materie prime, a conferma che si tratta nella sostanza di
una super bill (denominata dall'autore percentage bill)
preposta, nel caso in esame, alla gestione percentuale
delle materie prime.

Dalla ricerca empirica sul campo & emerso che I'uso
della average bill in contrapposizione a quello della
super bill & funzione della natura della differenziazione
dei prodotti finiti. Quando questi ultimi si differenziano
per l'impiego di componenti diversi, i quali implicano
funzionalita differenti, la distinta di pianificazione ap-
propriata & la super (e modular bill). Quando invece i
prodotti si differenziano per caratteristiche fisiche
(forma, dimensione, volume, peso ecc.) allora la distin-
ta di pianificazione appropriata & la average bill.*

Una ulteriore differenza tra super ed average bill,
rilevata durante I'indagine, & I'unita di misura impiega-
ta per la formulazione dei piani di produzione: unita di
prodotto medio nella super, e metri, kg ecc. di prodotto
medio nella average.

INVERTED BILL

La distinta inversa costituisce una particolare appli-
cazione delle distinte di pianificazione che ha luogo
quando la maggior parte o al limite tutti i prodotti finiti
insistono su una particolare materia prima o compo-
nente significativo (Mather, 1988 a).

Le previsioni di domanda aggregata in termini di
consumo di materia prima o componente risultano
estremamente pid affidabili rispetto a previsioni sui
singoli articoli finali.

La creazione della inverted bill comporta l'assegna-
zione di un pseudo-codice alla materia prima o compo-
nente comune e la creazione di legami padre-figlio tra la
materia prima o componente comune ed i prodotti
finali.

Segnaliamo che Orlicky (1975) con il termine di di-
stinte inverse, o tavole decisionali, intende una modali-
ta con cui realizzare |'order entry nel caso di applicazio-
ne delle distinte super e modulari.®*®

IMAGINARY BILL

Nelle aziende che lavorano su commessa (Engineer
to Order), con produzione di prodotti complessi e lungi
tempi di consegna (mesi-anni), la struttura del prodotto
al momento dell'accettazione dell'ordine non é nota,

Al fini della pianificazione viene creata una distinta
immaginaria simile nella struttura a prodotti analoghi
costruiti nel passato e che sostituisce temporaneamen-
te cid che sara la distinta base a progettazione ultimata
(Vollmann, Berry, Whybark, 1988).

| codici della distinta immaginaria sono in parte gia
definiti e conosciuti ed in parte stimati; questi ultimi
sono contrassegnati come transitori e vengono sostitui-
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ti da quelli effettivi man mano che la progettazione li
definisce.®” La distinta immaginaria viene utilizzata
nella normale procedura MRP e consente I'individuazio-
ne del “cammino critico” fornendo indicazioni impor-
tanti per la gestione degli appuntamenti ed il rispetto
della data di consegna.®*” | lead time dei codici transitori
devono includere oltre ai tempi di produzione anche
quelli di progettazione.

4 - Variabili per I'individuazione
dei contesti applicativi
delle distinte di pianificazione

L'obiettivo di pervenire ad una mappa degli ambiti
applicativi delle distinte di pianificazione ha richiesto
preliminarmente la scelta delle variabili in grado di
individuare i diversi contesti produttivi.

Le variabili che in fase di impostazione della ricerca
sono state ritenute importanti ai fini della costruzione
della mappa succitata sono 3:

1) le modalita secondo cui vengono formulati i piani
di produzione;

2) le modalita di risposta al mercato;

3) 1 tipi di struttura del prodotto.

Esse verranno descritte nel seguito della presente
nota.
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1) - Modalita di formulazione
dei piani di produzione

I piani di produzione che in modo coordinato posso-
no essere formulati in azienda sono 3:

-il Piano Aggregato di Produzione o Production Plan
(PP);

- il Piano Principale di Produzione o Master Produc-
tion Schedule (MPS);

- il Piano Finale di Assemblaggio o Final Assembly
Schedule (FAS).

In figura 1 sono anticipate graficamente le differenzia-
zioni che saranno di seguito descritte, tra PP, MPS e FAS,
in termini di orizzonte di pianificazione e grado di
dettaglio dell'oggetto di pianificazione.

Il Piano Aggregato di Produzione stabilisce il livello
produttivo complessivo. E' normalmente definito come
output mensile o trimestrale in lire o in unita aggregate
(gruppi di prodotti, unita produttive ecc). Altre unita di
misura impiegate sono: ore standard, tonnellate, nume-
ro di operai, pezzi ecc.

L’esperienza indica che il numero ottimale di gruppi
da considerare in sede di piano aggregato é compreso
circatra5e 15 (Vollmann, Berry, Whybark, 1988). | tassi
produttivi devono essere definiti per ciascun gruppo in
modo da raggiungere gli obiettivi formulati dalla dire-
zione in termini di incremento o diminuzione delle
giacenze, del portafoglio ordini e della capacita produt-
tiva. L'orizzonte temporale di programmazione & suffi-
cientemente ampio (da 1 a 3 anni) per consentire la
riconciliazione tra i fabbisogni e le disponibilita di tutte
le risorse produttive: impianti, forza lavoro, materiali e
risorse finanziarie. Gli intervalli temporali di pianifica-
zione sono Il trimestre o il mese.

Il Production Plan & sviluppato nel contesto pitiampio
del Business Plan o Piano Aziendale che consiste nella
definizione degli obiettivi di impresa dal punto di vista
economico e finanziario. [l Business Plan & normalmen-
te predisposto a valore mediante la formulazione del
budget e la previsione dei flussi di cassa. Piano Azienda-
le e Piano Aggregato di Produzione, anche se espressi in
unita di misura diverse, devono ovviamente essere tra
loro congruenti.

Il Production Plan non € una previsione aggregata
della domanda di mercato, bensi una decisione dei
livelli di produzione scaturita da accordi intercorsi tra
le funzioni commerciale, economico-finanziaria e pro-
duttiva. In certe circostanze potrebbe non essere con-
veniente soddisfare I'intera domanda assestandosi su
quantita di produzione pit basse. In altre situazioni
invece l'obiettivo di migliorare il livello di servizio po-
trebbe richiedere la definizione di un piano aggregato di
produzione superiore alle quote previste di vendita.

| pil recenti approcci di pianificazione strategica
indicano i prodotti anziché le unita produttive come
basi per la costruzione del piano a medio termine. |
prodotti sono raggruppati in cosiddette “Strategic
Business Units” (SBU), che vengono valutate nei loro
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Fig. 2 - Classificazione delle aziende rispetto al modo di
rispondere alla domanda.

punti di forza e di debolezza rispetto a medesime unita
delle imprese concorrenti. Il processo di formulazione
del budget & quindi basato su unita strategiche di busi-
ness piuttosto che su unita organizzative aziendali. Cid
aumenta l'importanza dell'uso delle planning bill in
quanto rappresentano strumenti potenti di identifica-
zione e pianificazione delle Strategic Business Units.

Il Piano Principale di Produzione ¢ il risultato della
disaggregazione del Production Plan in un piano pia
dettagliato. E' il programma di produzione, formulato
su previsione delle vendite, delle voci che si & deciso
essere oggetto di Master Production Schedule (prodot-
ti finiti, sottoassiemi ecc.).® Stabilisce quantita e date
di produzione di ciascuna voce e rappresenta |'input
per il calcolo dei fabbisogni dei materiali (Material Re-
quirements Planning - MRP) e per il calcolo del fabbiso-
gno di capacita (Capacity Requirements Planning - CRP).

L'orizzonte temporale, in genere esteso fino a circa 6-
12 mesi, individua due zone: una prima, specifica di
ciascun codice oggetto di pianificazione, & uguale al
lead time cumulato del codice, cioé pari alla somma dei
lead time di approvvigionamento e di produzione, ed
una seconda pari alla differenza tra I'orizzonte di piani-
ficazione ed il lead time cumulato. La prima zona é detta
“confermata”; ogni eventuale variazione da apportare al
piano deve essere attentamente analizzata perché
impatta su attivita in corso (sono necessarie modifiche
ad ordini emessi di acquisto e/o produzione). La secon-
da zona é detta “di tentativo” nel senso che sono possi-
bili modifiche al piano, purché congruenti con quello di
livello superiore, senza generare contraccolpi sulle
attivita operative in essere (Orlicky, 1975). Gli intervalli
temporali di pianificazione sono il mese o la settimana.

La definizione del Piano Principale di Produzione
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