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1 - PREMESSA

Oggetto della presente nota sono le cosiddette Distinte di
Pianificazione. Con questo termine — il cuj corrispondente in
lingua inglese & "Planning Bill" — si intende un gruppo artificiale

di codici utilizzato per facilitare e migliorare il processo di
pianificazione, da cui il termine Planning, e che risulta articolato
come una classica Distinta Base, da cui il termine Bill (Cfr. APICS
Dictionary, 1987 e Glossario AIGI, 1985).

. Le Distinte di Pianificazione si configurano come delle
strutture dotate di legami logici gestibili per via informatica.

II lavoro preliminare compiuto dagli autori per la redazione
della presente nota si & articolato in tre fasi:

1° : ricerca bibliografica e approfondimento della letteratura
specializzata;

2° : indagine empirica presso aziende manifatturiere volta a
verificare le modalitda applicative effettive e/o potenziali dei
diversi tipi di Distinte di Pianificazione;

3° : individuazione dei differenti contesti applicativi nei quali
puo risultare conveniente utilizzare i diversi tipi di Distinte di
Pianificazione.



JRaibs e ietal S bt i s e b T
‘ R s

e,

AP A e e

La logica seguita dagli autori per condurre lo studio, gli
obiettivi perseguiti e i risultati che si sono ottenuti sono riportati
in altra pubblicazione (De Toni, Da Villa, 1990). In questa sede gli
autori intendono descrivere le logiche che guidano la costruzione
delle Distinte di Pianificazione piu significative, i problemi della
pianificazione che si possono risolvere tramite il loro uso e le
criticita che devono essere dominate quando in azienda si decide
di passare all'effettiva implementazione di questi avanzati
strumenti di pianificazione.

2 - ARTICOLAZIONE DEI PIANI DI PRODUZIONE

Per poter descrivere i principali tipi di Distinte di
Pianificazione ¢& conveniente premettere brevi considerazioni
relative alla pianificazione delle attivitd produttive. Queste
vengono presentate con riferimento a tre differenti piani di
produzione che sono (Berry, Vollmann, Whybark, 1979):

— 1l Production Plan (PP) che ¢ il cosiddetto Piano Aggregato;

— 1l Master Production Schedule (MPS) ovvero il Piano
Principale di Produzione;

— il Final Assembly Schedule (FAS) cioé¢ il Programma di
Montaggio Finale.

Le decisioni da prendere in sede di pianificazione sono
correlate l'una con l'altra. Per dare una descrizione esemplificativa
delle correlazioni esistenti pud essere utile riferirsi alla figura 1
dove vengono riportati i diversi piani di produzione e i
corrispondenti segmenti temporali in gioco.

Il PP di figura 1 & il piano di lungo termine che ha come
oggetto di pianificazione il dato con la maggiore aggregazione:
talvolta si tratta del fatturato aziendale: altre volte vengono usate
delle grandezze (espresse in lire oppure in quantithd fisiche: ad
esempio in numero di pezzi) relative a pochissimi macroaggregati
che rappresentano l'insieme delle quantith che verranno realizzate
nell'arco di tempo oggetto di PP.

La base di qualunque elaborazione relativa al PP &
rappresentata dalle previsioni commerciali di lungo termine -che,
con cadenza ipotizzata trimestrale (Cfr. figura 1; istanti A e B),



hanno per oggetto una misura dell'output aziendale a livello
aggregato. Alle previsioni di output aggregato sono da riferire le
decisioni tipiche di un PP che comportano un processo di calcolo
iterativo per la verifica della compatibilitd tra risorse necessarie e
disponibili. II PP rappresenta inoltre la base per le negoziazioni di
lungo termine con i fornitori dei materiali strategici e/o a lungo
lead time.
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Fig. 1 - Relazioni temporali tra PP, MPS, FAS

Per quanto concerne il piano di medio periodo, sono da
precisare le seguenti ipotesi che sono sottintese in figura 1:

— l'impostazione dell' MPS avviene mensilmente (Cfr. istanti H,
K, el

— l'oggetto dell'MPS sono i prodotti finiti la cui realizzazione &
pianificata per 1 mesi rappresentati con tratteggio (ottobre,
novembre e dicembre rispettivamente)!.

Le quantita di prodotti finiti definite a livello MPS devono,
naturalmente, rappresentare un carico compatibile con la
disponibilita di capacitd produttiva che & stata pianificata in sede

1 In certe situazioni oggetto di MPS sono i sottoassiemi, mentre i prodotti
finiti sono oggetto solo di FAS.



di PP. Per l'impostazione dell'MPS & stato ipotizzato, in figura 1, un
lead time cumulato dei prodotti finiti pari a tre mesi. Durante
questo tempo devono venir realizzate le diverse attivitd di
acquisto/fabbricazione dei componenti e di montaggio dei
sottoassiemi (queste attivita vengono, naturalmente, pianificate a
partire dall'MPS con strumenti di pianificazione di tipo MRP).

Le attivita di montaggio finale vengono programmate, nel
rispetto  di quanto pianificato in sede di MPS, tramite un
programma di montaggio finale (FAS) che, in figura 1, & ipotizzato
settimanale (istanti di decisione X, Y, Z ¢ W).

Una serie di problemi provengono dai vincoli che sono da
rispettare nei passaggi da un tipo di piano ad un altro come & stato
or ora evidenziato.

Il primo vincolo ¢ rappresentato dalla necessitd di congruenza
tra la capacitd produttiva disponibile in un certo periodo (ad
esempio il 4° trimestre) — perché resa tale in base a quanto deciso
in sede di PP — e la capacitda produttiva del medesimo periodo che
risulta necessaria in base alle pil recenti previsioni di vendita dei
prodotti finiti (istante H e seguenti di figura 1). '

La predisposizione del FAS (istante X e seguenti di figura 1)
sulla base delle piu recenti previsioni di vendita e/o degli effettivi
ordini dei clienti deve, a sua volta avvenire nel rispetto di quanto
previsto, parecchio tempo prima, in sede di definizione dell MPS. E
cio rappresenta il secondo tipo di vincolo per le aziende
manifatturiere. Si possono, infatti, accettare ordini dei clienti solo
se questi sono in sintonia con le previsioni- di vendita dei singoli
prodotti finiti che sono state alla base dell'impostazione dell' MPS
(avente per oggetto, appunto i singoli prodotti finiti). In presenza
di errori di previsione delle vendite dei diversi codici di prodotto
finito e senza adeguate protezioni in termini di scorte di sicurezza,
certi ordini devono essere rifiutati.

3 - LE FAMILY BILL COME STRUMENTI DI CONTROLLO
DI CONGRUENZA TRA PIANI DI LUNGO E DI MEDIO
PERIODO

Impostare la pianificazione delle attivita manifatturiere
facendo ricorso alle Distinte di Pianificazione significa cercare di



ovviare agli inconvenienti che derivano dalla necessitd di
rispettare il sistema di vincoli di cui s'¢ detto (Volkens, 1985).

Un primo tipo di Distinta di Pianificazione & quello che viene
chiamato Family Bill2. La struttura di questo tipo di distinta —
che formalmente non ¢ dissimile da qualsiasi altra distinta dei
materiali — presenta un codice di livello zero che &
rappresentativo della famiglia- stessa e dei “rami” che sono figli del
codice di livello zero che a loro volta presentano dei “discendenti”
cio¢ i prodotti finiti (Cfr. figura 2).

Famiglia
Giocattoli
| I
Ramo 1 Ramo 2 Ramo 3
Biciclette Furgoni Monopattini
Coef. d'uso = 0,3 Coef. d'uso = 0,3 Coef. d'uso = 0,4

l |

Monopattini Moneopattini| ([Monopattini
da 40 cm da 60 cm da 80 cm
Coef. d'usoc = 0,5 Coef, d'uso = 0,3| |Coef. d'uso = 0,2

Fig. 2 - Family Bill

Si puo ipotizzare che nell'azienda che si sta considerando
esistano alcune famiglie (ad esempio tre o quattro collocate al
medesimo livello della famiglia Giocattoli) per ciascuna delle quali
1 commerciali sono chiamati ad esprimere le loro previsioni di
vendita di lungo termine per l'impostazione del PP. Come detto piu
sopra, si tratta di tre o quattro dati numerici ciascuno dei quali
rappresentativo della previsione di fatturato (o di altra grandezza
rappresentativa dell'output aggregato) di una famiglia e relativo al
trimestre che si trova “collocato” al di 1a del terzo trimestre a
partire da “oggi”.

Tramite la struttura della Family Bill — che, come si vede in
figura 2, presenta “figli” e “nipoti” con i relativi coefficienti di
utilizzazione — ¢& possibile passare automaticamente ad un piano

2 Per approfondimenti sulla distinta di pianificazione per famiglie e sulle
modalita di definizione dei piani di produzione si veda Gessner (1985).



(I'MPS) relativo ai diversi elementi della famiglia. Questo piano, a
sua volta, rappresenta il dato di partenza per procedere ad una
elaborazione di tipo RCCP (Rough Cut Capacity Planning). Si tratta,
come noto, di un'elaborazione che — a partire da una previsione
del volume di produzione a livello aggregato (a sua volta basato
su una previsione commerciale aggregata) — consente di pervenire
al calcolo “grezzo” del fabbisogno di capacitd. Questo & il dato da
confrontare’ con la relativa™ disponibilitd. A fronte di differenze
significative tra queste due variabili (sia in termini globali annui
che nel dettaglio relativo ai singoli periodi futuri) devono venir
pianificati quegli interventi (che spesso vengono chiamati
“Interventi di riconciliazione”) che sono tipici di un PP.

L'uso delle Family Bill interviene pure a livello di
impostazione dell'MPS. Questo tipo di Distinta di Pianificazione
consente, infatti, di agevolare le operazioni di compensazione — in
sede di impostazione dell'MPS — delle differenze presenti nelle
nuove previsioni (rispetto a quelle utilizzate per l'impostazione del
PP). La compensazione si realizza agevolmente allorquando ad una
buona previsione relativa al volume globale di vendita di tutte le
famiglie (oppure di una famiglia o anche di un suo ramo) utilizzata
per il PP, corrispondono previsioni che devono essere rettificate
quando si passa all'impostazione dell' MPS.

Le Family Bill sono, infatti, strumenti che, come indicato in
figura 3, consentono di effettuare verifiche di congruenza tra
volumi di vendita previsti sul lungo periodo (istante A di figura
1) e volumi di vendita risultanti dalla somma di previsioni
dettagliate predisposte per il medio periodo (istanti H, K e J di
figura 1). Se effettivamente le previsioni globali predisposte per
I'impostazione del PP risultano attendibili, pud, come detto,
diventare agevole la compensazione (in particolare quando il 110
del Ramo 3 di figura 3 & controbilanciato da un 90 dei Rami 2
oppure 1 a parith di volume globale). In caso contrario, si
conoscono — proprio in virta delle Family Bill — gli elementi
fondamentali per verificare, con un certo anticipo, la possibilita di
prendere eventuali contromisure3.

3 La congruenza tra le previsioni di vendita espresse ai diversi livelli
aziendali in termini di fatturato, famiglie e prodotti finiti & ottenibile
tramite un metodo definito "pyramid forecasting". Il metodo consente di
coordinare le stime formulate mediante processi iterativi di aggregazione e
disaggregazione delle previsioni (Newberry, Bhame, 1981).
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Fig. 3 - Family Bill utilizzata per sommare informazioni

4 - SUPER BILL, MODULAR BILL E KIT BILL COME
STRUMENTI DI CONTROLLO DI CONGRUENZA TRA
PIANI DI MEDIO E BREVE PERIODO

Un differente tipo di Distinta di Pianificazione & quella che
viene chiamata Super Bill.

Il codice di livello zero di una Super Bill & il "Prodotto Medio"
che, a sua volta, pud essere il codice di livello pill basso di una
Family Bill.

L'uso di Super Bill per l'impostazione dell'MPS— unitamente
all'introduzione del concetto di Prodotto Medio — consentono di
compensare errori di previsione del mix (a paritd di quantita
totale di volume). Questo avviene, pianificando le attivitd di
montaggio finale dei prodotti finiti — impostando cio¢ il FAS che &
un piano di breve periodo — sulla base degli effettivi ordini dei
clienti che possono presentare un mix diverso da quello
pianificato precedentemente. In sede di impostazione dell'MPS
(cioe¢ del piano di medio periodo) viene, infatti, utilizzato un dato
standard relativo al mix, ricavato su basi storiche e rettificato su
base previsionale, e che ¢ rappresentativo, appunto, del Prodotto
Medio. ‘



4.1 - 11 processo di modularizzazione

Prima di continuare ad approfondire 1'uso delle Super Bill &
necessario premettere brevi considerazioni relativamente alle
cosiddette Distinte Modulari (Modular Bill) le quali sono, a loro
volta, delle Distinte di Pianificazione. Un esempio di Distinta
Modulare pud essere presentato con riferimento ad un ipotetico
caso tratto dalla letteratura (Orlicky, 1975)4. L'esempio considera
le differenti versioni di un certo modello di trattore (i1 modello
Taurus) offerte al potenziale cliente. Esse sono contenute nella
tabella 1 in cui sono evidenziati differenti tipi di “funzioni” con le
possibili “opzioni” che caratterizzano le diverse versioni.

In base alle combinazioni di tutte le possibili opzioni, le
versioni di trattore modello Taurus che vengono offerte ai clienti
sono 576 (cifra ottenuta come prodotto di 3 x 2 x 4 x 2 x 2 x 2 X
3).

Per motivi di brevita espositiva, pur senza perdere in
generalita, limitiamoci a considerare due sole delle possibilita
precisate in tabella 1: il tipo di motore e il tipo di cambio. In base
a queste, le diverse versioni di trattore Taurus che si possono
ottenere sono naturalmente quattro. Supponiamo che le distinte
basi di queste quattro versioni di trattore, esplose al primo livello,
siano quelle rappresentate in figura 4.

Le differenze e le identitd presenti nelle quattro versioni di
figura 4 conducono alle indicazioni di figura 5 relativa al caso
seguente: motore a benzina con cambio normale. In essa sono
precisati i codici comuni alle quattro versioni, quelli specifici delle
versioni con motore a benzina e quelli specifici delle versioni con
cambio normale. C'¢ inoltre un codice specifico della combinazione
di motore a benzina con cambio normale: il codice D.
Analogamente, in ciascuna delle altre tre versioni di figura 4
‘esiste un codice specifico della singola versione.

4 Garwood (1970) ¢ uno dei primi autori a descrivere il processo di
modularizzazione. Nella pubblicazione citata del 1970 l'autore espone la
logica seguita presso la Fisher Control Company di Marshalltown (Iowa). Le
cosiddette "Partial Part List (PPL)" di cui si parla nell'articolo
corrispondono alle modular bill.
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Funzioni Opzio

- Numero
ruote. .cccooweeee. 3 (4 ; 3 di cui 2 dietro;
3 di cui 2 davanti)

- Motore........... 2 (benzina: diesel)

- Potenza......... 4 (40 KW; 50 KW;
60 KIWJ; 70 KIW)

- Cambio........... 2 (normale;
marce ridotte)

- Sterzo........ ... 2 {normale; asservito)

- Attacco
posteriore..... 2 (normale: ribassato)

- Presa
di forza......... 3 (tipo A; tipo B;
assente)

Tab. 1 - Configurazioni trattore Taurus

Tali codici sono indicati con H, I e N per le tre versioni diverse
da quella di figura 5. Supponiamo che, per i codici D, H, I ¢ N di
figura 4, una esplosione al primo livello (si tratta quindi di una
esplosione al secondo ‘livello rispetto al codice di livello zero)
conduca ai dati di figura 6. In sostanza, tramite un'esplosione al
secondo livello ¢ possibile ripercorrere il procedimento gia visto
precedentemente. Cid ¢ vero nel caso di validita dell'ipotesi fatta:
che cio¢ si trovino comunanze per tipo di motore e per tipo di
cambio non al primo ma al secondo livello. Nel caso contrario si
tratta di codici specifici di singola versione3.

5 Orlicky, Plossl e Wight (1972) affrontano il problema dell'individuazione
del livello di profondita della distinta a cui & conveniente spingere il
processo di modularizzazione per l'assegnazione dei codici specifici.



Motore a benzina Motore 8 benzina Meotore diesel Motore diesel
Cambio normale Cambio marce rid. Cambio normale Cambio marce rid.
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Fig. 4 - Distinte base a livello 1

Motore a benzina
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Fig. 5 - Codici comuni e codici specifici
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