PIANO DI PRODUZIONE 

La gestione della produzione prevede l’integrazione di molteplici aspetti operativi e di eventi che possono essere disattesi come tempi di consegna non rispettati da fornitori o tempi di lavorazione eccedenti quelli preventivati per diverse cause.

In questa sede analizzeremo una gestione del Piano di Produzione secondo regole ben definite ma che lasciano libero l’operatore di intervenire per modificare tempi e operatori.

La gestione proposta tende a minimizzare l’operatività, e conseguentemente i possibili errori, del magazzino. 

L’obbiettivo è analizzare gli ordini clienti e in base a questi verificare la disponibilità dei prodotti e dei componenti necessari per assemblarli. Sono presi in esame le giacenze o gli ordini a fornitori per ricavare la disponibilità quindi viene creata una simulazione della produzione che se accettata produce proposte d’ordine di acquisto e ordini di lavorazione oltre ad un piano di produzione vero e proprio contenente ogni singola attività a carico dei reparti produttivi con relative date previste di produzione.

Di conseguenza i vari reparti produttivi (CdC) si troveranno di fronte ad un cruscotto delle lavorazioni da eseguire. In questo modo la registrazione delle singole attività di lavorazione avverrà con un paio di click e senza rischi di errori.

Per il corretto utilizzo del piano di produzione è consigliato di attivare la gestione delle transazioni che permette di rendere atomica una procedura di generazione o di gestione del piano di produzione. 

Questo perché i dati relativi sono sparsi su più tabelle (Piano di produzione, impegnato, ordini) ed un eventuale errore durante il salvataggio del Piano di Produzione non alteri le tabelle collegate. Il problema non si pone durante la consultazione della simulazione del “Piano di Produzione” dove comunque non sono previste modifiche al database fino alla conferma della generazione vera e propria.

Per maggiori informazioni operative consultare le funzioni di generazione e gestione del piano di produzione e “Elenco attività di produzione”.

GENERAZIONE DEL PIANO DI PRODUZIONE 

Il piano di produzione viene generato dall’elenco dei prodotti in ordini clienti. Viene mostrato un elenco degli articoli in ordine da evadere e non ancora in produzione con la possibilità di filtro per cliente, articolo, numero ordine, data di consegna. 

L’operatore avrà la possibilità di selezionare una o più righe, a sua discrezione, che intende evadere con maggiore priorità quindi si procede alla simulazione del piano di produzione vero e proprio.

· Sarà verificata la disponibilità sul magazzino (Giacente-Impegnato+Ordinato a Fornitore) indicato di ogni articolo processato. Qualora si tratti di articoli che vengono acquistati e rivenduti - o comunque articoli disponibili a magazzino senza alcuna lavorazione - possono essere impegnati direttamente o ordinati a fornitore. Se si tratta di articoli da produrre magari su misura invece, con ogni probabilità non ci sarà disponibilità, pertanto sarà processato ogni singolo componente non disponibile (avendo la possibilità di scendere fino all’ultimo livello di distinta base disponibile qualora sulla anagrafica del componente fosse indicato di procedere direttamente alla lavorazione).

· Per ogni articolo/componente si cercherà la disponibilità a magazzino (sottraendo anche le quantità presenti nella tabella Impegnato e sommando le quantità dagli ordini fornitori non evase) e verranno mostrati gli articoli mancanti in modo che l’operatore possa decidere se procedere con la creazione del Piano di  Produzione (impegnato e proposte d’ordini d’acquisto) o interrompere il processo. I dati riassuntivi sono  riportati su una griglia con i dati riepilogativi (Giacente, impegnato, ordinato a fornitore, data prima consegna prevista).

Se l’operatore conferma l’operazione si procede alla creazione del piano di produzione :

· Verrà creato un Piano di Produzione e sarà aperta la relativa scheda in modo che l’operatore possa assegnare le priorità, modificare l’assegnazione al reparto o al terzista e stampare il Piano di Produzione (il terzista e il reparto saranno ripresi dall’anagrafica articoli/componenti). Il Piano di Produzione avrà una tabella di testata e una di dettaglio. In caso di articolo con distinta base si avrà una riga con la causale assemblaggio, e una riga per ogni ciclo di produzione. La data di  prevista produzione viene valorizzata N giorni prima della la data di consegna dell’ordine cliente, dove N sono i “GG di produzione” indicati nella scheda articolo. Nel caso di componenti a più livelli N sarà la somma dei giorni necessari per ogni livello.

· Per  articoli/componenti non disponibili, già impegnati per altre produzioni o in sottoscorta :

· Se si tratta di componenti senza distinta base si procede alla creazione di una proposta di ordine di acquisto per il materiale mancante. La quantità da ordinare considera anche il lotto minimo di acquisto previsto sulla scheda articolo.

· Se si tratta di componenti con distinta base o ciclo di lavorazione viene verificato il valore in anagrafica Magazzino “Esplodere distinta su Piano di Produzione”  :

· Se Vero Esplode a livello sottostante con la stessa logica del livello principale (che di conseguenza creerà la lavorazione sul Piano di Produzione).

· Se Falso tratta l’articolo come se non avesse distinta base.

Durante la generazione ogni articolo in ordine potrà avere una o più fasi di lavorazione ma solo l’ultima si prenderà cura di inserire come pronto il materiale (quindi solo per questa verrà valorizzato “Aggiorna quantità e stato su ordine”). Qualora non presente alcun ciclo di lavorazione, la fase di assemblaggio viene identificata come ultima fase del ciclo e quindi aggiornerà le quantità e lo stato dell’ordine.

GENERAZIONE DEL PIANO DI PRODUZIONE

La gestione del Piano di Produzione usa la stessa logica di testata/dettagli utilizzata nei documenti. 

Le informazioni da gestire a livello di testata sono :

· Magazzino di riferimento (di solito Magazzino Principale).

· Data di creazione del piano

· Descrizione

· Note

· Progetto

Saranno anche tracciate informazioni quali utente e data di ultima modifica.

Ogni riga di dettaglio corrisponde ad una fase assemblaggio o a una lavorazione e contiene :

· Codice Articolo

· Variante Origine ( solo per le lavorazioni )

· Quantità

· Unità di misura

· Causale (Assemblaggio o Produzione)

· Variante di Lavorazione : contiene la fase del ciclo (per l’assemblaggio non è valorizzata).

· Riferimento all’Ordine Cliente

· Priorità . Campo libero gestito solo a livello conoscitivo.

· Reparto o CdC che deve eseguire la lavorazione. Ripreso dall’anagrafica o dai cicli
.

· Terzista. che deve eseguire la lavorazione. Ripreso dall’anagrafica o dai cicli. Da utilizzare in alternativa al reparto qualora la lavorazione avvenisse esternamente.

· Data Pianificazione Produzione.

· Data Produzione. Da calcolare in base alla data di consegna dell’ordine cliente e in considerazione dei giorni necessari alla produzione di ogni componente di livello precedente.

· Ordine lavorazione inviata a terzista (S/N). E’ già stato creato l’ordine per il terzista.

· Merce inviata a terzista (S/N). E’ già stato creato il DDT per il terzista.

· Lavorazione eseguita (S/N). Identifica se la produzione oggetto della riga è stata eseguita.

· ID Movimento Magazzino. Serve per non scrivere il movimento doppio nel caso la lavorazione sia stata registrata più volte.

· Aggiorna quantità e stato su ordine (S/N). 

Alla conferma (salvataggio) per le lavorazioni da eseguire :

· Per le lavorazioni di assemblaggio (tranne quelle la cui merce è già stata inviata a terzista) produrranno uno spostamento nella tabella impegnato di tutti i componenti (anche quelli con distinta base). 

· Per le lavorazioni derivanti da ciclo sarà spostata nella tabella Impegnato la fase del ciclo precedente.

· Lo stato dell’ordine cliente assumerà lo stato “IN COSTRUZIONE” per ogni ordine che abbia almeno una riga trattata. La riga sarà aggiornata sommando la quantità al campo “quantità in Produzione”.

Alla conferma (salvataggio) per le lavorazioni eseguite :

· Se “Aggiorna quantità e stato su ordine” è vero (assemblaggio di articolo senza ciclo di lavorazione o ultima fase del ciclo), risalendo all’ordine cliente, verrà registrata la “quantità pronta” e il valore del flag verrà impostato a falso per evitare di registrare più volte la quantità pronta. Se tutte le righe dell’ordine saranno pronte esso assumerà lo stato “PRONTO”. 

La mancata assegnazione della lavorazione a un terzista o a un CDC, per quanto sconsigliata, è comunque consentita. In questo caso il lavoro potrebbe essere eseguito da chiunque (interno) abbia la possibilità di farlo.

L’associazione con l’ordine avverrà per ID ordine, articolo, quantità e quantità in produzione che devono avere lo stesso valore della quantità prodotta. Se la quantità non è la stessa indicata dall’ordine, l’abbinamento deve essere fatto manualmente. Stesso discorso se ci sono due righe con lo stesso articolo e la stessa quantità in produzione. 

Per gestire lo stato dell’ordine, la gestione dello stato è semiautomatica (disattivabile dalle impostazione). Questo comporta che dal momento in cui si va in produzione anche con una sola riga lo stato (“IN COSTRUZIONE”, “PRONTO”, “EVASO”) non sarà più gestibile dall’operatore.

Viene prodotto un impegnato per ogni componente o fase di lavorazione anche se non disponibili a magazzino. Il risultato è che la differenza tra giacente e impegnato possa essere negativa. 

Ogni volta che si salva il piano di produzione viene eseguito, sia il calcolo dell’impegnato sia l’aggiornamento dell’ordine. Questo comporta un tempo macchina più lungo ma è più sicura sulla congruenza dei dati e più semplice da monitorare.

ELENCO ATTIVITA’ DI PRODUZIONE

Questa funzione è il cruscotto che mostra per reparto (o terzista) l’elenco delle lavorazioni ancora da eseguire ordinabile per data di produzione pianificata, articolo (prodotto finito) o tipo lavorazione.

La griglia oltre ai dati presenti sulla riga dettaglio del Piano Produzione, riporterà anche dati relativi alla testata dell’ordine Cliente (Ragione sociale, Data Consegna, Evaso). 

Per ogni singola riga è possibile :

· Creare la lavorazione di assemblaggio o di avanzamento ciclo. Il magazzino di riferimento può essere quello aziendale (lavorazione fatta da un reparto) o quello del terzista. Per evitare disallineamenti questi dati non saranno modificabili, se non da “Gestione Piano Produzione”. Verrà salvato l’ID del movimento di magazzino e impostato a vero il campo “Lavorazione eseguita” e di conseguenza scaricato anche l’impegnato.

· SOLO se la lavorazione è di competenza di un terzista potrà essere generato un ordine di conto lavorazione. In questo caso verrà impostato a vero il campo “ordine di lavorazione inviato a terzista” e di conseguenza scaricato anche l’impegnato.

· SOLO se la lavorazione è di competenza di un terzista, potrà essere generato un DDT di conto lavorazione con l’elenco dei componenti da consegnare. In questo caso verrà impostato a vero il campo “merce inviata a terzista” e di conseguenza scaricato anche l’impegnato.

Per le righe di assemblaggio mostrare una funzione sulla barra comandi  che permette di accedere a una griglia con l’elenco dei componenti con relativa ubicazione.

ADESIONE AL FINANZIAMENTO 

Il finanziamento proposto riguarda la creazione di nuove funzioni sul software open source Gea.Net. Come tali anche le nuove funzioni realizzate saranno da considerare un bene comune secondo licenza BSD e non proprietà esclusiva dei committenti.

La realizzazione di tali modifiche sarà subordinato al reperimento sul mercato delle necessarie risorse economiche suddivise in quote. I sottoscrittori delle quote avranno diritto a ricevere le modifiche in formato eseguibile e sorgente e assistenza telefonica di un mese. Saranno perciò in grado, avendone diritto, di apportare ulteriori modifiche a Gea.Net per adattarlo alle proprie esigenze.

Preso atto dell’analisi siamo a sottoscrivere finanziamento per lo sviluppo del progetto Piano Produzione alle seguenti condizioni :

Costo quota : 2.500 Euro di cui 1.200 Euro già versati per mezzo bonifico bancario secondo i riferimenti indicati in http://www.fborghi.it

Modalità : La produzione del modulo Piano di Produzione sarà realizzato solo con il reperimento di 3 quote di 2.500 Euro ciascuna per un totale di 7.500 Euro.

Data di consegna : Codici eseguibili entro il 31 Marzo 2011 o entro 4 mesi dalla data di acconto qualora questa sia avvenuta dopo il 1 Gennaio 2011.

Garanzie : Qualora entro il 31 Dicembre 2011 il  software non fosse realizzato per la mancata raccolta del finanziamento necessario sarà rimborsato l’acconto versato maggiorato del 5% annuo. 

Qualora la data di consegna superasse i termini previsti il saldo sarà decrementato (in ragione dei giorni di ritardo di consegna) del 5% annuo sull’acconto versato.

Ulteriori garanzie : Ricevimento dei codici sorgenti al saldo del finanziamento.

Per Accettazione

(Timbro e Firma dell’azienda finanziatrice del progetto)

