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Introduzione

Questo documento studia l’applicazione delle soluzioni SAM alle problematiche aziendali relative alla Gestione della Produzione. Nei prossimi quattro capitoli sono presentate le questioni teoriche affrontate ed accennate le soluzioni SAM per esse. Nei capitoli successivi sono dettagliate, per ognuna delle problematiche presentate, le procedure SAM ad esse inerenti. Nel documento sono presenti anche dettagli tecnici utili all’installazione/manutenzione delle procedure da parte del personale tecnico (CED) e/o dell’installatore. Tali paragrafi o riquadri, preceduti dalla dicitura [dettaglio tecnico], possono essere ignorati dall’utente finale.
Per chi è addetto a configurare SAM per la Gestione della Produzione è fondamentale analizzare preventivamente le esigenze aziendali, avendo ben chiaro quali sono le possibilità offerte da SAM, al fine di proporre correttamente le soluzioni e le impostazioni adatte alla installazione in oggetto.
Definizioni 

In questo capitolo di definiscono i concetti generali relativi alla Gestione della Produzione (nel seguito GEP), delineandone gli obiettivi all’interno di una corretta gestione aziendale, fornendo una metodologia di analisi dei differenti approcci, e presentando gli strumenti di applicazione dei concetti appresi, sia come teoria sia come applicazioni SAM relative. 

1
Obiettivi della gestione della produzione

La gestione della produzione può avere obiettivi diversificati nelle due fasi:

1.1
preventivo - fase di pianificazione

- gestione teorica dei materiali (calcolo dei fabbisogni con sole necessità)

- gestione nettificata dei materiali (calcolo dei fabbisogni con disponibilità)

- gestione delle date (lead time ecc.)

- gestione dei tempi (cicli, calcolo del carico dei centri di lavoro)

1.2
consuntivo - fase di consuntivazione

- consuntivazione materiali

- consuntivazione tempi

- consuntivazione costi

2
Differenze fra tipi di produzione

2.1
Produzione continua


Caratteristiche del prodotto e del processo

- Mono prodotto o quasi 


Caratteristiche della gestione



Non richiede alcuna programmazione 

2.2
Produzione ripetitiva ciclica


Caratteristiche del prodotto e del processo



- prodotti definiti e in quantità pressoché costanti nel tempo


- richiesta prevedibile con anticipo


- volumi produttivi notevoli

Caratteristiche della gestione
produzione versata a magazzino

viene elaborato un piano di produzione in base a previsioni di vendita

dati permanenti e costanti (distinta base, cicli, piani di produzione ecc.)

capacità produttiva delle macchine elevata e circolazione dei materiali rapida

bassi livelli di materie prime e semilavorati

macchine in linea 

2.3
Produzione a scorta o per lotti


Caratteristiche del prodotto e del processo

- prodotti noti e definiti


- prodotti che possono essere mantenuti a stock (non deteriorabili)


- richiesta nota in modo approssimativo o stagionale


- richiesta di un prodotto inferiore alla capacità produttiva

Caratteristiche della gestione
produzione versata a magazzino

lavorazioni per lotti economici

dati costanti (distinta base e cicli ma non piani di produzione)

la programmazione avviene su piani di produzione oppure in base al raggiungimento della scorta limite

problemi di attrezzaggio di macchine 

2.4
produzione per commessa


Caratteristiche del prodotto e del processo

- la richiesta può essere prevista ma solo nelle linee essenziali


- i volumi di produzione sono quantitativamente modesti


Caratteristiche della gestione

il prodotto ha un tempo di consegna non brevissimo e viene concordato con il cliente

la produzione sovente non viene ripetuta e quindi la documentazione deve essere creata ogni volta

le macchine sono disposte in modo da svolgere operazioni diverse

livello di semilavorati in comune a più commesse diverse

3
Strumenti


Gli strumenti per la gestione della produzione si possono suddividere in:

3.1 Dati descrittivi di base

3.1.1 definizione delle caratteristiche dei materiali

lotti di acquisto e multipli

lotti di produzione e multipli

scorta minima

metodologia di gestione (da pianificazione, da scorta)



magazzini di prelievo



modalità di movimentazione (tipo parte - wip ecc.) 



modalità di approvvigionamento (acquisto, prod. interna, prod. esterna)

3.1.2 strumenti per la definizione delle date


lead time di acquisto



lead time di produzione



tempo di precessione



tempo di copertura



data di approntamento

3.1.3 definizione delle caratteristiche dei prodotti



distinta base

3.1.4 definizione delle caratteristiche dei reparti ecc.



definizione dei reparti



definizione dei centri di lavoro

3.1.5 strumenti per la gestione dei tempi

cicli



calendario aziendale



calendario per centro di lavoro

3.2 Strumenti per la gestione

3.2.1 strumenti per la gestione dei materiali


gestione del magazzino



gestione del sottoscorta



gestione ordini di produzione



gestione conto lavorazione



gestione consuntivi di produzione

3.2.2 strumenti per la gestione dei fabbisogni



gestione del budget di produzione



gestione dei fabbisogni primari 




da piano di produzione




da sottoscorta




da ordini clienti





lordi / netti



gestione dei fabbisogni secondari



pianificazione



conferma e lancio degli ordini di produzione interna, esterna, di acquisto



generazione bolle di lavorazione

3.2.3 strumenti per la gestione dei consuntivi



consuntivazione bolle di lavorazione



consuntivazione versamento della produzione

3.2.4 strumenti per la gestione delle commesse



gestione avanzamento per commessa



gestione materiali per commessa

3.2.5 strumenti per la gestione dei costi



valorizzazione consuntivi di produzione



ripresa valori da magazzino per contabilità per centri di costo



situazioni valorizzate per commessa

4
S.A.M. possibilità di intervento

4.1 Risposta ai problemi relativi alle motivazioni della gestione della produzione

4.1.1
preventivo - fase di pianificazione

- ordini di produzione manuali

- calcolo fabbisogni primari e secondari senza nettificazione

- calcolo fabbisogni primari e secondari con nettificazione

- calcolo fabbisogni con utilizzo lead time di produzione e di acquisto

- pianificazione con gestione dei centri di lavoro

4.1.2
consuntivo - fase di consuntivazione

- carichi di produzione manuali

- consuntivazione bolle di lavorazione

- collegamenti contabilità industriale

4.2
Risposta ai differenti tipi di produzione
4.2.1
Produzione continua

Non esiste alcuna possibilità di intervento in termini di gestione della produzione perché non è significativa.

Esiste possibilità di intervento nella gestione della consuntivazione (magazzini) e soprattutto nella gestione della contabilità analitica

4.2.2
Produzione ripetitiva ciclica


Gestione budget per creazione piano di produzione


Gestione fabbisogni primari (da budget)


Fabbisogni secondari o Pianificazione


Consuntivazione


Controllo costi


4.2.3
Produzione a scorta o per lotti


Gestione sottoscorta


Gestione fabbisogni primari (da sottoscorta o conferme clienti)


Fabbisogni secondari o Pianificazione


Consuntivazione


Controllo costi

4.2.4
produzione per commessa


Gestione sottoscorta materie prime e semilavorati


Gestione fabbisogni primari (da conferme clienti)


Fabbisogni secondari o Pianificazione


Consuntivazione


Controllo costi

Controllo di tutta la gestione per commessa

Distinta base e cicli 

In questo capitolo si definiscono i concetti generali relativi Distinte Base e Cicli, dettagliandone le diverse modalità di impostazione ed utilizzo, e presentando le applicazioni SAM relative.

1
Definizione ed obiettivi della distinta base

1.1
Definizione di distinta base
Per distinta base si intende la definizione della struttura che descrive la composizione di un prodotto:

- materiali

- quantità

- legami

1.2
Obiettivi della distinta base
La distinta base viene utilizzata per quattro motivi:

1.2.1 - distinta dei materiali per la movimentazione del magazzino

Per questo scopo la distinta base deve contenere l'elenco dei materiali che si vogliono gestire a magazzino. E' sufficiente una distinta ad un solo livello che contiene solo i materiali che si vogliono movimentare

1.2.2 - distinta dei materiali per la creazione degli ordini di produzione

La distinta base, oltre a contenere i materiali che si vogliono movimentare a magazzino, deve contenere anche tutte le indicazioni per la produzione e quindi anche i materiali che non si movimentano ma che devono essere utilizzati. Deve essere costruita in mdo da rispettare i procedimenti produttivi. Infatti ogni livello di distinta base deve costituire un elemento che viene prodotto in modo autonomo. Si deve descrivere la distinta base come se si montasse o se si smontasse il prodotto. 

1.2.3 - distinta tecnica

La distinta tecnica contiene oltre alla composizione del prodotto finito, come elenco di materiali, anche alcune informazioni tecniche non necessarie ai fini produttivi ecc. ed eventualmente materiali aggiuntivi che vengono utilizzati per motivi descrittivi e non effettivamente produttivi

1.2.4 - distinta di costo

La distinta di costo contiene tutti i materiali che compongono un prodotto, anche non movimentati a magazzino, perché hanno comunque un costo, e può contenere altri elementi che costituiscono un costo.

2
Definizione ed obiettivi dei cicli

2.1
Definizione di cicli
Per distinta dei cicli si intende la descrizione dei passaggi (operazioni/fasi) che servono per costruire dalle materie prime il prodotto voluto.

La distinta dei cicli contiene informazioni in termini di:

- centri di lavoro

- tempi di esecuzione

- tempi di attrezzaggio

- addetti

- caratteristiche della operazione

La costruzione della distinta dei cicli costituisce in realtà il modo migliore di costruire anche la distinta base:

Analizzando un prodotto si descrive come si costruisce (distinta dei cicli) e quali sono i materiali necessari in quella operazione (distinta base)
2.2
Obiettivi dei cicli

2.2.1 - Cicli per il calcolo del tempo di produzione

I cicli servono per calcolare i tempi di esecuzione di una produzione. Si deve quindi indicare il centro di lavoro (linea, reparto ecc.) in cui si effettua la lavorazione. Vanno inoltre inseriti i dati di tempo per quanto riguarda i tempi di occupazione dei centri di lavoro (ad esempio tempo di utilizzo di una macchina).

2.2.2 - Cicli per il calcolo dei costi

I cicli per il calcolo dei costi vengono utilizzati per definire i tempi di utilizzo 

delle risorse (mano d'opera e macchine) in modo da calcolare i costi.

2.2.3 - Cicli per descrizione tecnica

I cicli contengono delle operazioni che non interessa gestire ma servono sia come documentazione per la produzione ma soprattutto per la gestione tecnica dei cicli stessi.

E' evidente che sia la distinta base che i cicli devono rispondere ad esigenze diverse ma occorre evitare che vengano gestite più strutture per uno stesso prodotto, costruite in modo da rispondere alle diverse esigenze.

Obiettivo del SAM è stato di ottenere risultati diversi gestendo una sola struttura, sia per la distinta base che per i cicli.

3
S.A.M. definizione della distinta base

3.1 Distinta base

La distinta base può utilizzare alcune funzioni che rendono flessibile (ma anche complesso) l'utilizzo delle distinte stesse.

3.1.1 - Gestione della data di validità

Consente di creare per lo stesso prodotto più distinte base definendo la data di inizio della validità della distinta. Si possono quindi continuare ad avere in archivio distinte passate e distinte future. La tabella M0W (tabella di personalizzazione generale) permette di definire quale distinta base deve essere utilizzata: quella valida alla data di immissione del documento, quella valida al momento della consegna, quella relativa alla data di riferimento inserita sulla testata del documento.

3.1.2 - Gestione della variante

La variante consente di gestire più distinte per lo stesso prodotto indicando solo le differenze fra la distinta normale e la variante. Va notato che la variante non viene gestita a magazzino e quindi a livello di magazzino non si ha l'indicazione di quanto prodotto con una variante e quanto prodotto con un'altra.
3.1.3 - Gestione del modello 

Il modello consente di avere una distinta base che fa riferimento ad un'altra (modello) e quindi in archivio vengono memorizzate solo le differenze.
3.1.4 - Gestione delle variabili per la distinta base

La gestione delle variabili consente alcune funzioni:

- formula di condizionamento per poter avere un legame solo se si verificano alcune condizioni (es: presenza di un optional)

- formula per il calcolo delle quantità per poter avere quantità diverse secondo i valori delle variabili (es: quantità calcolate in base alle misure)

- sostituzione del codice del componente per poter avere un componente diverso a seconda del valore di una variabile

- formula per il calcolo del codice del componente in modo da poter avere il codice di un componente diverso in relazione al valore di più variabili.

3.2
Archivi utilizzati [paragrafo tecnico]


Gli archivi utilizzati per definire la distinta base sono due:
3.2.1 $QADBAF0 Archivio legami di distinta base

Contiene un record per ogni legame della distinta base. Per le distinte con le varianti e/o con i modelli contengono solo le differenze fra la distinta base presa a riferimento e quella che si sta gestendo
	Nome campo
	da
	Lun.
	Dec.
	Nome campo 
	N  O  T  E

	QASTX0
	1
	1
	
	Stato file
	

	QANRX0
	2
	9
	0
	Numero azione
	

	QADTX0
	7
	6
	0
	Data ult.azione
	

	QAUTX0
	13
	10
	
	Nome utente
	

	QAPAR0
	23
	17
	
	Codice parte
	

	QACOM0
	40
	17
	
	Codice componente
	

	QADAT0
	57
	6
	0
	Data validità
	

	QAVAR0
	63
	6
	
	Variante
	

	QAEFF0
	69
	17
	
	Cod.comp.effettivo
	E' il componente che verrà usato dalla distinta base.

	QAQTA0
	86
	11
	3
	Quantità occorrente
	

	QAOGN0
	92
	7
	2
	Ogni
	

	QASCA0
	96
	5
	2
	% di scarto
	

	QAPRSF
	99
	5
	2
	% di sfrido
	non gestito

	QAUMI0
	102
	2
	
	Unità di misura
	

	QAMAG0
	104
	2
	
	Codice magazzino
	

	QACOSF
	106
	17
	
	Cod.mater.sfrido
	non gestito

	QAMGSF
	123
	2
	
	Magaz.mat.sfrido
	non gestito

	QAORD0
	125
	1
	
	Flag gener.ordini
	

	QAPRO0
	126
	7
	0
	Ordinamento comp.
	

	QAPOS0
	130
	6
	
	Formula
	

	QACAA0
	137
	17
	
	Artic. alternativo
	non gestito

	QAFQF0
	154
	1
	
	flag q.tà fissa
	gestione valori numerici effettivi oppure codice formula

	QAUMSF
	155
	2
	
	U.M. mater.sfrido
	non gestito


3.2.2. $QBTDBF0 Archivio testate di distinta base

Contiene un record per ogni distinta base

	Nome campo
	da
	Lun.
	Dec
	Nome campo 
	N  O  T  E

	QBSTX0
	1
	1
	
	Stato file
	

	QBNRX0
	2
	9
	0
	Numero azione
	

	QBDTX0
	7
	6
	0
	Data ult.azione
	

	QBUTX0
	13
	10
	
	Nome utente
	

	QBPAR0
	23
	17
	
	Codice parte
	

	QBDAT0
	40
	6
	0
	Data validità
	

	QBVAR0
	46
	6
	
	Variante
	

	QBUMI0
	52
	2
	
	Unità di misura
	

	QBQTA0
	54
	7
	2
	Quant.riferimento
	

	QBMOD0
	58
	17
	
	Mod.prod.standard
	


3.3
Possibilità di configurazione

Obiettivo del S.A.M. è di poter gestire una sola distinta con lo scopo di poter rispondere a tutte le esigenze della distinta base.

Per fare questo è possibile intervenire su alcuni parametri:

3.3.1 A livello di anagrafica articolo:

- movimentazione del magazzino SI/NO 

Consente di inserire dei codici che vengono inseriti in distinta base ma indicando di non movimentare il magazzino non vengono gestiti.

- inserimento del tipo parte distinta base
inserendo il tipo parte si possono ottenere:

- livelli fittizi

- distinte base tecnica a cui si indica di non scendere di livello pur avendo definito una distinta base

- definizione delle modalità di approvvigionamento (acquisto, produzione interna, produzione esterna)

- inserimento del tipo parte distinta di costo
possibilità di definire che il costo avviene per somma dei componenti, oppure per valore del semilavorato indicato.

- utilizzo di costi diversi (medio, ultimo, standard )

- definizione del tipo articolo famiglia
possibilità di definire articoli di raggruppamento per pianificazioni preventive e studio dei fabbisogni per i componenti standard
3.3.2 A livello di distinta base
3.3.2.1 - Gestione del modello

Vedere descrizione nel paragrafo precedente. 
3.3.2.3 -  Gestione della variante
Vedere descrizione nel paragrafo precedente. 
3.3.2.4 - Gestione delle variabili

Vedere descrizione nel paragrafo precedente.
3.3.2.5 – Modalità di approvigionamento
permette di poter definire su una distinta base (e quindi valido solo per quella distinta) la modalità di approvvigionamento (acquisto, produzione interna, produzione esterna) diverse da quelle dell'anagrafica articoli.

3.3.2.6 - Magazzino di prelievo
permette di poter definire su una distinta base (e quindi valido solo per quella distinta) il magazzino di prelievo di un componente, diverso da quelli definiti di impegno su anagrafica articoli o da quelli definiti su tabelle M0M, M04.

4
S.A.M. definizione dei cicli

4.1 Cicli

Anche per i cicli possono essere utilizzate alcune delle funzioni previste per la distinta base.

4.1.1 - Gestione della data di validità

Consente di creare per lo stesso prodotto più cicli definendo la data di inizio della validità. 

4.1.2 - Gestione della variante

La variante consente di gestire più cicli per lo stesso prodotto. Il codice della variante deve essere lo stesso della distinta base.

4.1.3 - Gestione delle variabili

La gestione delle variabili consente alcune funzioni:

- formula di condizionamento per poter avere una operazione se si verificano alcune condizioni 

- formula per il calcolo dei tempi per poter avere tempi diversi secondo i valori delle variabili (es: quantità calcolate in base alle misure)

N.B.: se impostata una formula di condizionamento per il ciclo, l’ultima quantità elaborata nella formula, se non zero, sarà considerata la quantità da produrre per il ciclo, normalmente impostata come la quantità del prodotto derivato; quindi, se non si desidera re-impostare questo valore, è necessario assicurarsi che nella formula di condizionamento non siano impostati valori numerici, oppure impostarne uno fittizio a zero sull’ultima riga della formula (esempio:
WWWQTA EQ 0).
4.2
Archivi utilizzati [paragrafo tecnico]


Gli archivi per la gestione dei cicli sono tre:

4.2.1 $QCANFF0 Archivio fasi


L'archivio non ha particolarità

4.2.2 $QEDCIF0 Archivio descrizioni aggiuntive


L'archivio non ha particolarità

4.2.3 $QDCICF0 Archivio operazioni

Contiene un record per ogni operazione del ciclo
	Nome

campo
	da
	Lun.
	Dec
	Nome campo
	N  O  T  E

	QDSTX0
	1
	1
	
	Stato del record
	

	QDNRX0
	2
	9
	0
	Numero azione
	

	QDDTX0
	7
	6
	0
	Data ult.azione
	

	QDUTX0
	13
	10
	
	Nome utente
	

	QDART0
	23
	17
	
	Codice articolo
	

	QDDAT0
	40
	6
	0
	Data validità
	

	QDVAR0
	46
	6
	
	Variante
	

	QDORD0
	52
	3
	0
	Ordine esecuzione
	

	QDFAS0
	54
	4
	
	Codice fase
	

	QDEFF0
	58
	4
	
	Cod.fase effettiva
	

	QDDES0
	62
	40
	
	Descrizione
	

	QDREP0
	102
	6
	
	Centro di lavoro
	

	QDSCA0
	108
	5
	2
	% di scarto
	

	QDLOT0
	111
	11
	3
	Lotto rif. tempi
	

	QDTIP0
	117
	1
	
	Tipo tempo 
	

	QDTCF0
	118
	1
	0
	Tipo Cli/For
	

	QDFOR0
	119
	6
	
	Fornit. abituale
	

	QDCUN0
	125
	13
	3
	Costo unitario
	

	QDTUN0
	132
	9
	2
	Tempo ciclo
	

	QDTAT0
	137
	9
	2
	Tempo attrezz.
	

	QDAD10
	142
	5
	2
	Nr add. 1° qual.
	

	QDAD20
	145
	5
	2
	Nr add. 2° qual.
	

	QDAD30
	148
	5
	2
	Nr add. 3° qual.
	

	QDAD40
	151
	5
	2
	Nr add. 4° qual.
	

	QDAD50
	154
	5
	2
	Nr add. 5° qual.
	

	QDATR1
	157
	5
	2
	Nr ad.attr 1° qual
	

	QDATR2
	160
	5
	2
	Nr ad.attr 2° qual
	

	QDATR3
	163
	5
	2
	Nr ad.attr 3° qual
	

	QDATR4
	166
	5
	2
	Nr ad.attr 4° qual
	

	QDATR5
	169
	5
	2
	Nr ad.attr 5° qual
	

	QDMAT0
	172
	1
	
	Gest. materiali
	

	QDCON0
	173
	1
	
	Gest. consuntivo
	

	QDQTA0
	174
	11
	3
	Quantità prodotta
	

	QDSFA0
	180
	4
	
	Codice sottofase
	

	QDTOP0
	184
	2
	
	Tipo operazione
	

	QDUMT0
	186
	2
	
	un. mis. tempi
	

	QDTRE0
	188
	9
	2
	tempo retribuito
	

	QDTMH0
	193
	9
	2
	tempo macchina
	

	QDUTS0
	198
	17
	
	cod. utensile
	

	QDSOV0
	215
	1
	
	operaz. sovrapp.
	

	QDQTS0
	216
	11
	3
	qta sovrapposiz.
	

	QDEMD0
	222
	1
	
	f.emis.documentaz
	

	QDNMA0
	223
	5
	0
	numero macchine
	

	QDNFI0
	226
	5
	0
	numero figura
	

	QDPFI0
	229
	5
	0
	pezzi per figura
	

	QDFLA0
	232
	1
	
	f.op.intern/ester
	

	QDFLB0
	233
	1
	
	f.op.abbinamento
	

	QDFLC0
	234
	1
	
	f.op.coll.attrez.
	

	QDFLD0
	235
	1
	
	f.op.leg.mod prec.
	

	QDOAP0
	236
	17
	
	op.abb. cod parte
	

	QDOAF0
	253
	4
	
	op.abb. cod fase
	

	QDOAS0
	257
	4
	
	op.abb. cod sotfase
	

	QDTMT0
	261
	9
	2
	t.med.compl.operaz.
	

	QDTMA0
	266
	9
	2
	t.med.attrezzaggio
	

	QDTMC0
	271
	9
	2
	t.med ciclo oper
	

	QDTMR0
	276
	9
	2
	t.med retrib. oper.
	

	QDTMM0
	281
	9
	2
	t.medmacch.operante
	

	QDDT60
	286
	6
	0
	data agg.t.med.oper.
	

	QDOAO0
	290
	3
	0
	Op.abb.ord.esec.
	


4.2.4 $QFMATF0 Archivio componenti legati alle fasi
Lega i componenti della distinta base (come numero progressivo di componente) con un ciclo preciso della distinta cicli
4.3
Possibilità di configurazione

Le necessità di configurazione a livello di ciclo sono minori rispetto a quelle della distinta base. Gli interventi possibili sono tre, una a livello di articolo e due a livello di definizione dei cicli; in dettaglio:

4.3.1 A livello di articolo:

- Tipo parte per distinta di costo

Consente di definire che nel calcolo dei costi va utilizzato solo il costo del materiale oppure solo il costo dei cicli oppure entrambi.

4.3.2 A livello di cicli

- Gestione della fase come attrezzaggio

In questo caso i tempi saranno considerati globali e non unitari
- Gestione dei tempi a quantità, a lotti, a figura


Consente di definire i tempi per un singolo pezzo o per lotti definiti

- Gestione della consuntivazione

Consente di indicare che quella operazione non va consuntivata

- Operazione descrittiva

Si definisce così che una operazione ha solo un valore descrittivo all'interno della distinta

- Modalità di legame dei componenti

È possibile definire per ogni fase se deve utilizzare TUTTI i componenti della distinta base, nessun componente o componenti a scelta
Calcolo dei fabbisogni/pianificazione

In questo capitolo si definiscono i concetti generali relativi all’analisi dei fabbisogni nonché alla loro “esplosione” per la GEP, dettagliandone le diverse modalità di estrazione e gestione, e presentando le applicazioni SAM relative.

1 Fabbisogni primari

Si definiscono fabbisogni primari i fabbisogni di prodotti per la vendita (prodotti finiti, ricambi o semilavorati prodotti per magazzino con obiettivi diversi). 

1.1
Fonti di fabbisogni 

Piano di produzione 

Ordini clienti 

Scorta

1.2
Fonti di disponibilità

Esistenze

Ordini di produzione

Ordini di acquisto

2 Fabbisogni secondari e/o pianificazione

2.1 Fabbisogni secondari

Procedura che intende calcolare le necessità di materiali prescindendo da quelle di mano d’opera. 

Tipica di aziende con produzione esterna, con difficoltà del rilevamento dei cicli, con assenza di problemi nel carico dei centri di lavoro. 

2.2 Pianificazione 

Procedura che intende calcolare, oltre alle necessità di materiali, anche le necessità di mano d’opera e del relativo carico dei centri di lavoro.

Tipica di aziende con produzione interna e rilevante problematica nel carico dei centri di lavoro (personale oppure risorse critiche).

2.3 Schedulazione

Procedura che intende calcolare l’utilizzo dei singoli centri di lavoro determinando, a capacità finita, il carico dei singoli centri di lavoro definendo vincoli e specifiche tecniche di ottimizzazione della produzione.

3 SAM  scelta delle metodologie di pianificazione

3.1 Valutazione dei fabbisogni 

Scegliere se usare:

· ordini clienti (produzione prevalentemente per commessa)

· piano di produzione (produzione per magazzino)

· scorta minima (produzione per scorta se i tempi di produzione superano i tempi di consegna richiesti). 

Definire le interazioni fra le tre fonti di fabbisogno

3.2 Valutazione delle disponibilità 

Scegliere se usare:

· ordini fornitori

· ordini di produzione già emessi

· giacenze

Per una corretta elaborazione è indispensable utilizzare tali parametri ma occorre:

· esistenze di magazzino corrette

· portafogli ordini fornitori corretti (sia in termini di date che in termini di quantità)

· portafoglio ordini di produzione corretti (sia in termini di date che in termini di quantità)

3.3 Valutazione della metodologia (fabbisogni o pianificazione)

Scegliere se usare i fabbisogni e la pianificazione secondo:

produzione interna/esterna




esterna
→ fabbisogni

necessità di gestire i centri di lavoro



si 
→ pianificazione

criticità della produzione interna rispetto agli approvvigionamenti







si
→ pianificazione

capacità dell’azienda di gestire cicli, calendari ecc.







no 
→ fabbisogni

necessità di ottimizzazione produzione interna







si
→ pianificazione + schedulazione

3.4 Valutazione delle modalità di approvvigionamento

Scegliere se produrre tutti i prodotti a scorta, per commessa o misto

Scegliere se produrre tutti i livelli con lo stesso criterio oppure se usare criteri diversi a seconda dei semilavorati o prodotti finiti 

Consuntivazione

In questo capitolo si definiscono i concetti generali relativi alla raccolta ed all’analisi dei risultati  per la GEP, dettagliandone le diverse modalità di estrazione e gestione, e presentando le applicazioni SAM relative.

1 Gestione dei consuntivi 

1.1 Scelta del livello di consuntivazione

1.1.1 Pianificazione

Scelta se consuntivare le operazioni e quali 

Scelta di quali tempi consuntivare

1.1.2 Fabbisogni 

Scelta se consuntivare il tempo totale di produzione 

1.1.3 In entrambi i casi

Scelta delle modalità di consuntivazione dei materiali

2
SAM possibilità di intervento

2.1 Scelta delle modalità di gestione del magazzino

2.1.1 Magazzini di prelievo

Definire quali sono i magazzini di prelievo 

· da distinta base 

· da anagrafica articoli

· da tabelle collegate 

· da tabella causali 

· lo stesso del prodotto finito 

2.1.2 Metodo di prelievo

· automatico al momento del lancio, del consuntivo 

· manuale in base a liste di prelievo

2.2 Scelta delle modalità di consuntivazione dei tempi

2.2.1 Pianificazione

Definizione sui cicli delle operazioni da consuntivare

Definizione sui centri di lavoro dei tempi da consuntivare

2.2.2 Consuntivazione 

Possibilità di imputare tempi totale di produzione assieme alla dichiarazione della produzione al fine del costo
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Calcolo dei fabbisogni/pianificazione – dettaglio operativo

In questo capitolo si esaminano in dettaglio gli strumenti SAM per la gestione dei fabbisogni e della pianificazione della produzione.

1 Fabbisogni primari

I fabbisogni primari comprendono le necessità aziendali di materiali direttamente ricavabili dalla situazione di magazzino e/o del portafoglio ordini, e NON comprendono le necessità ricavabili al contrario dall’esplosione delle distinte base e/o dei cicli dei singoli articoli.

 I fabbisogni primari possono derivare da tre diversi tipi di necessità:

1. Budget previsionali

2. Ordini Cliente

3. Sottoscorta per singoli articoli

​
Il pacchetto S.A.M. gestisce l’estrazione dei fabbisogni primari con la seguente procedura:

$Q1R02-Guida              Generazione proposte ordini         Sam Technology   

SAM Rel. 4.03                                              INSTALLATORE        

------------------------------------------------------------------------------ 

 Necessità -->   -    Da budget  N  Tipo 1         dal  0/00/00  al  0/00/00   

                                    Tipo 2         dal  0/00/00  al  0/00/00   

                                    Tipo 3         dal  0/00/00  al  0/00/00   

    -  Da ordini clienti N  Data appront./consegna dal  0/00/00  al  0/00/00   

                            Data emissione _______ dal  0/00/00  al  0/00/00   

                            Causale documento ________                         

    -  Da sottoscorta    N         - Ordini clienti nuovi__ N                  

         per data 31/12/49         - Ordini clienti variati N    scelti N      

    -  Classificazione ABC         - Comm.                                     

------------------------------------------------------------------------------ 

 Disponibilità -->                                                             

          - Da ordini     N  Acquis Data consegna  dal  0/00/00  al  0/00/00   

            (pr.int/est-For)        Data emissione dal  0/00/00  al  0/00/00   

                             Produz Data consegna  dal  0/00/00  al  0/00/00   

                                    Data emissione dal  0/00/00  al  0/00/00   

          - Da esistenze  S/R       S=esistenza R=disponibilità 

------------------------------------------------------------------------------ 

 Lancio immediato dei fabbisogni secondari ________:     (S/ )                 

F3 Uscita    F21 P. Batch                                                      

Mediante questo programma vengono create le proposte ordini che serviranno per il calcolo dei fabbisogni. 

La mappa è divisa in due distinte sezioni: necessità e disponibilità; la seconda sezione compare solo se attivata la produzione di base; se al contrario è attivata la produzione avanzata, a video si avrà solo la sezione delle necessità, poiché le disponibilità sono estratte e/o calcolate nella fase successiva, la pianificazione.

La sezione delle necessità gestisce vari modi di estrarre i dati relativi agli Ordini Cliente; vediamoli nel dettaglio:

A. Estrazione diretta da O.C.: questa è l’opzione più semplice e consente di estrarre O.C. per intervalli di data di consegna e/o data di emissione;

B. Estrazione ordini nuovi: questa opzione controlla se esistono già doc. di prod. legati all’O.C. e, in caso negativo, estrae la riga O.C. come fabbisogno;

C. Estrazione ordini variati: questa opzione, utilizzabile se è stata attivata la procedura di collegamento commerciale-produzione (controllo delle varianti), estrae la riga O.C. se essa risulta variata dopo l’ultima conferma delle varianti (vedi sezione relativa al controllo delle varianti)

Ognuna di queste tre scelte opera in maniera indipendente; questo significa che una riga di O.C. per essere estratta deve rientrare in almeno una delle tre scelte.

In aggiunta alle tre scelte è possibile attivare ulteriori controlli (filtri) che limitano l’estrazione delle righe O.C.; tali filtri cioè agiscono, se valorizzati, SOLO in negativo, e quindi non possono essere utilizzati in maniera indipendente dalle tre scelte suddette; essi sono:

A. Causale documento: si estraggono solo gli O.C. con la causale indicata;

B. Ordini scelti: si estraggono solo gli O.C. scelti nelle procedure di controllo della pianificazione interattiva (vedi sezione apposita);

C. Classificazione ABC: si estraggono solo le righe O.C. per articoli corrispondenti alle classificazione scelte.

(schermata F02) Visualizzazione magazzini: se è stata selezionata l’estrazione da sottoscorta, è possibile scegliere quali magazzini sono da controllare; il sottoscorta viene generato come necessità alla data immessa e prendendo il dato scorta minima dalla lista dei dati per magazzino su Anagraf.Articoli (schermata F06 e collegate). Il default per la data immessa è gestibile dal menù AREE DATI GESTIONALI – Produzione.
La sezione delle disponibilità (se presente) permette di controllare sia le disponibilità previste (ordini di acquisto e/o di produzione), sia le disponibilità immediate (esistenze di magazzino).

L’ultima scelta, visibile solo se attivata la produzione di base, permette di far partire automaticamente la generazione dei fabbisogni secondari (vedi sezione) una volta conclusa l’estrazione dei fabbisogni primari.

Una volta che si è conclusa la generazione dei fabbisogni primari, è possibile, prima del lancio dei fabbisogni secondari:

1. Variare i dati estratti (necessità, esistenze, disponibilità), eventualmente inserendo/cancellando dati;

2. Stampare la situazione estratta;

3. Annullare la situazione fabbisogni: se sono già stati creati i fabbisogni secondari, con questa funzione si ritorna alla situazione iniziale creatasi subito dopo la generazione fabbisogni primari.
Il budget di produzione può essere inserito manualmente o calcolato a partire dalle Statistiche mensili a quantità.

La creazione (che esclude comunque gli articoli annullati e/o obsoleti) può essere filtrata per intervalli di:

1) Codice articolo

2) Tipo articolo (tabella M0H)

3) Tipo parte D.B. (tabella M0I)

4) Livelli

5) Tipo ordini generati (da tipo parte D.B. I/E/F)

I dati delle statistiche mensili sono scelti per intervalli di:

1) Magazzino (tabella M0B)

2) Date (mese/anno)

Il budget sarà generato con le seguenti caratteristiche:

1) Tipo budget a scelta 1/2/3

2) commessa non valorizzata
3) variante non valorizzata
4) U.M. principale

5) Data spostata rispetto a quella letta dalle statistiche mensili di un numero di mesi a scelta

6) Giorno del mese a scelta (oppure sempre fine mese)

7) Cancellazione di eventuali budget pre-esistenti (con commessa e variante non valorizzate) nei periodi elaborati

8) Possibilità di elaborazione provvisoria (solo stampa delle anomalie e dei budget elaborati) o definitiva (stampa e creazione/modifica effettiva dei budget)

9) Possibilità di scelta del dato statistico da utilizzare: venduto/utilizzato/uscito/entrato

10) Possibilità di variare la quantità di budget elaborata con una percentuale definita per tipo articolo (tabella M0H)

N.B. la procedura controlla l’apertura del numeratore per budget di produzione per tutti gli anni che dovranno essere elaborati; se non lo trova segnala l’anomalia e non procede con l’elaborazione.

[Dettaglio tecnico]
E’ possibile personalizzare la scrittura del budget utilizzando le EXIT previste dalla procedura batch di creazione; consultare la documentazione dell’implementazione H0662
A questo punto la procedura si diversifica a seconda che sia stata attivata la produzione di base oppure la produzione avanzata.

2 Elaborazione fabbisogni primari

2.1
Fabbisogni secondari

Se attivata la produzione di base il passo successivo all’estrazione dei fabbisogni primari è la gestione dei fabbisogni secondari. La procedura in oggetto, senza tenere conto della tempistica derivata dai cicli di lavorazione, esplode ed elabora le necessità/disponibilità estratte dai fabbisogni primari ricalcolando i livelli successivi di fabbisogni. Tale operazione può essere attualizzata con due modalità:

· Calcolo fabbisogni

Con questa scelta viene effettuato il calcolo dei fabbisogni secondari, sulla base dei fabbisogni primari generati. Il programma effettua l’esplosione di tutti i livelli della Distinta Base per gli articoli interessati.

· Calcolo fabbisogni manuale
Con questa scelta viene effettuato il calcolo dei fabbisogni secondari, scorrendo un solo livello della Distinta Base. Questa scelta è alternativa alla precedente e permette di intervenire manualmente con modifiche (attraverso la scelta di menù successiva) per i livelli intermedi di Distinta Base.

· Variazione fabbisogni

Con questa scelta è possibile modificare i fabbisogni secondari generati dalle scelte precedenti.

Sono calcolate le differenze necessità‑disponibilità per articolo ed emesse le nuove richieste di produzione e/o acquisto necessarie per ogni articolo. Il tipo di richiesta viene deciso:

· se necessità da fabbisogni primari, in base all’impostazione del flag tipo parte D.B. (tabella M0I) sull’Anagrafica Articoli (vedi dopo)

· se necessità da esplosione fabbisogni (componente di produzione), da quanto immesso in Distina Base; se non immesso niente, come il caso precedente

· in ogni caso, se per l’articolo NON esiste distinta base, si emette ordine di acquisto

Durante la fase di calcolo dei fabbisogni secondari viene determinata la data di consegna dei componenti utilizzando il campo tempo di riordino dell’Anagrafica Articoli per calcolare i gg. necessari al fornitore per fornire il materiale.

Le quantità per data dei nuovi fabbisogni solo calcolate con le seguenti regole:

Quantità da produrre

Il fabbisogno ad una certa data viene confrontato con le quantità Lotto econom. prod. e multiplo l.e.p.: la quantità da produrre è la più piccola quantità maggiore o uguale alla quantità del fabbisogno ottenibile o utilizzando l.e.p. o multipli di multiplo l.e.p. maggiori di l.e.p.; se una delle quantità è lasciata a zero si considera come scaglione la quantità stessa da produrre.

Quantità da acquistare
Come sopra, considerando i valori di Lotto econom. acquisto e multiplo l.e.a.
Una volta elaborati e controllati i fabbisogni secondari, attraverso la relativa procedura di conferma possono essere generati, con varie parametrizzazioni, i documenti necessari (la procedura deve essere lanciata una volta per ogni tipo documento):

· Ordini di Produzione Interna

· Ordini di Produzione Esterna (Conto Lavoro)

· Ordini di Acquisto (o Richieste di Acquisto)

2.2
Pianificazione

Se attivata la produzione avanzata il passo successivo all’estrazione dei fabbisogni primari è la pianificazione:

$U0R01-F01           LANCIO PIANIFICAZIONE PRODUZIONE        Global Business    

SAM Rel. 4.10                                                INSTALLATORE         

    Scelte                                           Da          a              

    Magazzini pianificazione .....................:  01                         

    Verifica complessiva materiali in anagrafico? :  NO (SI/NO)                 

    Pianificazione Totale? .......................:  SI (SI/NO)                 

    Periodo per acquisizione ordini di acquisto ..:  31/12/49    31/12/49       

    Periodo acquisizione ordini interni produzione:  31/12/49    31/12/49       

    Periodo acquisizione ordini cliente non fabb. :  31/12/49    31/12/49

    Omissione segnalazioni per livelli struttura .:                             

    Considero esistenze in magazzino? ............:  N   ( /N/D)

    Considero esistenze negative? ................:  N   ( /N)                  

    Considero sottoscorta? .......................:  N   ( /N)

    Modific. OdP se l'OC è rimasto invariato? ...:       ( /N)                  

 F3 Uscita    F6 Conferma  F21 Imp.batc                                         

La procedura:

· elabora SOLO i materiali gestiti (come fabbisogni o produzione) sui magazzini per i quali è impostato a ‘S’ il flag includere il magazzino in pianificazione/fabbisogni sulla tabella M0B, oppure su uno dei 5 magazzini inseribili nella schermata di lancio; i materiali inoltre devono avere impostato a ‘J’ il flag Tipo di gestione da Anagrafica Articoli.

· impostando a ‘SI’ il flag Verifica complessiva saranno comunque ricontrollati tutti i materiali in anagrafico (gestiti con Tipo gestione = ‘J’), anche se non presenti per essi fabbisogni (in ogni caso saranno emesse proposte d’ordine –produzione e/o acquisto- solo per gli articoli con fabbisogni).

· esplode un solo livello di D.B. (per i fabbisogni) se impostato a ‘NO’ il flag Pianificazione Totale
· include tra le disponibilità gli ordini di acquisto e/o di produzione negli intervalli di date specificati, nonché quelli direttamente legati ad un fabbisogno estratto (ordine cliente)
· [facoltativo] include tra le necessità gli ordini cliente (se non estratti nei fabbisogni primari) nell’intervallo di date specificato (opzione attivabile da tabella U0W)

· NON include tra le disponibilità/necessità anche quanto risulta a magazzino se impostato a ‘N’ il flag Considero esistenze in magazzino
· Include come disponibilità (invece della esistenza reale) il valore (ESISTENZA) - (ORD.CLI.) + (ORD.FOR.) + (ORD.PRD.)  se impostato a ‘D’ il flag Considero esistenze in magazzino (in questo caso il dato viene comunque decurtato delle quantità relative ai documenti presenti in pianificazione)

· NON considera i saldi di magazzino negativi se impostato a ‘N’ il flag Considero esistenze negative ed impostato a S il precedente flag
· NON include tra le disponibilità/necessità anche quanto risulta come scorta di sicurezza se impostato a ‘N’ il flag Considero sottoscorta
· [facoltativo] NON rielabora OdP legati a fabbisogni non variati se impostato a ‘N’ il flag Modificare ordini di produzione se l'ordine cliente è rimasto invariato (opzione presente se attivata la Pianificazione Dettagliata da tabella M0W)

La procedura gestisce le ripartenze in caso di errore (vedere l’help in linea); in ogni caso tutte le segnalazioni della procedura che si hanno in stampa sono memorizzate su apposito archivio ($U6ERRF0) per essere estratte/controllate anche in seguito; tale archivio viene ripulito ad ogni lancio della procedura.

La situazione esistente viene registrata ed elaborata (ed è visualizzabile/modificabile una volta conclusa la procedura) con le regole espresse nel seguito. 

Si leggono le necessità come fabbisogni estratti e, per ogni articolo/magazzino diverso reperito in accordo con i parametri passati, si emettono le seguenti registrazioni 

· se fabbisogno da tipo documento ‘B’ (ordine cliente) si codifica ‘D00’

· se fabbisogno da budget 1 si codifica ‘D01’

· se fabbisogno da budget 2 si codifica ‘D02’

· se fabbisogno da budget 3 si codifica ‘D03’

· se fabbisogno da sottoscorta si codifica ‘D04’

· se fabbisogno componenti per prod.interna si codifica ‘E00’

· se fabbisogno componenti per prod.esterna si codifica ‘E02’

I dati di anagrafica/esistenza sono così codificati:

· dati anagrafici codificati con ‘AAA’

· saldi magazzino codificati con ‘A00’; appaiono raggruppati se si è scelto la pianificazione per articolo (tabella M0W); altrimenti separati e pianificati separatamente.
· scorta di sicurezza codificata con ‘A01’; N.B. questo dato (scorta di sicurezza, e NON scorta minima che eventualmente viene estratto come fabbisogno primario ‘D04’) viene reperito dall’Anagrafica Articoli (mappa F07 se nella tabella M0W si è scelto una Scorta di sicurezza globale = S, altrimenti dalle impostazioni per magazzino immesse su mappa F06 e collegate)

· quantità di collaudo codificata con ‘A02’: si utilizzano le impostazione della tabella M0W: se impostato un codice valido di magazzino, questo è il magazzino di collaudo, e si considera tutta l'esistenza a magazzino come quantità in collaudo; altrimenti, dalla stessa tabella, si recupera il numero del campo delle registrazioni dei saldi di magazzino, che viene utilizzato su tutti i  magazzini gestiti per contenere la quantità in collaudo.            

Si leggono le disponibilità come produzione ed acquisto in accordo alle regole richieste e, per ogni articolo/magazzino diverso reperito in accordo con i parametri passati, si emettono le seguenti registrazioni 

· se disponibilità da OdP interno si codifica ‘B00’

· se disponibilità da acquisto si codifica ‘B01’

· se disponibilità da OdP esterno si codifica ‘B02’

Inoltre, in accordo a quanto appena espresso (regola 0/1/2), si emette una registrazione:

· ‘C0x’ se coeff. calo/aumento impostato sul documento < 0

· ‘C1x’ se coeff. calo/aumento impostato sul documento >= 0

N.B. attualmente i coeff. di calo/aumento NON sono gestiti.

Una volta preparati i dati di partenza la procedura controlla la differenza necessità‑disponibilità per articolo/data ed emette le nuove richieste di produzione e/o acquisto necessarie per ogni articolo. Il tipo di richiesta viene deciso:

· se necessità da fabbisogni primari, in base all’impostazione del flag tipo parte D.B. (tabella M0I) sull’Anagrafica Articoli (vedi dopo)

· se necessità da esplosione fabbisogni (componente di produzione), da quanto immesso in Distina Base; se non immesso niente, come il caso precedente

· in ogni caso, se per l’articolo NON esiste distinta base, si emette ordine di acquisto

N.B.: deve essere creato su tabella M05 e successivamente definito dall’apposito menù di impostazione delle aree dati gestionali - produzione il numeratore per ordini di produzione provvisori, altrimenti la procedura genera un errore (H2).

La procedura rielabora i dati una volta esplosi i fabbisogni primari, poiché nuove necessità/disponibilità possono derivare dai componenti di produzione necessari per i fabbisogni primari, nonché dalle quantità emesse in base ai lead time ed ai lotti di prod./acq. immessi sull’Anagrafica Articoli 

Le quantità per data dei nuovi fabbisogni solo calcolate con le seguenti regole:

Quantità da produrre

Il fabbisogno ad una certa data viene confrontato con le quantità Lotto econom. prod. e multiplo l.e.p.: la quantità da produrre è la più piccola quantità maggiore o uguale alla quantità del fabbisogno ottenibile o utilizzando l.e.p. o multipli di multiplo l.e.p. maggiori di l.e.p.; se una delle quantità è lasciata a zero si considera come scaglione la quantità stessa da produrre.

Quantità da acquistare
Come sopra, considerando i valori di Lotto econom. acquisto e multiplo l.e.a.
Le date dei nuovi fabbisogni sono calcolate con le seguenti regole (per le date delle necessità dei componenti vedere anche quanto descritto alla fine del precedente capitolo – Fabbisogni secondari):

Se NON gestiti i cicli (tabella M0W), per i componenti in produzione si utilizzano i lead time di prod. per determinare il tempo necessario a produrre un determinato articolo, in maniera analoga a quanto descritto per il tempo di riordino esaminato nel capitolo sui fabbisogni secondari.

Se gestiti i cicli, viene letto l’archivio dei centri di lavoro ed i dati ricavati dall’esplosione della Distinta dei Cicli e vengono ricalcolati i tempi: 

tempo operazione =

(tempo ciclo + tempo macchina + tempo retribuito + tempo attrezzaggio) ( coeff.effic.standard

I 4 tempi sono definiti nella Gestione Cicli e possono essere dati per (flag Tipo tempo):

· ‘T’
tempo unitario per quantità

· ‘L’ tempo unitario per lotto di produzione (inserito nel campo lotto rif. tempi)

· ‘F’ tempo unitario per macchina/pezzi

i tempi unitari possono essere espressi in Ore/Minuti/Secondi a seconda del flag Un.misura tempi, ma sono comunque memorizzati in Ore; i tempi vengono considerati nei calcoli della pianificazione se, nell’Anagrafico Centri di Lavoro, il flag corrispondente è impostato a ‘1’ oppure ‘3’ (questo flag guida l’utilizzo dei tempi per la pianificazione e per il calcolo costi). Su tale archivio si inserisce anche il coeff.di effic.standard: se non inserito si considera impostato a 1.

N.B. il tempo di attrezzaggio non è considerato unitario ma totale.

A questo punto, con la data della necessità del prodotto, si calcola la data di fine lavorazione sottraendovi il tempo di precessione (immesso su Anagrafica Articoli) ed il tempo di coda (immesso sull’Anagrafica Centri di Lavoro – per il CdL del ciclo precedente); si calcola la data di inizio lavorazione sottraendo il tempo operazione alla data di fine lavorazione. Se il prodotto prevede più cicli di lavorazione, la procedura viene ripetuta per ogni ciclo prendendo alla fine come data inizio produzione quella della prima lavorazione e come data fine produzione quella dell’ultima lavorazione; tutte le date ed i tempi intermedi vengono comunque registrati sull’archivio delle lavorazioni.

La data della necessità del prodotto, se tale prodotto risulta richiesto come componente di una lavorazione, è ricavata dalla data di inizio lavorazione del primo ciclo ove risulta necessario il componente, se gestiti i componenti per ciclo (flag tipo di gestione materiali su Gestione Cicli impostato a ‘4’ oppure a ‘2’); altrimenti come data inizio produzione per il derivato di cui l’articolo considerato risulta componente.

N.B. Per il calcolo tempi sono considerati solo i cicli per i quali il flag Tipo operazione è impostato a ‘00’; difatti il significato di tale flag è il seguente:

· ‘00’
fase normale

· ‘01’
fase descrittiva

· ‘50’
fase alternativa (gestita manualmente o dal modulo di ricalcolo a capacità finita)

· ‘51’
descrizione alternativa

N.B.: Le quantità vengono accorpate, eventualmente anticipando gli ordini, in modo da generare disponibilità per un periodo di tempo pari al valore immesso (su Anagrafica Articoli) in giorni di copertura, se tale dato è valorizzato.
La procedura può proporre variazioni e/o sollecitazioni ad ordini di prod./acquisto pre‑esistenti, oppure proporre la creazione di nuovi ordini. Le variazioni proposte ad ordini esistenti sono di 7 tipi, sono denominate eccezioni, e sono codificate nella tabella M0P, che può essere variata solo per la priorità (vedi dopo):

1) ‘01’
Ordine critico: ordine la cui data inizio produzione (se ordine di produzione e gestiti i cicli) o la cui data di emissione a fornitore (se ordine di acquisto) è minore della data odierna E l’ordine non risulta lanciato (OdP) o stampato in definitiva (OA)
2) ‘02’
Ordine da anticipare: ordine (non lanciato se OdP o non stampato in definitiva se OA) da mantenere per la quantità specificata, ma la cui data di consegna dovrebbe essere anticipata alla data consegna suggerita; questa segnalazione si ha nel caso si sia presentata una necessità maggiore ad una data antecedente al primo ordine utile, e tale ordine possa essere anticipato 

3) ‘03’
Ordine da ritardare: ordine (non lanciato se OdP o non stampato in definitiva se OA) da mantenere per la quantità specificata, ma la cui data di consegna dovrebbe essere posticipata alla data consegna suggerita; questa segnalazione si ha nel caso si sia presentata una minore necessità ad una certa data, ed esista quindi un ordine che possa essere posticipato
4) ‘04’
Ordine da aumentare: ordine da mantenere alla data specificata, ma la cui quantità dovrebbe essere aumentata della quantità suggerita; questa segnalazione si ha nel caso si sia presentata una necessità maggiore ad una data relativa (come tempo di copertura) all’ordine utile, e tale ordine possa essere aumentato
5) ‘05’
Ordine da diminuire: ordine da mantenere alla data specificata, ma la cui quantità dovrebbe essere diminuita della quantità suggerita; questa segnalazione si ha nel caso un ordine sia necessario alla data indicata (non sia posticipabile/annullabile), ma la cui quantità risulti eccessiva per le necessità presenti alla data o nell’intervallo dato dal tempo di copertura 

6) ‘06’
Ordine da annullare: ordine superfluo che dovrebbe essere eliminato, non essendoci alcuna necessità alla data prevista
7) ‘07’
Ordine da sollecitare: ordine la cui data consegna è minore della data odierna 

N.B.: Non saranno considerati come disponibilità (e neppure ne verranno proposte variazioni) ordini di produzione emessi con la causale documento o il blocco di riga/testata particolari indicati su tabella U0W; si utilizza tale causale o tale blocco per immettere ordini di cui interessa studiare la producibilità a tutti i livelli (esempio: ordini di campionatura), ma di cui in effettivo non interessa esaminare la necessità. Oltre a questo, saranno coniderati bloccati, e quindi non modificabili, gli OdP con il flag di blocco (e il relativo tipo di modifiche) impostato da aree dati di installazione – produzione avanazata (vedere nel seguito per il dettaglio).
Poiché la procedura può mantenere in memoria una sola eccezione per ogni ordine, benché comunque le applichi tutte in fase di pianificazione e ri-pianificazione, si può impostare una priorità per le eccezioni; questo significa che sarà memorizzata una nuova eccezione soltanto se non ne esistono altre per l’ordine in oggetto oppure ne esistono ma con priorità minore (come indice).

Nel caso non sia possibile applicare suggerimenti ad ordini pre-esistenti, la procedura propone la creazione di nuovi ordini di acquisto e/o di produzione, secondo le regole esposte precedentemente; le eccezioni ‘01’ (critico) e ‘07’ (sollecitare) sono applicate anche ad ordini nuovi (proposte d’ordine), se ricadono nelle condizioni suddette. Gli ordini proposti sono codificati nel seguente modo:

· se proposto OdP interno si codifica ‘B50’

· se proposto acquisto si codifica ‘B51’

· se proposto OdP esterno si codifica ‘B52’

· se fabbisogno componenti per OdP interno proposto si codifica ‘E50’

· se fabbisogno componenti per OdP esterno proposto si codifica ‘E52’

Le eccezioni proposte sono applicate durante la pianificazione del prodotto, così come sono esplosi sia gli ordini di produzione (nuovi) proposti, sia le variazioni in quantità ad ordini esistenti provocate dalle eccezioni. In ogni caso se si vuole effettivamente variare un ordine esistente (per verificare/validare il suggerimento di cambio data o semplicemente per rendere effettivo il suggerimento di cambio quantità), è necessario:

1) Variarlo con l’opzione ‘2’ da voce ‘02’ della manutenzione della pianificazione (vedere le possibilità in dettaglio)
2) Lanciare la ri-pianificazione se la variazione effettuata differisce da quella suggerita
3) Confermare l’ordine con l’opzione ‘3’ da voce ‘02’ della manutenzione della pianificazione
N.B. Non è ammessa la variazione manuale di ordini lanciati (se OdP) o stampati in definitiva (se OA); in tal caso deve essere effettuata –se possibile- da Gest. Doc. Questa limitazione non è valida, solo per OdP che nascono già lanciati, se ancora non evasi e/o consuntivati anche parzialmente, in accordo con le impostazioni determinate in aree dati di installazione – produzione avanzata (vedee paragrafo su impostazioni).
Il modo di elaborare i dati del singolo articolo può essere modificato dalle seguenti parametrizzazioni:

1. Gestione pianificazione da anticipare

1.1. 0 – Anche in caso di disponibilità negativa, non si cerca di anticipare ordini
1.2. 1 – In caso di disponibilità negativa, si cerca di anticipare ordini emessi per date successive, ma senza anticipare ordini alla cui data esistono fabbisogni non diversamente coperti
1.3. 2 – In caso di disponibilità negativa, si cerca di anticipare ordini emessi per date successive, anche ordini alla cui data esistono fabbisogni, se questi sono comunque coperti anche con l’ordine anticipato 
2. Gestione pianificazione da ritardare
2.1. 0 – Se ad una certa data sono trovati fabbisogni (primari o derivati) ma la disponibilità è positiva, la procedura tenta di ritardare a quella data eventuali ordini antecedenti, a meno che non ci siano nell’intervallo (tra l’ordine da ritardare e la data con positività) altri fabbisogni; se a fine (come date elaborate) pianificazione di un articolo esiste una disponibilità positiva, non si effettua comunque nessun correttivo
2.2. 1 – Se ad una certa data sono trovati fabbisogni (primari o derivati) ma la disponibilità è positiva, la procedura tenta di ritardare a quella data eventuali ordini antecedenti, a meno che non ci siano nell’intervallo (tra l’ordine da ritardare e la data con positività) altri fabbisogni; se a fine (come date elaborate) pianificazione di un articolo esiste una disponibilità positiva e maggiore del lotto minimo si cerca di modificare gli ordini emessi cercando all’indietro (rispetto alle date)
2.3. 2 – Se ad una certa data sono trovati fabbisogni (primari o derivati) ma la disponibilità è positiva, la procedura tenta di ritardare a quella data eventuali ordini antecedenti, a meno che non ci siano nelll’intervallo (tra l’ordine da ritardare e la data con positività) altri fabbisogni che porterebbero ad una disponibilità negativa ritardando l’ordine; invece di controllare a fine (come date elaborate) pianificazione di un articolo, si controlla per ogni periodo di tempo dato dai gg. di copertura se esiste una disponibilità positiva; in caso affermativo si cerca di modificare gli ordini compresi nei gg. di copertura.
3. Gestione suggerimenti peggiorativi sui componenti 

3.1. 0 – NON sono ribaltati sui componenti né i suggerimenti di aumento quantità, né i suggerimenti di anticipo ordine
3.2. 1 - sono ribaltati sui componenti i suggerimenti di aumento quantità, NON i suggerimenti di anticipo ordine
3.3. 2 – sono ribaltati sui componenti i suggerimenti di anticipo ordine, NON i suggerimenti di aumento quantità
3.4. 3 – sono ribaltati sui componenti sia i suggerimenti di anticipo ordine, sia i suggerimenti di aumento quantità
4. Gestione suggerimenti migliorativi sui componenti 

4.1. 0 – NON sono ribaltati sui componenti né i suggerimenti di diminuzione quantità (compreso annullamento), né i suggerimenti di ritardo ordine
4.2. 1 - sono ribaltati sui componenti i suggerimenti di diminuzione quantità (compreso annullamento), NON i suggerimenti di ritardo ordine
4.3. 2 – sono ribaltati sui componenti i suggerimenti di ritardo ordine, NON i suggerimenti di diminuzione quantità (compreso annullamento)
4.4. 3 - sono ribaltati sui componenti sia i suggerimenti di ritardo ordine, sia i suggerimenti di diminuzione quantità (compreso annullamento)
5. Gestione segnalazioni per mancanza cicli (se attivata da M0W la gestione cicli)

5.1. 0 – nessuna segnalazione
5.2. 1 – segnalazione eventuale mancanza cicli per ogni esplosione e ri-esplosione di D.B.
5.3. 2 – segnalazione eventuale mancanza cicli per ogni espl. e ri-espl., ma solo se l’articolo ha i cicli impostati da Gestione archivio cicli
5.4. 3 – come 2, ma solo una volta per ogni articolo e per ogni tipo di esplosione, cioè OdP nuovo, modificato, ripristinato
5.5. È inoltre possibile inibire il controllo, a prescindere dal quanto testè scelto, per gli OdP di c/lavoro
6. Gestione eccezione (suggerimento) di “ANNULLA”

6.1. 1 – gli ordini con l’eccezione “annulla” non sono più ripresi in automatico dalla pianificazione; questo significa che, se nel corso della pianificazione, viene ricontrollato l’articolo con ordine annullato (per eccezione ‘06’), se l’ordine non sarà comunque riutilizzato anche se utilizzabile per ulteriori necessità; verrà invece emessa una nuova proposta d’ordine.
6.2. 2 – gli ordini con l’eccezione “annulla” sono nuovamente considerati se necessario; questo significa che, se nel corso della pianificazione, viene ricontrollato l’articolo con ordine annullato (per eccezione ‘06’), se possibile l’ordine sarà riutilizzato.
( I valori di default per le 6 parametrizzazioni sono 1, 1, 1, 1, 1, 1
N.B. a indice maggiore corrisponde teoricamente una precisione maggiore ma anche un tempo di elaborazione maggiore; si deve quindi valutare a seconda delle esigenze aziendali come impostare l’elaborazione.
[Dettaglio tecnico]
Attualmente le 6 parametrizzazioni sopra descritte sono contenute nelle 6 posizioni dell’area dati $U9SUG, gestita dalle aree dati di installazione (vedere paragrafo su impostazioni).
Si possono esaminare i risultati della pianificazione con gli apposti report del menù STAMPE DI CONTROLLO PIANIFICAZIONE, oppure a video, con possibilità o meno di modifica, dal menù VISUALIZZAZIONE/MANUTENZIONE PIANIFICAZIONE:

  $U0I11-F01             MANUTENZIONE   PIANIFICAZIONE       Global Business    

  SAM Rel. 4.10                                              INSTALLATORE     

                    01 - Elenco articoli pianificati                            

                    02 - Visual.pianificazione                                  

                    03 - Visual.pianificazione alla data                        

                    04 - Elenco fabbisogni primari                              

                    05 - Elenco impegni                                         

                    06 - Elenco ordini                                          

                    07 - Elenco cali/aumenti                                    

                    08 - Elenco operazioni                                      

                    10 - Visual.Distinta base standard                          

                    11 - Visual.Ciclo standard                                  

Scelta             ……

Documento
      ………… …… …… ………………/………………
  ………… …… …… ………………/……………… 

Codice articolo    ……………………………………………………… ……………… ………………………………………………………  ………………

Magazzino          ……



  ……                                           

Pianificatore      ……………………………


  ……………………………

Data consegna/fabbisogno ………………


  ………………  

Codice eccezione   ……



  ……

 F3 Uscita    F6 Conferma                                                                                                                              

N.B. attualmente la scelta ‘03’ NON è gestita.

In particolare con la scelta ‘02’ si può esaminare la situazione globale di un singolo articolo:

$U0I12-F01         Interrogazione pianificazione produzione                    

 Cod. articolo: SOLVE00B            SOLVENTE PER VERNICI VARIE                  

 Immettere le opzioni e premere Invio: G-legame OC  4-Visualizz. documento                                          

  1-Creazione nuova riga    2-Revisione dati riga   3-Conferma ordine           

  5-Visualiz. dati riga     6-Ricerca fabb.primario 7-Ricerca ordine origine    

  V-Visualiz. variabili     C-Visualiz. commenti                                

 S   Data   Tp. Mg Dt.Inizio  Ord.posiz.   Eccez.      Quantità     Disponibile 

 ------------------------------------------------------------------------------ 

            AAA                                             0,000         0,000 

            A00 04                                          0,000         0,000 

            A01 04                                          0,000         0,000 

   26/04/02 B50 04 23/04/02   1230/000001               24000,000     24000,000 

   26/04/02 E50 04            1221/000004                6199,200-    17800,800 

   13/05/02 B00 04 13/05/02     67/005000 SOLLECIT       4950,000     22750,800 

   13/05/02 E00 04              66/005005                4950,000-    17800,800 

   27/05/02 E50 04            1222/000004               17520,000-      280,800 

                                            SALDO                       280,800 

                                                    F19 Ripianif F20 Data Prd

F3 Uscita    F5 Rivisual. Roll-Pagin.  F12 Preced.  F15 Drop     F11 Sugg.SI

Viene segnalato con il numero ordine in “reverse” se l’ordine è bloccato in qualche modo.

N.B.: con F11 si può esaminare la situazione alternativamente con e senza suggerimenti (eccezioni per cambio quantità e annullamenti), mentre con F15 si visualizza una riga aggiuntiva per ogni registrazione, riga che può essere personalizzata ad ogni installazione. Con F20 si può esaminare la situazione alternativamente con data consegna e data fine produzione effettiva; tale data può differire dalla data consegna (anche suggerita) per un delta di giorni dovuto a tempi di precessione o a festività. In ogni caso, se si sceglie la visualizzazione per data consegna, NON saranno considerati i suggerimenti per data (ANTICIPA, RITARDA) e NON saranno fatte le distinzioni relative ai progressivi di produzione. Se invece si sceglie la visualizzazione per data effettiva di fine produzione, saranno comunque considerati i suggerimenti per data e saranno fatte le distinzioni realtivi ai progressivi di produzione.
N.B. le scelte relative a F11 e F20, come default, possono essere impostate da aree dati di installazione – produzione avanzata.
Con F19 (se ammessa), sarà possibile lanciare direttamente una ripianificazione, che includerà automaticamente l’articolo visualizzato.
Entrando in visualizzazione e/o modifica del singolo ordine (produzione/acquisto) sono attive diverse possibilità:

$U0T13-F01          Pianificazione: ordini approvvigionamento                 

                                                      Status: Variazione       

Anno documento. . . . . . . . . . 2005                                         

Causale documento . . . . . . . . 41 ORDINE DI PROD.                           

Numeratore  . . . . . . . . . . . 41                                           

Numero ordine / riga. . . . . . .     57 /   5000                              

Tipo ordine . . . . . . . . . . . B00                                          

Codice articolo . . . . . AT1                 BOTTIGLIA PLATISCA TIPO 045      

Variante. . . . . . . . .                      Progr.articolo  0000002         

Magazzino . . . . . . . . 01       Magazzino PRODOTTI F                        

Unità di misura . . . . . NR                                                   

Quantità da produrre. . .   132666,000      Quantità originale...    132666,000

Data inizio produzione. . 27/07/04                                             

Data fine produzione. . . 30/07/04          Data fine originale..  30/07/04    

Fabbisogno primario . . . 2005  41      57 /   5000                            

Commessa. . . . . . . . .                                                      

Codice fornitore. . . . . 000001   PRODUZIONE INTERNA                          

Eccezione . . . . . . . . RIDUCI ORDINE                                        

Quantità consigliata. . .   129366,000-             --> Tot.      3300,000     

Data fine consigliata . .  2/04/04       Data produz. x pianificaz. 30/06/05                                     

                              F21 Tp.Ord. F22 Sugg. F24 Blocchi   F8 Inq.Prod. 

F3 Uscita  F16 Annulla F5 Ripristino F12 Precedente F9 Operazioni F7 Variabili 
È possibile variare alcuni dati, e controllare anche le fasi (F9), i componenti e la loro disponibilità (F8), le variabili (F7). In particolare è possibile gestire il dettaglio dei suggerimenti (se ordine effettivo) (F22) e dei blocchi (F24) per il singolo ordine:

	     Gestione suggerimenti                 

   Q.tà originale     132666,000         

   Q.tà attuale       132666,000         

   Q.tà suggerita     129366,000-        

   Q.tà totale          3300,000         

   Accetta/Rifiuta       Blocca          

   Data cons. originale  30/07/04        

   Data cons. attuale    30/07/04        

   Data cons. suggerita   2/04/04        

   Accetta/Rifiuta       Blocca          

   F12 Preced.       F6 Conferma 
       


     Le scelte possibili (sia per quantità sia per data) sono:
· Accetta/Rifiuta. Se si accetta il suggerimento, la quantità (e/o la data) saranno riportati a quelli suggeriti; altrimenti saranno ripristinati gli attuali. Se non si sceglie niente, tutto rimane come prima (compreso la segnalazione di suggerimento); se si sceglie ‘A’ oppure ‘R’, dopo le modifiche automatiche la segnalazione di suggerimenti sarà eliminata.
· Blocca. Se si imposta ‘B’, l’ordine sarà bloccato totalmente agli spostamenti (come ulteriori suggerimenti) di quantitè e/o di data
	     Gestione blocchi                     

Variazioni q.tà ammesse     ( /N/+/-)

Variazioni data ammesse     ( /N/+/-)

F12 Prec.                                




· Variazioni quantità ammesse. Tipo di blocco per quantità assunto per ordini (produzione/acquisto) in pianificazione (effettivi e/o proposti); valori ammessi: ‘ ‘ ( nessun blocco, ‘N’ ( blocco per ‘DIMINUISCI’ (quindi anche ‘ANNULLA’) e ‘AUMENTA’, ‘+’ ( ammesso solo ‘AUMENTA’, ‘-‘ ( ammessi solo ‘DIMINUISCI’ e ‘ANNULLA’

· Variazioni data ammesse. Tipo di blocco per data assunto per ordini (produzione/acquisto) inclusi in pianificazione (effettiv e/o proposti); valori ammessi: ‘ ‘ ( nessun blocco, ‘N’ ( blocco per ‘ANTICIPA’ e ‘RITARDA’, ‘+’ ( ammesso solo ‘RITARDA’, ‘-‘ ( ammesso solo ‘ANTICIPA’

N.B. le impostazioni sono valide sia per ordini effettivi (come suggerimenti), sia per ordini proposti (come modifiche automatiche non controllate).
Si ha anche la possibilità, sugli ordini proposti e non ancora confermati, di variare il tipo di ordine (Acquisto, OdP interno, OdP esterno) con il tasto F21 (Tp.Ord.):

	     Cambia tipo ordine                             

Tipo Ord.I/E/F F  (prd.Int./prd.Est./ord.Forn.)

Fornitore 000001 PRODUZIONE INTERNA            

F12 Prec.                   F6 Conferma



N.B.: Se si passa da acquisto a produzione (interna/etsrena), la procedura NON controlla se l’articolo possiede Distinta Base; in ogni caso per avere l’esplosione (o l’eliminazione se si passa da produzione ad acquisto) dei componenti è necessario ripianificare.

[Dettaglio tecnico]
1) per personalizzare la visualizzazione della situazione di un articolo si può intervenire sul programma $U0I12S, che funziona in maniera analoga al $O0I01S.

2) è anche possibile attivare una scelta “personalizzata”, richiamabile con l’opzione ‘X’, creando la EXIT di nome fisso $U0I12X.

3) per controllare le immissioni/modifiche su ordini in pianificazione si possono utilizzare 2 EXIT sul programma $U0T13 (Interrogazione/manutenzione ordini): $U0T13A (chiamata prima della scrittura/aggiornamento dati) e $U0T13B (chiamata dopo); entrambe ritornano un codice di errore ed una descrizione dell’errore visualizzata a video.
$U0I42V-F01           Pianificazione SETTIMANALE                              

                            MANUTENZIONE                                      

Articolo  VERNI001           VERNICE BIANCA                                   

5-Anagrafica  6-Magazzino  P-Pianif.  V-Variabili                             

S  Esist.Iniz.   Fab.Pr.Eff.   Fab.Sec.Eff.  Ordini Eff.   Disp.Effett.       

Fino a   Progr.  Mg. Fab.Pr.Prv.  Fab.Sec.Prv.   Ordini Prv.   Disp.Totale    .
        300,000      1211,000-                   2932,505      2021,505       

31/07/05         **                                               2021,505    

----------------------------------------------------------------------------- 

                                                24000,000     26021,505       

 4/09/05         **                                              26021,505    

----------------------------------------------------------------------------- 

                     1000,000-                   3000,000     28021,505       

 2/10/05         **                                              28021,505    

----------------------------------------------------------------------------- 

                     1500,000-                                26521,505       

30/10/05         **                                              26521,505    

----------------------------------------------------------------------------- 

                      800,000-                                25721,505       

 4/12/05         **                                              25721,505    

----------------------------------------------------------------------------- 

                                                                      Segue...

F3 Uscita    F12 Preced.                            F5 Rivisual. F11 Sugg.SI  

                                                                 F20 Data Prd
L’uso dei tasti funzionali corrisponde a quello della visualizzazione di dettaglio, comunque raggiungibile (filtrata fino alla data indicata) con la scelta ‘P’ sulle righe di dettaglio.

La quantità in reverse indica una totalizzazione per cambio magazzino, progressivo o (se visualizz. per data effettiva di produzione) per progressivo di produzione.
[Dettaglio tecnico]
1) per personalizzare la visualizzazione della situazione di un articolo si può intervenire sul programma $U0I42S, che permette di valorizzare la riga ‘------‘ in maniera analoga a $$PSFL.
2) è anche possibile attivare una scelta “personalizzata”, richiamabile con l’opzione ‘X’, creando la EXIT di nome fisso $U0I42X.

Dal menù STAMPE è anche possibile controllare il carico dei vari Centri di Lavoro (Stampa Analisi Centri di Lavoro); analogamente è possibile visualizzare/variare il carico del singolo Centro di Lavoro con l’opzione Modifica Manuale Linea (vedere il documento SAM “Ottimizzazione Produzione”).

[Dettaglio Tecnico] Il flusso principale della procedura è il seguente:
Passaggio dati fabbisogni da $QIPROF0 a $UQPROF0
Preparazione su $UCPMAF0 dei dati relativi a tutti gli articoli presenti nei fabbisogni primari: anagrafiche, saldi magazzino, fabbisogni, disponibilità pre-esistenti (programma $U0B01)
Se richiesta verifica complessiva dei dati in anagrafico, preparazione su $UCPMAF0 dei dati relativi a tutti gli articoli con tipo gestione = ‘J’ e non estratti con i fabbisogni primari (programma $U0B06)
Controllo situazione di tutti gli articoli inseriti ai punti precedenti con eventuale emissione di nuovi ordini o correzioni ad ordini pre-esistenti (programma $U0B02)
Esplosione OdP (interni ed esterni) proposti o modificati (programma $U0B03 che chiama le procedure standard di esplosione D.B./cicli oppure chiama $U0B04 in caso di OdP già esplosi e modificati)
Se presenti nuovi articoli da controllare (a causa dell’esplosione D.B.), preparazione su $UCPMAF0 dei dati relativi (programma $U0B01) e ritorno al punto 4.

2.3
Tabella riepilogativa sigle delle registrazioni della pianificazione

	Sigla
	Significato
	+/-
	Visualizzato

	AAA
	Dati di Anagr.Articoli
	 
	Normale

	A00
	Giacenze di magazzino
	+/(-)
	Normale

	A01
	Scorta di sicurezza
	-
	Normale

	A02
	Quantità di collaudo
	+/-/N
	Normale

	B00
	OdP interno effettivo
	+
	Normale

	B01
	Ordine di acquisto effettivo
	+
	Normale

	B02
	OdP esterno effettivo
	+
	Normale

	B50
	OdP interno proposto
	+
	Evidenziato

	B51
	Ordine di acquisto proposto
	+
	Evidenziato

	B52
	OdP esterno proposto
	+
	Evidenziato

	C00
	Coeff. calo per OdP interno effettivo
	-
	Normale

	C01
	Coeff. calo per Ordine di acq. effettivo
	-
	Normale

	C02
	Coeff. calo per OdP esterno effettivo
	-
	Normale

	C10
	Coeff. aumento per OdP interno effettivo
	+
	Normale

	C11
	Coeff. aumento per O.A. effettivo
	+
	Normale

	C12
	Coeff. aumento per OdP esterno effettivo
	+
	Normale

	D00
	Ordine Cliente
	-
	Normale

	D01
	Budget di produzione di tipo 1
	-
	Normale

	D02
	Budget di produzione di tipo 2
	-
	Normale

	D03
	Budget di produzione di tipo 3
	-
	Normale

	D04
	Sottoscorta estratto da fabb.primari
	-
	Normale

	E00
	Comp.te necessario per OdP int. effettivo
	-
	Normale

	E02
	Comp.te necessario per OdP est. effettivo
	-
	Normale

	E50
	Comp.te necessario per OdP int. proposto
	-
	Normale

	E52
	Comp.te necessario per OdP est. proposto
	-
	Normale


N.B. attualmente i coeff. di calo/aumento NON sono gestiti.

I valori sopra descritti, normalmente visualizzati e stampati nelle procedure di pianificazione, possono essere sostituiti con valori descrittivi utilizzando la tabella U0D (vedi anche paragrafo su impostazione tabelle).
2.4
Gestione cumulativa eccezioni
Per controllare le eccezioni (suggerimenti) della pianificazione si può utilizzare la stampa Stampa ordini pianificati, impostando come filtro la o le eccezioni da esaminare.
È anche possibile accettare e/o rifiutare in maniera cumulativa i suggerimenti della pianificazione:

 $U2R01-F01              ACCETTA/RIFIUTA SUGGERIMENTI        Global Business   

   SAM REL. 5.00                                           GLOBAL BUSINESS SRL 

      Tipo ordine approvvig.        Produzione      S   (S/N)                  

                                    Acquisto        S   (S/N)                  

                                    C/lavorazione   S   (S/N)                  

      Tipo ordine pianificazione    Pianificato     S   (S/N)                  

                                    Confermato      S   (S/N)                  

                                    Lanciato        S   (S/N)                  

      N. fabbisogno   da                            a 9999 99 99 999999 999999 

      Codice articolo                                 99999999999999999        

      Magazzino                                       99                       

      Data cons./fine     0/00/00                     99/99/99                 

      Pianificatore                                   9999999999               

      Fornitore                                       999999                   

      Eccezioni da trattare (X/ )  ANTICIPA       RITARDA                      

                                   AUMENTA        RIDUCI         ANNULLA       

      Scelta A Accetta/Rifiuta   Elabor.definitiva N (S/N)   Blocca B (B/ )    

 F3 Uscita    F6 Conferma  F21 Imp.batc                                       
La scelta Accetta/Rifiuta funziona come nella modifica del singolo ordine. La scelta Elaborazione definitiva ‘N’ genera solo la stampa senza modificare i dati della pianificazione. La scelta Blocca funziona come nella modifica del singolo ordine. 

La differenza fondamentale è che la procedura cumulativa, se varia un ordine, flegga l’articolo come da ripianificare. L’elaborazione manuale del singolo ordine non lo fa.

In ogni caso gli ordini variati sono segnalati come tali affinché la conferma della pianificazione li includa nella lista degli ordini da confermare, anche se si tratta di ordini pre-esistenti (effettivi Variati).
N.B. non saranno comunque aggiornati gli ordini che risultino a quantità nulla; inoltre eventuali variazioni manuali su quantità e/o data diverse dal suggerimento saranno vanificate.
2.5
Ripianificazione

Una volta esaminati i risultati della pianificazione è possibile intervenire apportando modifiche prima della conferma della stessa. Affinché le modifiche siano armonizzate nella pianificazione preesistente è opportuno eseguire la procedura di ripianificazione, Tale procedura:

· Esamina nuovamente tutti gli ordini variati, ri-esplodendo i relativi componenti e le relative fasi e ricontrollando tutti i componenti dei livelli successivi di Distinta Base, in modo da riequilibrare tutti i materiali

· Esamina comunque la situazione di ogni articolo per il quale sia stata variata la registrazione (‘AAA’) relativa ai dati di anagrafica; questo significa che, se si vuole comunque ricontrollare un articolo al quale non si “arriverebbe” per esplosione di D.B. di ordini variati, è sufficiente entrare in modifica sulla registrazione dei dati di anagrafica, anche senza variare effettivamente niente.

· impostando a ‘SI’ il flag Verifica complessiva saranno comunque ricontrollati tutti i materiali in anagrafico (gestiti con Tipo gestione = ‘J’), anche se non presenti per essi fabbisogni e quindi non ancora “entrati” in pianificazione  (in ogni caso saranno emesse proposte d’ordine –produzione e/o acquisto- solo per gli articoli con fabbisogni).
· Impostando a “SI” il flag controlla saldi saranno aggiornate le informazioni relative al saldo dei magazzini (vedere anche documento “Pianificazione Continua”
La procedura può ovviamente essere lanciata anche più volte di seguito, effettuando variazioni successive. In questo modo, se si è lanciato la pianificazione impostando il flag Pianificazione Globale a ‘NO’, è possibile scendere un livello per volta nell’esplosione delle necessità dei materiali.

2.6
Conferma della pianificazione

Gli ordini (di acquisto e/o di produzione) proposti della pianificazione possono essere resi effettivi (cioè creati come documenti) in due modi:

· In semi-automatico dalla procedura conferma della pianificazione, che può 

essere comunque lanciata filtrando con vari parametri gli ordini (vedere figura seguente) ed escludendo successivamente (se si vuole) singoli ordini dalla lista creata. In ogni caso sarà possibile confermare sia gli ordini proposti (nuovi), sia i singoli ordini pre-esistenti (effettivi) e modificati manualmente in pianificazione.
· Manualmente sul singolo ordine con l’opzione ‘3’ da voce ‘02’ della manutenzione della pianificazione.
$U0R03-F01        Lancio conferma ordini pianificazione     Global Business    

SAM Rel. 4.10                                               INSTALLATORE     

------------------------------------------------------------------------------ 

         SCELTE                           DA                 A                  

------------------------------------------------------------------------------ 

         Anno Rifer. / Causale docum.                                           

         Numero ordine / posizione                                              

         Codice articolo                                                        

         Magazzino                                                              

         Fornitore                                                                                                                        

         Pianificatore                                                          

         Data consegna / fine produz.      0/00/00            0/00/00           

         Data inizio produzione            0/00/00            0/00/00           

         Codice eccezione                                                       

                                                           Inc/esc :            

         Raggruppare per fornitore        S   (S/ )                             

         Tipo di conferma                 P   (Pianific./effett.Variati/Tutti)                                                                                

 F3 Uscita    F6 Conferma  F9 Inq.Ripa.                                         

2.6
Conferma collegamento Ord.Cli. - Ord.Prd./Acq.

E’ possibile confermare le modifiche all’archivio di collegamento tra Ordini Cliente e Ordini di Produzione e/o Acquisto, così come ricalcolato dalla pianificazione, senza dover riconfermare tutti gli ordini già esistenti e magari non variati:

$U2R05-F01             Lancio conferma collegamento         Global Business   

  SAM REL.                Ord.Cli. - Ord.Prd./Acq.         GLOBAL BUSINESS SRL 

------------------------------------------------------------------------------

        SCELTE                           DA                 A                 

------------------------------------------------------------------------------

        Anno Rifer. / Causale docum.                                          

        Numero ordine / posizione                                             

        Codice articolo                                                       

        Magazzino                                                             

        Fornitore                                                             

        Pianificatore                                                         

        Data consegna / fine produz.      0/00/00            0/00/00          

        Data inizio produzione            0/00/00            0/00/00          

        Codice eccezione                                                      

        Elaborazione definitiva          N (S/N)                              

F3 Uscita    F6 Conferma  F21 Imp.batc                                        

La procedura, filtrando sui limiti impostati, convalida il collegamento, sostituendolo a quello pre‑esistente relativo ad ogni ordine di prod. e/o acquisto selezionato, per la totalità di ordini clienti collegati.
N.B.: non sono elaborati gli ordini per i quali esiste un suggerimento (eccezione) relativo alla data consegna (anticipa/ritarda), in quanto il collegamento, in presenza di più ordini, e fortemente legato a questa data. E’ quindi necessario elaborare il suggerimento (accetta/rifiuta) per poter convalidare il collegamento.
La procedura può essere lanciata in maniera definitiva, ed in tal caso il collegamento viene aggiornato e viene prodotta una stampa di controllo; in alternativa la procedura può essere lanciata in maniera provvisoria, ed in tal caso viene solo prodotta la stampa di controllo.
2.8
Impostazione tabelle per il calcolo dei fabbisogni e pianificazione

Gestione delle modalità di esplosione della distinta base. 

La modalità di esplosione della distinta base può essere determinata dal tipo parte per distinta base presente sull’anagrafica articoli e collegato alla tabella di magazzino M0I. La tabella contiene quattro campi che permettono di definire:

Gestione di un movimento. Viene cioè generato un movimento di magazzino (definito da altre tabelle, ad esempio movimento di impegno o di scarico).

Gestione di due movimenti. Questa scelta è valida nel caso si gestisca un magazzino WIP ed ha la stessa funzione del precedente, in più indica che si gestisce il magazzino WIP. Attraverso queste due scelte è possibile definire i livelli fittizzi e gestire o no il magazzino WIP. In tal modo la movimentazione sul magazzino dei materiali in produzione può essere fatta solo per una parte dei materiali e non necessariamente per tutti.

Scendere di livello. Indica al programma di esplosione della distinta base se deve scendere di livello oppure no. In tal modo è possibile avere definito la distinta base in dettaglio (come una distinta tecnica) ed indicare che quello che dalla distinta base appare come un semilavorato, è invece un materiale di acquisto. Questo rende anche possibile modificare le modalità di approvvigionamento di un materiale senza modificare la struttura della distinta base.

Generare ordine. Si specifica il tipo di ordine da generare, se di acquisto, di produzione interna o di produzione esterna

Mov. a magazzino manuale. Il flag è significativo solo se si gestiscono due movimenti. Indica che il primo movimento di magazzino (passaggio sul WIP) deve essere fatto manualmente

Gestione conto lavoro. Definisce l’utilizzo dei componenti nei documenti di conto lavoro:
S=componente utilizzato. E' gestito nei documenti di tipo D e O.

P=componente utilizzato solo nei documenti di tipo O. Si scarica dal magazzino materie prime e non accetta quantità resa.

T=componente utilizzato solo nei documenti di tipo O. Si scarica dal magazzino del terzista e non accetta quantità resa.

N=non gestito nei documenti di conto lavoro. 

blank=come S. Non gestito se il flag generazione ordini contiene L oppure V.

Tipo pianificazione. Definisce come sarà gestito il prodotto durante la pianificazione (e l’elaborazione fabbisogni secondari per la gestione del file guida produzione); se da tabella M0W è impostata pianificazione dettagliata=’S’, il flag non è valido:
D=pianificazione dettagliata SI, gestione file guida produzione SI

G=pianificazione dettagliata NO, gestione file guida produzione SI

N=pianificazione dettagliata NO, gestione file guida produzione NO

blank=pianificazione dettagliata da tabella M0W, gestione file guida produzione SI (default)
N.B.: Nel caso in cui il codice del tipo parte non sia gestito i programmi si comportano nella maniera tradizionale, cioè viene assunto

generare un movimento = “S”,

generare due movimenti = “N”,

scendere di livello = “S”,

generare ordine = “I”

gestione c/lavoro = “S”
tipo pianificazione=“S”
Gestione di magazzini variabile.

E' possibile cioè gestire in modo diverso i magazzini secondo le esigenze diverse della azienda. E' possibile definire mediante la tabella di magazzino M0M quale è il magazzino di prelievo in base al magazzino di versamento del prodotto finito. E' inoltre possibile indicare il codice del magazzino dei materiali in produzione se si desidera gestirlo.Esistono altre modalità di ricerca del magazzino di prelievo e sono le seguenti, elencate in ordine di priorità di ricerca:

1- Il magazzino di prelievo è indicato a livello di legame sulla distinta base.

2- Il magazzino di prelievo è indicato su anagrafica articoli MJPAR e tabella dei documenti

3- Il magazzino di prelievo è indicato sulla tabella di magazzino M0M
4- Il magazzino di prelievo è indicato sulla tabella della causale di magazzino M04 

5- Il magazzino di prelievo è lo stesso del magazzino di versamento. Perciò nel caso in cui si gestisca un solo magazzino, non è necessaria alcuna codifica per la movimentazione dei materiali.

Tabelle guida per i calcoli 

Al fine di determinare le modalità di elaborazione della applicazione sono necessarie tre tabelle specifiche che offrono diverse possibilità di personalizzazione della applicazione. Le tre tabelle sono:

· M0M tabella di correlazione dei magazzini, di cui sono già state viste le funzioni.​ 

· M0I tabella dei tipi parte per la distinta base. Anche questa tabella è già stata descritta nelle sue funzioni.

· M0L tabella delle priorità. Questa tabella che verrà adesso descritta, influisce sulla generazione dei fabbisogni primari e sui fabbisogni secondari per definire le modalità di queste fasi di generazione.

Questa tabella contiene informazioni di due tipi: priorità dei fabbisogni primari, documenti da generare in fase di convalida del calcolo dei fabbisogni
La parte relativa alle priorità contiene campi relativamente a:

- budget di produzione (diviso nei tre livelli) 

- ordini clienti

 - sottoscorta 

 In tali campi si possono immettere i valori di priorità da assegnare ai fabbisogni generati da quegli archivi. I fabbisogni primari verranno coperti dalla disponibilità in base alla priorità loro assegnata. Il valore del campo priorità ha due significati a seconda che sia minore o maggiore di 50. Nel caso che tale valore sia minore o uguale a 50 i fabbisogni generati vengono considerati indipendentemente da altri fabbisogni, nel caso invece il valore sia superiore a 50 il quantitativo di fabbisogni viene diminuito delle quantità dei fabbisogni con valore di priorità inferiore o uguale a 50. In tal modo è possibile definire che alcune fonti di fabbisogni siano in realtà dei valori massimi.
Se attiva la Produzione Avanzata, le quantità sopra descritte sono controllate per singoli intervalli di tempo corrispondenti al valore giorni di tolleranza per vincoli definito su tabella U0W.

Sulla stessa tabella viene richiesto un valore di priorità anche per gli ordini di produzione già convalidati o lanciati. Questi campi servono per definire se devono essere ripresi come disponibilità gli ordini di produzione in corso di produzione. Immettendo 0 in tali campi, non verranno considerate disponibilità gli ordini di produzione in corso, con qualsiasi altro valore vengono invece considerati. I valori relativi ai documenti da generare sono nella parte successiva della stessa tabella. I dati di questa parte della tabella sono:

· Documento ordine di acquisto da sottoscorta. Va inserito il codice del documento che verrà generato dalla procedura di SOTTOSCORTA per gli ordini di acquisto dei materiali. La funzione di questo codice di documento normalmente è di ordine di acquisto oppure di richiesta di ordine di acquisto

· Codice fornitore per ord. di prod. int. Va inserito un codice di fornitore di comodo che verrà riportato in fase di generazione dei fabbisogni sugli ordini di produzione interna.

· Documento carico di prod.. Va inserito il codice del documento di default che verrà proposto per i carichi di produzione.

· Documento ordine Cliente. Va inserito il codice del documento di default che verrà proposto come ordine Cliente

· Documento ordine di acquisto. Va inserito il codice del documento che verrà generato in fase di convalida degli ordini per gli ordini di acquisto dei materiali. La funzione di questo codice di documento normalmente è di ordine di acquisto oppure di richiesta di ordine di acquisto; in ogni caso sarà questo il tipo di documento “per acquisto” proposto dalle procedure di fabbisogni secondari e pianificazione.

· Documento ordine di produzione. Va inserito il codice documento che verrà generato in fase di convalida per gli ordini di produzione interna. Su tale codice di documento è inserita la causale di movimentazione del magazzino sia per i prodotti finiti che per i componenti relativa agli ordini di produzione da lanciare.

· Documento ordine di produzione est. Va inserito il codice documento che verrà generato in fase di convalida per gli ordini di produzione esterna. Su tale codice di documento è inserita la causale di movimentazione del magazzino sia per i prodotti finiti che per i componenti relativa agli ordini di produzione esterna da lanciare.

· Documento ord. di prod. parz. esterna. Va inserito il codice documento che verrà generato in fase di convalida per gli ordini di produzione parzialmente esterna; tale documento viene generato qualora siano presenti fasi esterne su un OdP interno. Su tale codice di documento è inserita la causale di movimentazione del magazzino sia per i prodotti finiti che per i componenti relativa agli ordini da lanciare.

· Documento collaudo in entrata. Va inserito il codice del documento di default che verrà utilizzato dalla procedura dei collaudi per le entrate.

· Documento collaudo in uscita. Va inserito il codice del documento di default che verrà utilizzato dalla procedura dei collaudi per le uscite.

· Documento bolla di reso ai fornitori. Va inserito il codice del documento di default che verrà utilizzato dalla procedura dei collaudi per le entrate.

Attraverso questa tabella quindi si definiscono le modalità di generazione dei fabbisogni e le modalità di creazione degli ordini di produzione.I valori di priorità possono essere variati in qualsiasi momento senza alcun problema mentre invece i valori delle causali di movimentazione di magazzino e dei codici di documento non devono essere variati senza intervenire sugli archivi poiché i programmi non sono poi più in grado di riconoscere i movimenti precedenti alla variazione.

N.B.: Se si utilizza il modulo produzione avanzata è comunque possibile variare e diversificare le causali dei documenti generati in fase di conferma della pianificazione, utilizzando alcune funzioni di personalizzazione presenti nella procedura.

Impostazioni su tabelle generali M0W e U0W 

Oltre alle tabelle suddette si possono gestire alcune parametrizzazioni dalla tabella M0W (tabella personalizzazione generale) e dalla tabella U0W (Tabella flusso della pianificazione).

Da tabella M0W:

$M0T03-F03           Tabella personalizzazione generale             Variazione

 S= preleva condizioni da ordine, altrimenti da bolla. . . . . . .   N        

 S= rilegge listini alla fattura, altrimenti da bolla. . . . . . .   N        

 S= stampa tempi di ciclo su lista cicli . . . . . . . . . . . . .   S        

 S= stampa tempi di ciclo su bolla lavorazione . . . . . . . . . .   S        

 S= gestione avanzamento lavorazioni su operazione . . . . . . . .   S        

 S= consuntivazione dettaglio e totale tempi . . . . . . . . . . .   S        

 S= gestione collaudo su prodotto finito . . . . . . . . . . . . .   S        

 S= calcolo disp. pianific. per mag. articolo, altrimenti articolo   N        

 Gestione macro bolle (S,N). . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   N        

 Pianificazione dettagliata (S,N). . . . . . . . . . . . . . . . .   N        

 S= in conferma pianific. raggruppa tutti gli OPI di stesso fabb..   N        

 S=  "    "         "         "     OPE e OF di stesso fornitore .   S        

 Gestione cicli (S,N). . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   S        

 Tempo di copertura da proporre su anagrafico articoli . . . . . .     2      

 Tempo di precessione da proporre su anagrafico articoli . . . . .     2      

 Collaudo aggiorna esistenze . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   +        

 Codice magazzino gestione collaudo. . . . . . . . . . . . . . . .   CM       

 Tipo documento per calcolo costi (C/Acquisti)  0  M  U  O  1                 

 Tipo documento per calcolo costi (C/Lavoro)                                  

Nel dettaglio:

· Calcolo disp.pianif. se impostato a S la pianificazione dettaglia per magazzino, altrimenti no

· Gestione macro bolle parametrizzazione non attiva
· Pianificazione dettagliata se impostato a S durante la pianificazione esplode separatamente le necessità relative ad ogni singolo fabbisogno primario (come una pianificazione per commessa); questo significa che a parità di prodotto saranno comunque proposti 2 ordini se presenti 2 fabbisogni primari anche alla stessa data; se impostato N, è comunque possibile elaborare la pianificazione dettagliata a livello di Tipo Parte D.B. (tabella M0I)
· Raggruppa OPI
se impostato a S in fase di conferma raggruppa tutti gli OdP interni di uno stesso fabbisogno (utile se attiva la pianificazione dettagliata), in modo da avere un unico ordine con diverse righe
· Raggruppa OPE e OF di stesso fornitore se impostato a S in fase di conferma raggruppa tutti gli OdP esterni ogli Ordini di Acquisto dello stesso fornitore, in modo da avere un unico ordine con diverse righe

· Gestione cicli se impostato a S esplode la distinta dei cicli e segnala se non la trova; altrimenti utilizza i tempi impostati su anagrafica articoli

· Collaudo aggiorna esistenze imposta se e come la merce sul magazzino del collaudo deve essere considerata durante la pianificazione (non considerare, considerare come disponibilità, considerare come mancante)

Da tabella U0W:

$U0TUW-Guida       Tabella Flusso della Pianificazione       Sam Technology    

                                                           Global Business srl  

  Pianificazione interattiva . :     ( /S)    Codice blocco  . . . . . . :     

  Dft. generaz. ( /S):  Prod. INT.    Prod. EST.    Ord.FORN.    Altri doc.    

  Delta di scost. per ricalc. date:   0   Giorni totali di ricalc. date:   93  

  Variazione 3 su Q0J bloccante  . . . . :      ( /S)                          

  Gestione automatica delle variazioni . :      ( /S)                          

  Stampa varianti con dettaglio fasi . . :      ( /S)                          

  Variabile indefinita:  valore A             posizione 11                     

  Tipo controllo arretrati . . . . . . . :  0   (0/1/2)                        

  Gestione sovrapp. in ottimizzazione. . :  0   (0/1)                          

  Gestione residuo tabella U05 . . . . . :  0   (0/1/2)                        

  Visualizzare figli con livelli  DA:          A:                              

  Includere esistenze di magazzino . . . :      ( /S)                          

  Magazzini per pianificazione:                                                

  Programmi per gestione  1-Impegni:             2-Matric.:                    

  Programma per ricalcolo date a fine pianificazione ($U0P01E)                 

  Default sequenza OdP (1/2/3): Lanciati 1   Confermati 1   Pianificati 1      

  Giorni di tolleranza per vincoli:   7   Giorni di scostamento per lancio: 999

  Quantità minima per ottimizzazione:               Pianif.CONTINUA(0/1/2): 0  

  OdP non disp. in pianif. caus.__ / blc._          Scelta OC in pian. ( /S)             
Nel dettaglio:

· Programma per ricalcalo date se impostato a $U0P01E attiva la procedura di controllo capacità CdL (pianificazione a capacità finita); altrimenti da utilizzare per personalizzazioni.

· Giorni di tolleranza per vincoli in fase di elaborazione fabbisogni primari, se attiva la produzione avanzata, definisce la finestra temporale controllata per nettificare i fabbisogni secondo le priorità definite su tabella M0L; cioè si controllano i totali e si nettifica all’interno dei periodi di x giorni qui definiti
·  Giorni di scostamento per lancio definisce un limite in giorni sperato il quale il lancio in produzione genera un avvertimento; cioè se si richiede il lancio di OdP ad una certa data previsti da lanciare (data di approntamento e/o date delle fasi) ad una data diversa che dista un numero di giorni maggiori di quelli qui inseriti, si genera l’avvertimento

· Non disp. causale /blc. si possono impostare una causale documento (tabella M0X) e/o un codice blocco (tabella M0Y) per i quali non sarà considerata disponibilità la merce prodotta (vedi dettaglio nel paragrafo “Pianificazione”)

· Scelta OC in pianificazione se impostato a S permette di definire al lancio della pianificazione un range di date nelle quali acquisire Ordini Cliente non acquisiti durante l’estrazione fabbisogni
Descrizioni personalizzate da tabella U0D 

Per decodificare i valori delle sigle utilizzate dalla procedura di pianificazione, utilizzare la tabella U0D:

$U0TUD-F02      Tabella decodifica "tipo dato contenuto"            VARIAZIONE
Codice      A01                                                              

Descrizione Completa    Scorta di sicurezza                                  

Descrizione Breve       Sc.sicur.                                            

Descrizione Compatta    SIC                                                  

F3 Uscita    F12 Preced.  F5 Riprist.  F16 Annulla  F24 Val.std.         
La schermata propone tre tipi di descrizione per il codice selezionato.    

· Descrizione Completa: utilizzata in alcune stampe e visualizzazioni  

· Descrizione Breve: utilizzata in alcune stampe e visualizzazioni  

· Descrizione Compatta: utilizzata in tutti i moduli di controllo pianificazione ed in alcune stampe  

Il tasto F24 serve per ripristinare i valori standard predefiniti per le descrizioni. 
N.B.: Se non valorizzata la tabella, come descrizione compatta verrà utilizzata il codice stesso (nell’esempio ‘A01’); come descrizioni completa e breve saranno utilizzate descrizioni di default definite nelle varie procedure.
                                                           

Impostazioni su aree dati di installazione 

Oltre alle tabelle suddette si possono gestire alcune parametrizzazioni dalla gestione aree dati di installazione – Produzione Avanzata:.

$U0TG1 - F01      * Manutenzione aree dati di gestione *    Global Business    

  SAM REL.                                                GLOBAL BUSINESS SRL  

Prod.Avanzata - Possibilità simulazioni (S/N) :   S                           

 Default per visualizzaz. pianif. (0/1/2/3) 0                                                                                   

 Gest.ordini da anticipare        (0/1/2)   1                                  

 Gest.ordini da ritardare         (0/1/2)   1                                  

 Gest.sugg. peggiorativi su comp. (0/1/2/3) 1                                  

 Gest.sugg. migliorativi su comp. (0/1/2/3) 1                                  

 Segnalazioni per mancanza cicli  (0/1/2/3) 1                                  

 Gestione suggerimento 'ANNULLA'    (1/2)   1                                  

 Blocco assunto su ordini effettivi         Y                                  

 Dft x modifiche permesse a q.tà  ( /N/+/-) +                                  

 Dft x modifiche permesse a data  ( /N/+/-) -                                  

 Spostamenti x ordini creati lanciati (S/N) S                                  

 Gestione guida produzione OC/OdP (0/1/2)   1 
 Spostamenti su ordini lanciati   ( /N/+/-) N

 Aggiorna fabbisogni in ritardo   (0/1/2)   0                                                                                 
 Ammessa ripianificazione immediata   (S/N) N  

F3 Fine      F5 Ripr.                           
Vediamo il dettaglio delle opzioni:

· Prod.Avanzata – Possibilità simulazioni. Se impostata a ‘S’, si permette l’uso delle simulazioni, descritte in apposito paragrafo.

· Default per visualizzazione pianificazione. Nella visualizzazione dei dati da pianificazione è possibile scegliere in che maniera evidenziare i dati; tale scelta vale come default ed è modificabile direttamente in interattivo dalle procedure coinvolte. Le scelte possibili sono: ‘0’ ( Visualizzare ordinando per data consegna e senza considerare i  suggerimenti per quantità; in questo modo NON saranno comunque considerati i suggerimenti per data e NON saranno evidenziate le differenze dovute a progressivi di produzione. ‘1’ ( Visualizzare ordinando per data di fine produzione effettiva e senza considerare i suggerimenti per quantita; in questo modo saranno comunque considerati i suggerimenti per data e saranno evidenziate le differenze dovute a progressivi di produzione. ‘2’ ( Visualizzare ordinando per data consegna e considerando i suggerimenti per quantità; in questo modo NON saranno comunque considerati i suggerimenti per data e NON saranno evidenziate le differenze dovute a progressivi di produzione. ‘3’ ( Visualizzare ordinando per data di fine produzione effettiva e considerando i suggerimenti per quantità; in questo modo saranno comunque considerati i suggerimenti per data e saranno evidenziate le differenze dovute a progressivi di produzione. 

· Gestione ordini da anticipare
· Gestione ordini da ritardare
· Gestione suggerimenti peggiorativi sui componenti
· Gestione suggerimenti migliorativi sui componenti
· Segnalazioni per mancanza cicli   [su c/lavoro)]
· Gestione suggerimento ‘ANNULLA’
· ( Le 6 precedenti parametrizzazioni sono descritte in dettaglio nel paragrafo sulla pianificazione
· Blocco assunto su ordini effettivi. Qualora si decida di bloccare un ordine in pianificazione, cioè se ne impedisca le modifiche (suggerimenti) in qualche modo (vedi dettaglio nel paragrafo sulla pianificazione), in fase di conferma verrà posto sulla riga del documento generato il flag di blocco (da tabella M0Y) qui impostato. Analogamente se un ordine (produzione/acquisto) effettivo incluso in pianificazione riporta in riga e/o in testata questo flag di blocco, verrà automaticamente “bloccato” secondo le modalità descritte dai due parametri seguenti.

· Default per modifiche permesse a quantità. Tipo di blocco per quantità assunto per ordini (produzione/acquisto) effettivi inclusi in pianificazione che presentino in riga e/o in testata il flag di blocco si cui sopra; valori ammessi: ‘ ‘ ( nessun blocco, ‘N’ ( blocco per ‘DIMINUISCI’ (quindi anche ‘ANNULLA’) e ‘AUMENTA’., ‘+’ ( ammesso solo ‘AUMENTA’, ‘-‘ ( ammessi solo ‘DIMINUISCI’ e ‘ANNULLA’

· Default per modifiche permesse a data. Tipo di blocco per data assunto per ordini (produzione/acquisto) effettivi inclusi in pianificazione che presentino in riga e/o in testata il flag di blocco si cui sopra; valori ammessi: ‘ ‘ ( nessun blocco, ‘N’ ( blocco per ‘ANTICIPA’ e ‘RITARDA’, ‘+’ ( ammesso solo ‘RITARDA’, ‘-‘ ( ammesso solo ‘ANTICIPA’
· Spostamenti per ordini creati lanciati. Normalmente (in pianificazione) gli OdP lanciati non sono né modificabili manualmente e neppure ne vengono proposti spostamenti. Poiché si può impostare (da tabella M0X) una causale di magazzino che crei gli ordini già lanciati, in questo caso, ammesso che l’ordine non sia evaso e/o consuntivato neppure parzialemente, può essere ammesso variare l’ordine. Per attivare tale possibilità impostare a ‘S’.
· Gestione guida produzione OC/OdP. Durante la pianificazione o la ri-pianificazione viene ricalcolato il file guida produzione, che registra le quantità assegnate ad ogni OC per OdP/OA elaborati dalla pianificazione. Questo parametro guida la modalità di ricalcolo; valori ammessi: ‘0’ (  non gestire il file guida, ‘1’ ( gestione standard, ‘2’ ( gestione avanzata.

Con la scelta ‘2’ il ricalcolo viene demandato ad una procedura esterna, più precisa ma più onerosa in termini di tempo, che può essere personalizzata.

N.B. se attiva la pianificazione dettagliata, l’unica scelta possibile è ‘1’; lo stesso dicasi se da tabella M0I si è impostato la gestione di tipo ‘D’ del file guida produzione.

· Blocco guida produzione OC/OdP. Durante la pianificazione o la ri‑pianificazione viene ricalcolato il file guida produzione, che registra le quantità assegnate ad ogni OC per OdP/OA elaborati dalla pianificazione; è possibile considerare bloccati (e quindi non ricalcolabili) i legami (con fabbisogni primari) già esistenti in effettivo. Valori ammessi: ‘0’ ( non bloccare. ‘1’ ( bloccare i legami già effettivi. N.B.: la scelta 1 è ammessa solo con la precedente scelta 2.

· Spostamenti su ordini lanciati. Indipendentemente dalla loro origine, gli ordini (prod/acq) in pianificazione che risultano già lanciati (o stampati in effettivo) sono considerati non spostabili. È possibile variare nel modo descritto tale comportamento: ' ‘ ( nessun blocco; ‘N’ ( blocco per 'ANTICIPA' e 'RITARDA' (default); ‘+’ ( ammesso solo 'RITARDA'; ‘-‘ ( ammesso solo 'ANTICIPA'

· Aggiorna fabbisogni in ritardo. Durante la pianificazione sono acquisiti come fabbisogni o produzione una serie di documenti pre-esistenti. Normalmente la loro data consegna / fine produzione / inizio produzione non viene comunque riassegnata anche se antecedente alla data odierna. È possibile variare tale comportamento nel modo seguente: ‘0’ ( le date in ritardo non vengono modificate; ‘1’ ( le date in ritardo sono spostate alla data odierna; ‘2’ ( le date in ritardo sono spostate alla data di domani. N.B. esiste un'analoga scelta, valida per la procedura di ottimizzazione delle linee che può essere utilizzata facoltativamente dopo la pianificazione, impostabile da tabella U0W.
· Ammessa ripianificazione immediata. Con questa scelta si permette il lancio della ripianificazione,       includendo automaticamente l'articolo visualizzato, direttamente dalla procedura di “manutenzione pianificazione”. In ogni caso la possibilità sarà inibita se una pianificazione o una ripianificazione sono già in atto o non sono concluse normalmente.                   

ATTENZIONE: Tutti i controlli citati valgono soltanto per le procedure di pianificazione e ri‑pianificazione.
2.9
Dettaglio dei documenti di produzione 

Ordine di produzione sia interna che esterna (tipo J e P). Su questo documento si indicano le caratteristi​che del documento, come per qualsiasi altro, con alcune particolarità relativamente ai codici di magazzino ed alle causali di magazzino.

Codici di magazzino: si deve indicare nel primo magaz​zino il magazzino di versamento dei prodotti finiti. Il secondo magazzino deve rimanere vuoto.

Causali di movimentazione: si deve indicare sulla prima causale la causale che si lega al prodotto finito per gli ordini di produzione convalidati e non lanciati. Sulla tabella "M04" delle causale di magazzino, per la causale indicata a livello di documento vanno indicate nei campi causale per distinta base:

-
nella prima, la causale di magazzino che corri​sponde al movimento dei componenti (normalmente movimento di impegno).

Sulla tabella "M04" viene indicata la causale di magazzino che sostituirà per il prodotto finito quella del documento al momento del lancio in produzione. Queste causali sulla tabella "M04" contengono valori diversi nel campo causale per distinta base a seconda che si tratti di ordini di produzione interna oppure ordini di produzione esterna:

Per gli ordini di produzione esterna:

-
nella prima causale va inserito il codice del movimento di magazzino legato ai componenti che verrà gestito sul magazzino legato alle materie prime (normalmente movimento di impegno)

Per gli ordini di produzione interna:

-
nella prima causale va inserito il codice del movimento di magazzino legato ai componenti che verrà gestito sul magazzino legato alle materie prime (normalmente scarico, oppure impegno se si vuole effettuare lo scarico al momento del lancio in produzione)

-
nella seconda causale va inserito il codice del movimento che verrà emesso sul magazzino WIP, se gestito (normalmente movimento di carico)

-
nella terza causale va inserito il codice del movimento che verrà emesso sul magazzino delle materie prime se è gestito il WIP (normalmente movimento di scarico)

Le due causali inserite nei campi secondo e terzo vengono gestite solo se è gestito il magazzino WIP (codificato quindi sulla tabelle "M0M" tabella correlazione magazzini) e se sul tipo parte per distinta base (tabella "M0I") è inserito il campo gestire due movimenti = S. Negli altri casi viene utilizzato solo il primo campo delle causali per distinta base.

-
Ordine di produzione parzialmente esterna (tipo W). Questo particolare documento viene generato in fase di conferma della pianificazione se sono presenti fasi esterne su un OdP interno (tipo J); sul documento viene gestita la/le fasi esterne presenti sulla singola riga dell’OdP,  creando una riga con lo stesso prodotto derivato ed i componenti presenti per quella fase; se la fase NON ha componenti, viene riportato come componente “fittizio” il prodotto derivato. Il documento generato presenta caratteristiche analoghe al doc. OdP esterno (tipo P) e risulta creato in copia dell’OdP interno di cui sopra.
Per tutti i documenti che gestiscono le fasi di lavorazione è possibile visualizzare/variare i dati delle fasi (ma NON il legame fasi/componenti) anche da Gestione Documenti; con il tasto funzione F24 dalla mappa di gestione dei componenti si visualizzano le fasi; in questo modo è possibile, tra l’altro:

1. Visualizzare i dati della fase

2. Variare i dati della fase

3. Scambiare una fase con una delle possibili fasi alternative esistenti

Se si desidera immettere/variare una fase è utile ricordare che:

· Le date di inizio/fine lavorazione sono calcolate in base alla prima data valorizzata della seguente sequenza: data approntamento, data consegna concordata, data consegna richiesta, data documento
· Se si varia la data inizio o la data fine della fase utilizzare il tasto F8 per ricalcolare l’altra in base ai tempi; in particolare la procedura calcolerà il periodo di linea occupato partendo dalla data fine lavorazione (e quindi occupando per intero l’ultimo giorno di lavorazione e tornando indietro sino ad esaurire il tempo totale previsto) se viene impostata la data fine lavorazione e lasciata vuota la data inizio lavorazione; al contrario calcolerà lo periodo di linea occupato partendo dalla data inizio lavorazione (e quindi occupando per intero il primo giorno di lavorazione ed andando avanti sino ad esaurire il tempo totale previsto) se viene impostata la data inizio lavorazione e lasciata vuota la data fine lavorazione.

· Se presenti in sequenza fasi precedenti/successive che sono influenzate dallo spostamento, e se si è impostata correttamente la procedura di estrazione fasi precedenti/successive, verrà segnalata l’anomalia (vedere il documento SAM “Ottimizzazione Produzione”).

-
Carico della produzione (tipo K). Anche su questo documento si indicano le caratteristi​che del documento, come per qualsiasi altro, con alcune particolarità relativamente ai codici di magazzino ed alle causali di magazzino.

Codici di magazzino: si deve indicare nel primo magaz​zino il magazzino di versamento dei prodotti finiti. Il secondo magazzino deve rimanere vuoto.

Causali di movimentazione: si deve indicare sulla prima causale la causale che si lega al prodotto finito per effettuare il carico.

Sulla tabella "M04" delle causale di magazzino, per la causale indicata a livello di documento vanno indicate nei campi causale per distinta base:

- nella prima, la causale di magazzino che corri​sponde al movimento dei componenti (normalmente scarico)

- nella seconda, la causale di reso nel magazzino, se non è gestito il WIP. Viene utilizzata nel caso si sia effettuato lo scarico al momento del lancio in produzione per caricare eventuali resi.

- nella terza, la causale di scarico del materiale deteriorato. Viene utilizzata sia che sia gestito il WIP, sia che non venga gestito.

- nella quarta, la causale di carico del magazzino materie prime per il materiale reso nel caso sia gestito il WIP.

- nella quinta, la causale di scarico del mate​riale reso in caso sia gestito il WIP.

N.B. per tutte le causali di magazzino nei campi per distinta base vale la regola che se il campo è immesso a zero non viene effettuato alcun movimento

2.10
Gestione delle simulazioni – tabella U0A. 

Attivando dalle opzioni di installazione la gestione simulazioni (opzioni delle aree dati di installazione - produzione avanzata) è possibile creare diverse simulazioni della situazione dei fabbisigni e della pianificazione, apportando diversi correttivi o modificando i dati al fine di confrontare diverse possibili soluzioni. Una volta individuata la soluzione ottimale, attraverso la conferma della simulazione i dati di una delle simulazioni saranno trasferiti sugli archivi effettivi ed i risultati potranno essere attualizzati con la conferma della pianificazione.

Per creare le simulazioni è necessario inserirle come elementi della tabella U0A. Una volta inserite, entrando su una qualsiasi delle voci a menù che presentano una ‘S’ all’estrema destra, verrà richiesta all’utente la scelta di una delle simulazioni immesse.

N.B.: la prima volta che la simulazione viene scelta, sono ricopiati i dati effettivi (fabbisogni/pianificazione elaborati fino a quel punto) negli archivi della simulazione; d’ora innanzi tali dati saranno utilizzati dalle procedure al posto degli effettivi.

E’ anche possibile ricopiare i dati di una simulazione su un’altra simulazione, con la voce a menù copia di una simulazione: in tal modo, partendo dai dati elaborati per una simulazione, è possibile esaminarne una variante.

Una volta completati i controlli sulle simulazioni, con la voce conferma della simulazione si sceglie la simulazione ottimale e si trasferisce sugli archivi effettivi; a questo punto è possibile effettuare ulteriori ricalcoli oppure confermare la pianificazione.

Per ogni simulazione è possibile inserire fino a 4 codici di pianificatori per i quali filtrare le visualizzazioni; se inseriti, sarà possibile gestire solo gli articoli legati (da anagrafica articoli) ad uno dei codici immessi con la seguente regola (Flag Gest.):

0. gestiti tutti i gli articoli a prescindere dal pianificatore

1. come default proposto il filtro per pianificatore (il primo immesso, se diverso da *BLANKS), ma comunque gestibili tutti gli articoli

2. gestibili solo gli articoli legati ad uno dei 4 codici immessi, avendo l’obbligo di indicare quale dei 4 pianificatori utilizzare come filtro.

3. come opzione ‘2’, ma in più si controlla che l’utente/gruppo sia uno di quelli inseriti come “codice pianificatore” per la simulazione

N.B. usando l’opzione ‘3’ senza inserire alcun codice pianificatore, si “blocca” l’uso della simulazione; questo può essere utile per inibirne temporaneamente l’utilizzo.

In fase di conferma della pianificazione, se presenti le simulazioni e non ancora confermata alcuna simulazione, si possono avere 2 situazioni:

A. Esiste almeno una simulazione con pianificatori impostati, tipo gestione ‘1’ oppure ‘2’ ed impostato a ‘S’ il flag Conf. (ammessa conferma): in questo caso sarà possibile scegliere una simulazione e confermare filtrando gli articoli per un solo codice pianificatore (tra quelli inseriti sulla simulazione)

B. In caso contrario non è ammessa la conferma della pianificazione sinché non è stata scelta una simulazione ottimale con la voce conferma della simulazione.
2.11
Gestione delle divisioni – tabelle M0S, O06, O09. 

Il pacchetto SAM gestisce installazioni multi aziendali e multi divisionali; questo significa che nello stesso ambiente è possibile gestire archivi condivisi tra più aziende e/o tra più divisioni della stessa azienda, scegliendo in fase di installazione quali informazioni condividere ed in che modo.

Gli archivi possono essere gestiti utilizzando fino a tre livelli: GRUPPO/AZIENDA/DIVISIONE, corrispondenti a tre diverse librerie su AS/400. Tale impostazione viene riportata sull’archivio aziende installate, gestibile dall’apposita voce di menù manutenzione archivio aziende. L’utilizzo di queste impostazioni si ritrova in diverse aree del SAM: ovunque sia presente all’estrema destra della voce a menù una ‘D’, è possibile effettuare scelte di gestione/visualizzazione su singole aziende/divisioni. In particolare nelle procedure di fabbisogni/pianificazione è possibile esplodere le necessità/disponibilità di una singola divisione: ciò avviene controllando i magazzini delle necessità/disponibilità e sviluppando solo se tali magazzini sono impostati per la divisione corrente sulla tabella M0S; tale tabella contiene infatti l’elenco dei magazzini della divisione.
[Dettaglio Tecnico] Le voci a menù che presentano all’estrema destra la lettera ‘D’ lanciano procedure dove è possibile scegliere il modo di gestire le divisioni, parametrizzando la scelta attraverso il 1° (o talvolta il 2°) carattere nella KPJBU); le possibili scelte sono:

- Estrazione di tutte le divisioni

- Estrazione della divisione attuale

- Estrazione di una divisione a scelta

Per la pianificazione tale scelta avviene comunque durante l’estrazione fabbisogni primari, e tale rimane sino alla conferma della pianificazione.

E’ possibile, sia in fase di inserimento documenti, sia in fase di conferma pianificazione, generare documenti collegati su diverse divisioni; ad esempio un ordine di acquisto creato dalla pianificazione sull’azienda ‘001’ può generare automaticamente un ordine cliente sull’azienda ‘002’ qualora il fornitore dell’O.A. risulti essere (dall’archivio aziende installate) l’azienda ‘002’; all’evasione (con bolla di uscita) dell’O.C. sull’azienda ‘002’ può essere generata in automatico la bolla di entrata sull’azienda ‘001’ che evade l’O.A. iniziale. Per ottenere tali prestazioni è necessario impostare le tabelle O06 ed O09 che guidano la generazione semi‑automatica dei documenti tra diverse divisioni e/o aziende (vedere il documento SAM “Flussi Intercompany”).

Gestione operativa dei dati di produzione
In questo capitolo si esaminano in dettaglio gli strumenti SAM per la gestione dei dati id produzione effettivi, quindi lanci in produzione, consuntivazione, controllo
1
Lanci in produzione

Viene dettagliata lista di opzioni relativa al menù della Produzione Avanzata. Le opzioni della Produzione di Base sono analoghe, decurtate di tutte le attività relative alla consuntivazione dei tempi sui cicli.
1.1
Manutenzione ordini di produzione
Gli OdP (interni e/o esterni) seppur generati in automatico possono essere modificati direttamente da Gestione Documenti; allo stesso modo possono essere inseriti direttamente: la D.B., se presente, sarà esplosa con le regole già esposte per causali/magazzini. Se non presente D.B., sarà possibile inserire manualmente i componenti. Analogamente, se attiva la Produzione Avanzata, saranno gestibili interattivamente i cicli di produzione.
1.2
Inquiry producibilità ordine di produzione
Per un controllo immediato di producibilità, che naturalmente non potrà tenere conto degli altri impegni di produzione dovuti ad altri OdP, è possibile utilizzare questa funzione che presenta la lista dei prodotti richiesti, la loro situazione di magazzino, e, per ognuno di essi, la lista dei componenti ancora necessari. Per ogni componente viene evidenziata l’eventuale mancanza a magazzino della quantità necessaria.
1.3
Manutenzione Macrobolle
Opzione attualmente non attiva

1.4
Manutenzione Lavorazioni
Da questa opzione è possibile inserire/modificare i dati delle fasi di lavorazione relative agli OdP effettivi che prevedono una Distinta Cicli.

1.5
Lancio in produzione
Da questa opzione è possibile scegliere OdP interni e/o esterni da lanciare in produzione; il lancio modifica lo stato dell’OdP, in modo che possono essere variati gli indici di magazzino (secondo impostazione della tabella M04) e l’ordine stesso può essere consuntivato; questo significa che solo un OdP lanciato può essere evaso; altrimenti risulta “bloccato”.

$Q1R11-Guida                 Lancio in produzione            Global Business   

  SAM Rel. 4.12                                            GLOBAL BUSINESS SRL 

     Lancio :      Ordini di produzione esterna      Data : 25/10/04           

                   Ordini di produzione interna      Inc/escl :                

    Scelta                        Da                    A                      .
    Or.Client.Anno                   Nr.                 Nr.                   

                                    Riga                Riga                   

    Selezione Centri di Lav.                                                   

    Nr. commessa                                                               

    Articolo                                                                   

    Fornitore                                                                  

    Or.Produz.Anno                   Nr.                 Nr.                   

                                    Riga                Riga                   

    Magazzino di pianificazione                                                

    Data inizio produzione                                                     

    Data fine produzione                                                                      

F3 Uscita    F6 Visualiz. F8 Inq.OC    F9 Inq.OP                               

Da questa mappa si filtra la lista di righe OdP lanciabili; l’opzione relativa ai CdL (tabella U0B) è presente solo se attiva la Produzione Avanzata. Non è possibile scegliere contemporaneamente di lanciare OdP interni ed esterni. La scelta di default per OdP interni o esterni, data di lancio, scelta inclusione/esclusione è impostabile a menù.

[Dettaglio tecnico]
Per personalizzare i default si interviene sull’azione che lancia il programma $Q1R11, che riceve in KPJBU:

§§ENTR     IDS                                       

                                        1   1 $KTIP0 

                                        2   2 $TIPRE 

                                        3   3 $TIPIN 

                                        4   5 $TIPDT

$KTIP0 è il flag per l’impostazione divisionale

$TIPRE, se impostato a ‘J’ oppure a ‘P’, presenta come default la scelta rispettivamente di OdP interni ed esterni

$TIPIN, se impostato a ‘ ‘ oppure a ‘4’, presenta il default per la scelta inclusione/omissione

$TIPDT, se impostato con i valori ammessi per la routine $$DAT1 (vedi), presenta il default per la data di lancio come calcolata da $$DAT1
Dopo aver effettuato le scelte si arriva alla mappa:
$Q1I11-F01                  Inquiry OP da lanciare                            

 (usare opz=4 per non lanciare la riga documento, C= Appena confermato)        

 4/I/V   Documento         CdL                                Q.tà Lancio   Blo

      Articolo           Progr.                      Q.tà Originale   DATA     

     2000 41     90   5000 G9IMPA                                      5,000   

     2000 41     91   1000                                            10,000   

     2000 41     92   1000                                             1,000   

     2000 41     93  10000 DASCF                                       2,000   

     2000 41     94   5000 DASCF                                      10,000   

     2000 41    103   1000 G9IMPA                                      5,000   

     2000 41    108   1000 G9IMPA                                      1,000   

     2000 41    110   1000 G9IMPA                                      4,000   

     2000 41    111   1000 G9IMPA                                     45,000   

     2000 41    112   1000 G9IMPA                                      4,000   

     2000 41    113   1000 G9IMPA                                      1,000   

     2000 41    114   1000                                           400,000   

     2000 41    115   1000 G9IMPA                                      4,000   

     2000 41    116   1000 G9IMPA                                      1,000   

     2000 41    117   1000                                           400,000   

                                                                       Segue...

 F12 Preced.  F6 Conferma               F15 Drop     F21 Par.Btch              

Le righe presentate comunque con opzione ‘4’ non modificabile sono non lanciabili per blocchi alla produzione o per altri motivi. Con F15 (Drop) si visualizzano informazioni aggiuntive su O.C. collegati e sull’OdP stesso.

Se attivato il lancio produzione per q.tà parziali (MANUTENZIONE AREE DATI GESTIONALI – Produzione) è possibile modificare la quantità di lancio. A seconda di tale impostazione verrà spezzata la riga di OdP oppure la riga relativa alla fase di lavorazione in modo da creare una riga lanciata per quantità parziale ed una riga non lanciata per il residuo.
È possibile inibire il lancio di righe ordine per le quali non esiste la disponibilità a magazzino dei componenti: MANUTENZIONE AREE DATI DI INSTALLAZIONE – Produzione – Controllo esistenze su lancio produzione)
1.6
Dis-lancio Ordini di Produzione
Da questa opzione è possibile riportare un OdP lanciato (singola riga o tutto l’ordine) allo stato non lanciato. L’opzione non prevede particolari controlli; è quindi cura dell’utente prevderne l’utilizzo solo in casi particolari e comunque non con OdP già consuntivati.

1.7
Stampa documentazione reparto
Da questa opzione è possibile lanciare la stampa dei vari documenti necessari alla produzione; la scelta di stampare le bolle/macrobolle di lavoro attiva l’assegnazione del numero (e serie) bolla alle singole lavorazioni.

1.8
Ristampe varie
Sono previste varie opzioni per ristampare liste di prelievo, bolle di lavoro (che hanno quindi già un numero assegnato), OdP e residuo OdP. Tutte le stampe sono personalizzabili.

2
Consuntivazione produzione

Da questo menù si eseguono tutte le operazioni relative alla consuntivazione delle lavorazioni, sia come quantità sia come tempi le operazioni relative a fasi e tempi sono possibili solo se attiva la Produzione Avanzata.

2.1
Immissione dichiarazione bolle di lavoro
Da questa opzione è possibile inserire/modificare le registrazioni relative alla consuntivazione dei tempi di lavorazione, per gli OdP effettivi e lanciati che prevedono una Distinta Cicli.
2.2
Immissione dichiarazione macrobolle
Opzione attualmente non attiva
2.3
Scarico di magazzino manuale
Da questa voce si registrano gli scarichi di magazzino manuali, cioè gli scarichi di componenti per la produzione (documenti di tipo ‘V’) che non prevedono la registrazione immediata della produzione effettuata (carico P.F.). Da questa voce si accede comunque alla procedura di Gestione Documenti, per cui deve essere già definito (tabelle M0Z e M0X) almeno un documento di “scarico manuale”.

2.4
Carico di magazzino
Da questa voce si registrano i carichi di produzione, cioè gli i documenti (di tipo ‘K’) che registrano l’avvenuta produzione (carico P.F.), facoltativamente in evasione di un OdP lanciato, e lo scarico di magazzino per i componenti (ina alternativa all’utilizzo degli scarichi manuali). Da questa voce si accede comunque alla procedura di Gestione Documenti, per cui deve essere già definito (tabelle M0Z e M0X) almeno un documento di “carico produzione”.

2.5
Consuntivazione operazioni non consuntivabili
Da questa voce si lancia l’automatismo che provvede a consuntivare (e saldare) le operazioni dichiarate “non consuntivabili” dalla gestione Distinta Cicli; la loro consuntivazione avviene basandosi sui dati (in media) delle lavorazioni precedenti relative alla stessa riga OdP.
2.6
Consuntivazione operazioni esterne
Da questa voce si lancia l’automatismo che provvede a consuntivare (e saldare) le operazioni relative a OdP esterni, cioè ad allineare lo stato di saldo delle registrazioni delle fasi allo stato di saldo delle registrazioni delle quantità prodotte su OdP esterni.

2.7
Stampa movimenti generati da produzione
Da questa voce si lancia la stampa di controllo dei movimenti generatri da produzione, che mostra il dettaglio per riga dei carichi/prelievi effettuati per produzioni interne/esterne; è possibile filtrare la stampa per prelievi, carichi, derivati, componenti, OdP interni/esterni (in alternativa).

2.8
Calcolo medie per centri di lavoro
Da questa voce si lancia l’automatismo che aggiorna il dato medio per coefficiente di efficienza e tempo di coda sull’anagrafica dei Centri di Lavoro, basandosi sui dati di consuntivazione in un dato intervallo di tempo.

2.9
Calcolo medie per operazioni
Da questa voce si lancia l’automatismo che aggiorna il dato medio per tempo complessivo, di attrezzaggio, ciclo, retribuito e macchina sulla Distinta Cicli basandosi sui dati di consuntivazione in un dato intervallo di tempo.

2.10
Calcola/stampa valore dei prodotti in base ai componenti medie per operazioni
Da questa voce si lancia l’automatismo che aggiorna per simgolo documento il costo del derivato sulla base dei costi dei componenti, a loro volta aggiornati dai dati di magazzino.
3
Interrogazioni avanzamento

Da questo menù si eseguono tutte i controlli a consuntivo relativi all’avanzamento ed alla costificazione della produzione; alcune opzioni sono possibili solo se attiva la Produzione Avanzata.

3.1
Interrogazione avanzamento (no/si valore)
Da questa opzione è possibile interrogare scegliendo per documento/articolo/magazzino/commessa/cliente/data produzione lo stato di avanzamento delle singole righe di OdP, con o senza la relativa valorizzazione effettuata utlizzando i dati dell’archivio costi per reperire il costo medio, ultimo, simulato, standard ad una certa data.
3.2
Inquiry ordini di lavoro interni
Da questa opzione è possibile interrogare (in maniera alternativa rispetto alla precedente) scegliendo per articolo/commessa/numero/data consegna lo stato di avanzamento delle singole righe di OdP, controllando la produzione residua e la disponibilità a magazzino dei componenti.

3.3
Stampa costi a consuntivo
Il programma permette di stampare i costi sostenuti a consuntivo stampando gli ordini di produzione in 4 modi di ordinamento:     

1 - per articolo                                                 

2 - per periodo                                                  

3 - per commessa                                                 

4 - per numero ordine di produzione                              

È anche possbile scegliere se stampare il dettaglio oppure il totale per ordinamento scelto.

3.4
Stampa avanzamento (no/si valore)
Da questa opzione è possibile stampare scegliendo per documento/articolo/magazzino/commessa/cliente/data produzione lo stato di avanzamento delle singole righe di OdP, con o senza la relativa valorizzazione effettuata utlizzando i dati dell’archivio costi per reperire il costo medio, ultimo, simulato, standard ad una certa data.

​






	
	
	


PAGE  
	
	Pag. 2 di 65
	



[image: image9.jpg][image: image10.png][image: image11.jpg][image: image12.jpg][image: image13.jpg][image: image14.png][image: image15.jpg]


