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³(FFR�LO�PLR�PRWWR��SURJUHVVR�FRVWDQWH��6H�'LR�DYHVVH�YROXWR�FKH�O¶XRPR�LQGLHWUHJJLDVVH��

gli avrebbe messo un occhio dietro la testa. Noi guardiamo sempre GDOOD�SDUWH�GHOO¶DXURUD��

GHO�ERFFLROR��GHOOD�QDVFLWD´� 

- Victor Hugo 

³/D�OLEHUWj�H�LO�SURJUHVVR�VRQR�LO�ILQH�GHOO¶DUWH�FRPH��GHO�UHVWR��GHOOD�YLWD�VWHVVD��6H�QRL�

artisti moderni non siamo così sicuri come i nostri avi, il progresso della civiltà ci ha 

almeno LQVHJQDWR�PROWH�FRVH´� 

- Ludwig Van Beethoven 
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INTRODUZIONE 
 

A partire dagli anni OWWDQWD��FRQ�O¶DYYHQWR�GHOO¶LQGXVWULDOL]]D]LRQH�H� la terziarizzazione 

GHOO¶HFRQRPLD�LWDOLDQD, si è dato largo impulso ad innovazioni che hanno determinato lo 

sviluppo di un nuovo scenDULR� FRPSHWLWLYR� SURIRQGDPHQWH� VHQVLELOH� D� TXHVW¶XOWLPH��

determinando nuovi modelli organizzativi sia dei processi produttivi sia delle strutture 

aziendali. 

I sistemi di pianificazione e di controllo hanno avuto un aumento importante in questi 

ultimi anni e numerosi sono stati i fattori che lo hanno determinato.  Il primo è stato il 

SDVVDJJLR� GDOO¶HFRQRPLD di massa ad un¶economia flessibile capace di adattarsi ai 

cambiamenti. 

In questo contesto, le aziende hanno iniziato a mettere al centro GHOO¶LQWHUHVVH�LO�FOLHQWH�

FRQ� L� VXRL� ELVRJQL�� &Lz� KD� GHWHUPLQDWR� O¶XWLOL]]R di strutture capaci di adeguarsi alla 

trasformazione. 

Oggi le aziende devono essere flessibili alla domanda di mercato ed anche, con la 

globalizzazione, DO�PXWDPHQWR�FRVWDQWH�GHOO¶DPELHQWH�LQ�FXL�RSHUDQR� 

Per avere sempre maggiore competitività si è molto attenti alle criticità e ai risultati 

aziendali; ma è la tecnologia il fattore che ha fortemente rivoluzionato la strategia per la 

risoluzione delle problematiche perché permette di avere maggiori conoscenze e 

informazioni complete. 

In questo contesto opera la ditta Santoni presso la quale si è effettuato il tirocinio. 

La Santoni è una ditta che produce accessori fatti a mano. (¶ un¶azienda del brand del 

lusso italiano. 

Questa esperienza ha reso possibile O¶interfacciarsi con un nuovo software gestionale, 

appena implementato, dopo trenta anni��FKH�FRQVHQWH�DOO¶D]LHQGD�GL�JHVWLUH�H�FRQWUROODUH�

la produzione in toto. 

Questo ha permesso di toccare con mano tutto il ciclo di preparazione e realizzazione di 

un determinato prodotto.  
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(VVHQGR� LQ� IDVH�GL�YHUWLFDOL]]D]LRQH�� O¶DWWHQ]LRQH�VL�q� ULYHUVDWD, principalmente, su una 

specifica fase del flusso: la gestione del magazzino. 

In merito a questo argomento, ho deciso di fare una simulazione su una linea di 

produzione, con lo scopo di valutare il fabbisogno giornaliero di materie prime, sulla base 

delle previsioni effettuate precedentemente e tenendo in considerazione anche il lead time 

di approvvigionamento. 

La tesi si sviluppa nel seguente modo. 

Nel primo capitolo, VL� IDQQR� GHL� FHQQL� VWRULFL� SHU� HYLGHQ]LDUH� O¶LPSRUWDQ]D 

GHOO¶LQWURGX]LRQH�GHOO¶LQIRUPDWLFD�QHOOH�D]LHQGH�H��SL��QHO�GHWWDJOLR in Santoni, e come 

questo sia stato veicolare alla quarta rivoluzione industriale. 

1HO�VHFRQGR��VL�VSLHJD�FRPH�O¶D]LHQGD�VLD�GLYHQWDWa un punto di riferimento nel settore 

moda e si fa una descrizione dettagliata di come viene usato il software per la gestione di 

uno specifico prodotto. 

Nel terzo capitolo, VL�HVSRQH�O¶LPSRUWDQ]D�GHOOD�JHVWLRQH�GHOOH�VFRUWH�SRUWDQGR�LQ�SULPLV��

alcuni aspetti teorici e, successivamente, si espone il caso studio riguardante il livello di 

riordino delle materie prime. 

1HOO¶XOWLPR�FDSLWROR��VL�SUHVHQWDQR�L�ULVXOWDWL�RWWHQXWL�DO�WHUPLQH�GHOO¶HVSHULHQ]D lavorativa 

ULEDGHQGR� OH� SRWHQ]LDOLWj� GHO� VRIWZDUH� H� O¶LPSRUWDQ]D� GL� XQD� DWWHQWD� JHVWLRQH delle 

giacenze. 
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1. IL SOFTWARE GESTIONALE 
 

1.1 Origine del software gestionale 

$OO¶LQL]LR�GHOOR�VFRUVR�VHFROR�QDFTXH�XQ�QXRYR�PHWRGR�DQDOLWLFR�QHOO¶DPELWR�GHO�SUREOHP-

VROYLQJ�FKH�SUHVH�LO�QRPH�GL�³ULFHUFD�RSHUDWLYD´��RSHUDWLRQV�UHVHDUFK�  

Questo si focalizza sulle diverse tecniche quantitative utili a risolvere problemi pratici. 

Molti testi accademici hanno preso in esame negli ultimi anni, tale tematica e sono stati 

fondamentali nelle scuole di management perché contenenti metodi utili alla gestione dei 

problemi pratici che possono presentarsi in qualunque azienda.  

Tali testi hanno il titolo di ricerca operativa, o Operations Management, oppure 

2SHUDWLRQV�5HVHDUFK´ [1]. 

Analizzandoli si osserva che ogni capitolo utilizza una tecnica utile per i problemi 

aziendali e che i capitoli non sono legati fra loro. 

Per fare un esempio, la teoria delle Code fu creata nel 1900, tra il 1910 il 1920 tale teoria 

servì per fronteggiare il problema della compagnia telefonica Bell, per stabilire il numero 

GHOOH�FHQWUDOLQLVWH�GD�LPSLHJDUH�QHOO¶D]LHQGD�GXUDQWH�OD�JLRUQDWD� 

Nel 1900 il telefono era solo fisso e si trovava normalmente presso un luogo pubblico. 

In questo caso per telefonare si chiamava il centralino e si dettava il numero di telefono 

con cui si voleva comunicare, ed era la centralinista a comporre il numero a mano, in 

questo modo aveva inizio la comunicazione. 

/D�%HOO��D]LHQGD�GL�WHOHIRQLD�DOO¶DYDQJXDUGLD��DYHYD�LO�SUREOHPD�GL�TXDQWLILFDUH�LO�QXPHUR�

di centraliniste da utilizzare ogni ora per rispondere adeguatamente alla domanda di 

servizio. 

Ovviamente la domanda era maggiore di giorno rispetto alla notte e alle festività. 

1HOO¶DUFR�GHOOD�JLRUQDWD�F¶HUD�XQ�DQGDPHQWR�YDULDELOH�GHOOD�GRPDQGD� 

Fu analizzata la domanda di servizio e si vide che si aveva a che fare con una specie di 

coda, come quelle che si formano ad esempio in autostrada o alle poste. 

Alcuni ingegneri e statistici scoprirono che la domanda di comunicazione era causale 

(random), ma presentava diverse caratteristiche misurabili e quantificabili nel tempo 
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WUDPLWH�O¶XVR�GL�XQD�GLVWULEX]LRQH�VWDWLVWLFD�FKH�DSSURVVLPDVVH�DG�HVHPSLR il numero di 

FKLDPDWH�LQ�XQ¶RUD�GHOOD�JLRUQDWD��/D�FRUUHWWD�SLDQLILFD]LRQH�q�DOOD�EDVH�GL�WXWWR� 

(VVD�RJJL�YLHQH�IDWWD�FRQ�O¶XWLOL]]R�GL�VRIWZDUH�FKH�UDFFROJRQR�LQ�XQR�VWHVVR�GDWDEDVH�OH�

LQIRUPD]LRQL�QHFHVVDULH�SHU�GLULJHUH�O¶LPSUHVD� 

&RPH�GHVFULWWR�GDOO¶DXWRUH�*DEULHOH�/HY\�QHO�OLEUR�³/D�ORJLVWLFD�QHL�VLVWHPL�(53´��VXO�

mercato ci sono ormai centinaia di software ERP diffusi a livello internazionale, i più 

famosi sono ad esempio SAP, Peoplesoft, Oracle Applications, JDEdwards, Ssa Baan, 

ma ve ne sono anche alcuni meno utilizzati, di solito opera di piccole e medie software 

House [2]. 

/D� EDVH� GHL� VLVWHPL� (53� q� XQ� DOJRULWPR� FKLDPDWR� 053�� GDOO¶LQJOHVH� 0DWHULDOV�

Requirements Planning. 

(¶ un sistema che pianifica il fabbisogno dei materiali, è cioè la tecnica che consente ad 

XQ¶D]LHQGD�GL�IXQ]LRQDUH�WHQHQGR�FRQWR�GHL�GLYHUVL�IDWWRUL�LQGLVSHQVDELOL��OD�GLVWLQWD�EDVH��

cicli di produzione, lead time, ordini di acquisto, di vendita e di produzione). 

Ciascuna azienda di produzione necessita, infatti, di qualcosa o di qualcuno che pianifichi 

sia il fabbisogno dei materiali che la gestione delle risorse. 

Alcune aziende lo fanno a mano, altre utilizzano dei semplici fogli elettronici, altre un 

sistema ERP; tuttavia, questi ultimi sono in genere difficili sia da capire che da mettere 

in pratica. 

Nonostante ciò, tante sono le aziende che hanno investito per impostare un sistema 

informatico gestionale che garantisca un miglior funzionamento. 

Nella storia industriale di questi ultimi anni molte aziende sono fallite anche per aver 

introdotto un sistema non adeguato. 

A volte si sono creati dei programmi troppo complessi e costosi risultando poi inadatti 

alla propria struttura organizzativa, altre invece hanno implementato i propri sistemi 

gestionali in modo inadeguato; questo ha determinato dei notevoli svantaggi sia in termini 

di efficienza che di competitività. 

Molti scrivono software per computer e ci sono numerosi tipi di software con le loro 

complessità. 
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1.2 Applicazioni aziendali  

Le applicazioni aziendali per cui questi software vengono creati lavorano con dati 

numerosi e spesso complessi, tenendo sempre conto anche delle regole di business che 

possono in alcuni casi fallire. 

Alcune tecniche e modelli sono importanti per tutti i tipi di software, altri sono adatti solo 

ad un ramo particolare. 

Le applicazioni aziendali includono il libro paga, il monitoraggio delle spedizioni, 

O¶DQDOLVL�GHL�FRVWL�� O¶DVVLFXUD]LRQH��OD�FDWHQD�GL�DSSURYYLJLRQDPHQWR��OD�FRQWDELOLWj�HG�LO�

servizio clienti. Le applicazioni aziendali normalmente utilizzano dati persistenti. 

I dati sono persistenti poiché vengono utilizzati per più esecuzioni del programma e di 

solito persistono per diversi anni. Durante questo lasso di tempo ci saranno dei 

cambiamenti nei programmi e frequentemente sopravvivUDQQR� DOO¶KDUGZDUH� FKH� KD�

inizialmente creato la maggior parte di esso e sopravvivranno ai sistemi operativi ed ai 

compilatori. 

Nei prossimi anni ci saranno notevoli cambiamenti nella struttura dei dati per poter 

memorizzare nuove informazioni senza perdere i vecchi dati. 

1HO�FDVR�GL�XQ�JUDQGH�FDPELDPHQWR��O¶D]LHQGD�VL�WURYD�D�GRYHU�LQVWDOODUH�XQ¶DSSOLFD]LRQH�

totalmente nuova e i dati dovranno essere trasferiti al nuovo programma. 

Normalmente ci sono numerosi dati, un sistema moderato avrà più di 1GB di dati 

organizzati in milioni di record così numerosi che la loro gestione sarà una parte 

importante del sistema. 

I sistemi più vecchi utilizzavano strutture di file indicizzati come USAM e ISAM di IBM, 

i sistemi più moderni normalmente usano database, per la maggior parte relazionali.  

/D� SURJHWWD]LRQH� H� O¶DPSOLDPHQWR� GL� TXHVWL� GDWDEDVH� KDQQR� GHWHUPLQDWR� XQD� VRWWR�

professione a sé stante.  

Spesso molte persone accedono ai dati contemporaneamente, per molti sistemi si parla di 

un centinaio accesi nello stesso momento, ma per i sistemi basati sul web che utilizzano 

quindi Internet questo aumenta in ordine di grandezza. Con tanti accessi ci possono essere 

SUREOHPL�QHOO¶�DFFHGHUH�FRUUHWWDPHQWH�DO�VLVWHPD��PD� in alcuni casi se anche le persone 
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non siano tante, possono esserci errori quando anche solo due persone accedono agli stessi 

dati nello stesso tempo, causando errori. 

Gli strumenti di gestione delle transazioni gestiscono parte di questo onere, ma spesso è 

impossibile, nasconderlo agli sviluppatori di applicazione. Con tanti dati, ci sono 

QXPHURVH� VFKHUPDWH� GHOO¶LQWHUIDFFLD� XWHQWH� SHU� JHVWLUOL�� *OL� XWHQWL� GHOOH� DSSOLFD]LRQL�

aziendali possono essere regolari e occasionali e a volte non sono molti esperti. Per questo 

motivo i dati debbono essere forniti in modi diversi per scopi differenti.  

I sistemi hanno frequentemente molte elaborazioni, in batch, che non è semplice ricordare 

TXDQGR�VL�KD�D�FKH�IDUH�FRQ�FDVL�G¶XVR�FKH�VRWWROLQHDQR�O¶LQWHUD]LRQH�GHOO¶XWHQWe. 

I sistemi sono costruiti con tecnologie diverse, in maniera differente e quindi i 

meccanismi di collaborazione non saranno eguali: file di dati CORBA, messaggistica di 

dati COBOL. 

3HULRGLFDPHQWH� O¶LPSUHVD� LQWHJUHUj� L� VXRL� GLYHUVL� VLVWHPL� FRQ� XQD� WHFQRORgia di 

comunicazione comune, ovviamente, non si riesce a terminare il lavoro, perciò, ci sono 

diversi schemi di integrazione unificati in atto contemporaneamente. 

Ciò è ancora più difficile quando le aziende si interfacciano anche con i partner 

commerciali. 

$QFKH�VH�O¶D]LHQGD�XQLILFD�OD�WHFQRORJLD�SHU�O¶LQWHJUD]LRQH�KD�SUREOHPL�FRQ�OH�GLIIHUHQ]H�

QHL�SURFHVVL�D]LHQGDOL�H�OD�GLVFRUGDQ]D�FRQ�L�GDWL��$G�HVHPSLR��XQD�GLYLVLRQH�GHOO¶D]LHQGD�

FRQWD�L�FOLHQWL�FKH�KDQQR�XQ�FRQWUDWWR�LQ�FRUVR��XQ¶DOWUD�GLYLVLRQH�FRQWD anche i clienti che 

DYHYDQR�XQ�FRQWUDWWR�LQ�SDVVDWR��8Q¶D]LHQGD�FRQWD�OD�YHQGLWD�GHL�SURGRWWL��PD�QRQ�TXHOOH�

dei servizi. 

Queste situazioni sono difficili da risolvere perché si hanno centinaia di record in cui ogni 

campo e può avere un significato leggermente diverso. 

Per questo i dati devono essere puntualmente letti, mescolati e scritti in tutti i tipi di 

formati. 

3RL�F¶q�LO�SUREOHPD�GHOOD�³ORJLFD�GL�EXVLQHVV´� 

Nel momento in cui si costruisce un sistema operativo si cerca di mantenere il tutto logico. 

Ma le regole di business vengono date e senza uno sforzo politico non si possono 

cambiare. 
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,O� WHUPLQH� ³DSSOLFD]LRQH� D]LHQGDOH´� LPSOLFD� XQ� JUDQGH� VLVWHPD�� D� YROWH� QRQ� WXWWH� OH�

DSSOLFD]LRQL�D]LHQGDOL�VRQR�JUDQGL��PD�SRVVRQR�IRUQLUH�PROWR�YDORUH�DOO¶D]LHQGD� 

,Q�XQ¶D]LHQGD�OD�FRVD�PLJOLRUH�GD�IDUH�q�WUDVIRUPDUH�XQ�JUDQGH�SURJHWWR�LQ�XQR�SLFFROR�

semplificando la sua architettura e il suo processo. 

&DSWHUUD� GHILQLVFH� ³VRIWZDUH� D]LHQGDOH� TXDOVLDVL� VRIWZDUH� XWLOL]]DWR� GD� XQ¶LPSUHVD�

(società, agenzia governativa, scXROD��QR�SURILW��LQGLSHQGHQWHPHQWH�GDOOH�GLPHQVLRQL´ [3]. 

Software è ciò che ottimizza i processi aziendali e che è scritto con un architettura 

software aziendale; una raccolta di software è un insieme di funzionalità correlate con 

applicazioni di business comuni, con delle soluzioni organizzative e strategiche attraverso 

OH�TXDOL�O¶LPSUHVD�DEELD�XQ�YDQWDJJLR�FRPSHWLWLYR� 

,/� VRIWZDUH�� TXLQGL�� q� XQR� VWUXPHQWR� LQGLVSHQVDELOH� SHU� LO� IXQ]LRQDPHQWR� GHOO¶LQWHUD�

organizzazione. 

La citazione centrale viene dalla documentazione del Perl 5 Enterprise Environment (p5 

ee). 

 

1.3 Caratteristiche del software gestionale 

³/H�SULQFLSDOL�FDUDWWHULVWLFKH�GL�XQ�VRIWZDUH�D]LHQGDOH�VRQR��OD�GLVSRQLELOLWj��O¶DIILGDELOLWj��

la scalabilità, la sicurezza, la levergability, la gestibilLWj��OD�PDQWHQLELOLWj��O¶HVWHQVLELOLWj��

OD�SRUWDELOLWj�H�O¶DFFHVVLELOLWj´ [4]. 

Tali caratteristiche hanno un significato ben preciso e delineato. 

Disponibilità significa che un prodotto o un servizio sia sempre utilizzabile. 

Scalabilità è intesa come la capacità di un sistema di aumentare o di diminuire di scala in 

funzione delle necessità, quindi in caso di aumento del carico la capacità di mantenere la 

qualità di servizio. 

Affidabilità è la necessità di garantire la completezza e la congruenza delle applicazioni 

e delle operazioni commerciali. La capacità di avere un servizio affidabile dipende dalla 

FRRUGLQD]LRQH�GHOO¶KDUGZDUH��GHOOD�UHWH�GHO�VLVWHPD�RSHUDWLYR��GHOO¶DUFKLYLD]LRQH�GHL�GDWL��

del framework applicativo e del software applicativo. 

Sicurezza q�OD�FDUDWWHULVWLFD�FKH�FRQVHQWH� O¶DFFHVVR�DOOH�DSSOLFD]LRQL�H�DL�GDWL�DG�DOFXQL�

utenti e lo impedisce ad altri. 
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Interoperabilità è la possibilità di condividere dati con sistemi esterni. 

Levergability è la caratteristica che deve permettere che i dati memorizzati, la logica 

SURJUDPPDWD�H�WXWWH�OH�ULVRUVH�GHO�VLVWHPD�VLDQR�DFFHVVLELOL�GD�TXDOVLDVL�SDUWH�GHOO¶LPSUHVD� 

Manutenibilità consiste nella possibilità di correggere in maniera circoscritta alcune 

problematiche relative alla funzionalità esistente evitando di influenzare i precedenti 

sistemi. 

(VWHQVLELOLWj� q� OD� FDSDFLWj� GL� HVWHQGHUH� OD� IXQ]LRQDOLWj� FRQ� O¶DJJLXQWD� GL� SRVVLELOLWj�

esecutive. 

Gestibilità è la capacità di gestire tutti i componenti per un corretto uso del software. 

Portabilità è la capacità del software di essere funzionante in tutti i sistemi operativi. 

Accessibilità è la capacità di accedere alle funzioni da più utenti. 

 

1.4 Storia GHOO¶D]LHQGD 

La Santoni Srl ha sede a Montegiorgio (FM) e nasce nel 1985 in seguito alla scissione tra 

le parti dovute a visioni imprenditoriali diverse.  

/D�FXOWXUD�GHO�ODYRUR��O¶HOHYDWLVVLPD�TXDOLWj�H�OH�PRGHUQH�WHFQLFKH�GL�ODYRUD]LRQH�VRQR�L�

tratti principali che la contraddistinguono, rispetto ai competitors, nella realizzazione dei 

prodotti.  

/¶D]LHQGD�RSHUD�QHO�VHWWRUH�GL�DOWD�PRGD��IRFDOL]]DQGR�LO�FRUH�EXVLQHVV�QHOOD�SURGX]LRQH�

GL�DFFHVVRUL�FKH�FRQIHULVFRQR�RUQDPHQWR�DOO¶DEELJOLDPHQWR�H�DOOH�FDO]DWXUH� 

In un primo momento la Santoni è riuscita a farsi strada in questo ambito perché, oltre 

alle capacità artigianali di realizzazione, loro stessi, proponevano dei modelli alla 

clientela tramite un disegno realizzato a mano.  

&RQ�LO�SDVVDUH�GHJOL�DQQL��H�FRQ�O¶DYYHQWR�GHOOD�ILJXUD�GHOOR�VWLOLVWD�FKH�KD�SRUWDWR�QRWevoli 

YDULD]LRQL�QHO�PRGXV�RSHUDQGL�GHOOD�PRGD��O¶D]LHQGD��FRQ�DELOLWj��VL�q�DGDWWDWD�GLYHQWDQGR�

FRVu� XQ¶D]LHQGD� FKH� UHDOL]]D� VX�SURQWD� FRPPHVVD��'D�TXHVWD� YDULD]LRQH� VL� q� DUULYDWL� D�

VWLSXODUH�XQ�LPSRUWDQWH�DFFRUGR�FRQ�OD�7RG¶V� 

'DO�������LQROWUH��O¶D]LHQGa ha deciso di ampliare la sua produzione anche al settore della 

bigiotteria con la realizzazione di collane, bracciali, anelli e spille. 
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/¶HOHYDWD� TXDOLWj� GHULYD� DQFKH� GDOO¶XVR� GHL� PDWHULDOL�� VFHOWL� LQ� PDQLHUD� DFFXUDWD��

rendendoli unici anche in chiave estetica. 

,O� YDORUH� GHOO¶D]LHQGD� H� O¶DWWHQ]LRQH� DG� RJQL� SDUWLFRODUH� VRQR� YLVLELOL� DQFKH�

GDOO¶DGDWWDPHQWR�DOOH�QRYLWj�FKH�OD�WHFQRORJLD�FL�SURSRQH�DQQR�GRSR�DQQR� 

,�SULPL�FRPSXWHU��LQIDWWL�IXURQR�LQVHULWL�SHU�JHVWLUH�OD�VROD�IDWWXUD]LRQH��SRL�FRQ�O¶DYDQ]DUH�

dei progressi tecnologici si è cercato di automatizzare i processi, in maniera visiva, quali 

OR�VWDWR�GHOO¶RUGLQH�H� OD� WHPSLVWLFD�D�GLVSRVL]LRQH�SHU�SRUWDUOR�D� WHUPLQH��6XOOD�EDVH�GL�

TXHVWH� HVLJHQ]H�� O¶D]LHQGD� KD� GHFLVR� GL� LQYHVWLUH� VX� XQ� VRIWZDUH� JHVWLRQDOe capace di 

gestire in toto il flusso produttivo sia dal punto di vista industriale sia economico.  

4XHVWH� LQQRYD]LRQL� VWDQQR� SRUWDQGR� O¶D]LHQGD� YHUVR� O¶LQGXVWULD� ����� GLVSRQHQGR� GL� ���

macchine capaci di comunicare, in maniera automatica, i dati al software. 
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2. ANALISI DEL CICLO DI VITA DI UN 

25',1(� $775$9(562� /¶862� '(/�

SOFTWARE GESTIONALE 
 

2.1 Organigramma aziendale e descrizione della nascita di un ordine di produzione 

In questo capitolo si analizza il flusso produttivo di un prodotto generico facendo dei 

ULIHULPHQWL�VSHFLILFL�DO�FDVR�VWXGLR�VHJXLWR�GXUDQWH�O¶HVSHULHQ]D�D]LHQGDOH��/¶DUWLFROR� LQ�

TXHVWLRQH� q� LO� ³6�����´� FKH� UDSSUHVHQWD� XQD� ILEELD�� DFFHVVRULR� SHU� OH� FLQWXUH, molto 

richiesta da parte dei consumatori.   

I passi seguiti e i processi del software per la realizzazione di un prodotto sono uguali per 

ogni articolo, differenziano solo le effettive lavorazioni eseguite al fine di soddisfare 

O¶RUGLQD]LRQH�ULFHYXWD�� 

IO�FLFOR�LQL]LD�FRQ�XQD�FRPPHVVD�H�VL�FRQFOXGH�FRQ�O¶HYDVLRQH�GHOO¶RUGLQH� 

In figura 1 è riportato tutto il flusso che il prodotto segue descrivendo come esso abbia 

origine e tutte le azioni che vengono effettuate da parte di ogni specifico ufficio per il 

cRQVHJXLPHQWR�GHOO¶DUWLFROR�� 
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Figura 1 Flusso produttivo aziendale 
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La nascita di un ordine ha luogo con una commessa cioè un disegno a mano oppure un 

cad (disegno realizzato al computer).  

$OO¶LQWHUQR�GHOO¶D]LHQGD�YL�VRQR�GXH�XIILFL�FKH�SUHQGRQR�LQ�FDULFR�OD�FRPPHVVD��O¶XIILFLR�

FRPPHUFLDOH�H�O¶XIILFLR�WHFQLFR�� 

Il primo valuta attentamente se la commessa è fisicamente realizzabile. 

&RQWHPSRUDQHDPHQWH�� O¶XIILFLR� WHFQLFR� VWXGLD� H� YHULILFD� VH� VLD� SRVVLELOH� ULVSHWWDUH� OH�

specifiche degli accessori. 

Poi si effettua la prototipazione. In primo luogo, si esegue un modello tramite un software 

computerizzato in cui vengono inserite le caratteristiche del pezzo da produrre. Infatti, 

come si può vedere dalla foto sottostante, viene realizzato un disegno (fibbia) con i relativi 

accessori. 

  
Figura 2 Rappresentazione prototipo caso studio 

 

Ci sono due modi per fare il prototipo: con la stampante 3D o CNC. 

/D�SULPD�� FRQ� O¶DLXWR�GHOOD� SURGX]LRQH� DGGLWLYD� H� SDUWHQGR�GD�PRGHOOL� WULGLPHQVLRQDOL�

derivanti da specifici software, realizza oggetti tridimensionali.  

Le macchine CNC devono il loro funzionamento al controllo numerico computerizzato, 

da cui deriva anche il nome. 

60,82 mm

61
,26

 m
m
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Tramite il controllo di un computer esterno, vengono imputate alle macchine le specifiche 

di realizzazione di un determinato articolo. Esse sono molto utilizzate in quanto sono 

altamente ripetibili e hanno un rapporto costo/qualità molto conveniente. 

Solitamente le richieste da parte dei clienti sono molto stringenti, infatti già dal prototipo 

preferiscono un modello che si avvicini il più possibile alla realtà, per questo nella 

maggior parte dei casi, si utilizza il CNC poiché, solitamente, il materiale utilizzato è 

quello che poi costituirà il prodotto finale. Anche nel caso specifico il prototipo è stato 

realizzato a CNC. Normalmente si effettuano due o tre pezzi di un prototipo.  

Parallelamente alla produzione di un prototipo si prepara il preventivo. Esso è facile da 

fare perché attraverso il prototipo si vede già il tempo da impiegare per realizzare il 

prodotto e il materiale da utilizzare per la sua creazione, ciò consente di calcolare il prezzo 

di vendita del prodotto. 

6HJXH� O¶DSSURYD]LRQH� GHO� FOLHQWH�� (VVD� SXz� HVVHUH� LPPHGLDWD� RSSXUH� LO� FOLHQWH� SXz�

chiedere le modifiche.  

/¶D]LHQGD� ID� GHL� FDPSLRQL� FKH� VRQR� GHL� ORWWL� SURGXWWLYL� modesti cioè molto limitati. 

4XHVW¶XOWLPL�YHQJRQR�HIIHWWXDWL�LQ�GLYHUVH�YDULDQWL��SHU�HVHPSLR�FRQ�YDULH�JDOYDQLFKH�� 

&KL�KD� FRPPLVVLRQDWR� O¶RUGLQH�SUHQGH� L� FDPSLRQL�� OL� HVSRQH� H� WHVWD� LO� JUDGLPHQWR�GHL�

consumatori finali.  

$� TXHVWR� SXQWR� DUULYD� O¶RUGLQH� R� di tutti i campioni o di alcuni o, nel caso di non 

JUDGLPHQWR��VL�GHFOLQD�O¶RUGLQH� 

1HO�PRPHQWR�LQ�FXL�DUULYD�OD�FRQIHUPD�GHOO¶RUGLQH�LQ�PDQLHUD�IRUPDOH�VL�KD�O¶LQVHULPHQWR�

GHOOR�VWHVVR�DOO¶LQWHUQR�GHO�VRIWZDUH�JHVWLRQDOH� 

 

2.2 Creazione anagrafica del prodotto 

Inizialmente si crea un nuovo articolo. Per crearlo bisogna cliccare sulla barra in alto del 

VRIWZDUH��VXFFHVVLYDPHQWH�VL�FOLFFD�VX�³PDJD]]LQR´��6L�DSULUDQQR�GLYHUVH�WHQGLQH��SRL�VL�

clicca su gestione e infine su gestione articoli. A questo punto comparirà la schermata 

della fig.3.  
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Figura 3 Inserimento nuovo articolo 

 

&OLFFDQGR� VX� ³QXRYR´� VL� DSULUj� OD� VFKHUPDWD� GHOOD� ILJ�4. In questo caso è riportata 

O¶DQDJUDILFD�GHOO¶DUWLFROR�SDGUH��VL�LQVHULVFH�LO�codice, la descrizione e il gruppo. 

 ,O� FRGLFH� LGHQWLILFD� O¶DUWLFROR�� OD� GHVFUL]LRQH� IRUQLVFH� LQIRUPD]LRQL� SHU� LGHQWLILFDUH�

LPPHGLDWDPHQWH�O¶DUWLFROR��(VVD�q�LPSRUWDQWH�SHU�IDU�LGHQWLILFDUH�LO�SURGRWWR�LQ�PDQLHUD�

univoca da tutti gli operatori che si interfacciano con il software. È importante inserire 

oltre il codice anche ulteriori caratteristiche per riuscire a ritrovare il prodotto non solo 

attraverso il codice, ma anche attraverso altri motori di ricerca. 

Figura 4 Anagrafica del prodotto 
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*HQHUDOPHQWH�LQ�RJQL�SURGRWWR�FKH�VL�DQGUj�D�UHDOL]]DUH�VL�GHYH�FUHDUH�O¶DQDJUDILFD�QRQ�

VROR�GHOO¶DUWLFROR� ILQDOH�� GHILQLWR� FRPH� DUWLFROR�SDGUH��PD� DQFKH� O¶DQDJUDILFD�GL� WXWWL� L�

semilavorati che compongono il prodotto finito.  

1HOO¶LPPDJLQH�VRSUDVWDQWH�q�ULSRUWDWD�VRODPHQWH�O¶DQDJUDILFD�GHOO¶DUWLFROR�SDGUH�SRLFKp�

per i relativi semilavorati si eseguono gli stessi passaggi. Le uniche modifiche saranno 

solamente il codice e la descrizione. Per il codice si andrà ad aggiungere un trattino basso 

e il relativo numero di semilavorato invece in descrizione si evidenzia la peculiarità della 

lavorazione che sarà successivamente effettuata. 

'RSR�DYHU�FUHDWR�O¶DQDJUDILFD�GHL�SURGRWWL�H�GHL�VHPLODYRUDWL�VL�YD�D�ODYRUDUH�VXOOD�GLVWLQWD�

base.  

 

2.3 Creazione Distinta base e inserimento del ciclo produttivo 

La distinta base va a descrivere la struttura di un prodotto finito, nel caso specifico anche 

dei semilavorati, in termini di sottoassiemi e componenti elementari.  

Per inserire i componenti che costituiscono i relativi semilavorati, facendo riferimento 

alOD�ILJXUD�XQR��GRSR�DYHU�FHUFDWR�H�WURYDWR�O¶DUWLFROR�GHVLGHUDWR��OR�VL�VHOH]LRQD�� 

8QD�YROWD�VHOH]LRQDWR�VL�GHYH�FOLFFDUH�VX�GHWWDJOLR�R�IDUH�XQ�GRSSLR�FOLFN�VXOO¶DUWLFROR��

Così facendo comparirà la figura n.5 che presenta svariate voci selezionabili sulla parte 

medio-EDVVD�GHOOR�VFKHUPR��6L�SUHPH�LO�FXUVRUH�VX�³PDJD]]LQR�H�SURGX]LRQH´��8QD�YROWD�

HIIHWWXDWR�TXHVWR�SDVVDJJLR��VL�VHOH]LRQHUj�³GLVWLQWD�EDVH´�� 

 
Figura 5 Gestione articolo 
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$SHUWD� OD� QXRYD� WHQGLQD� VL� DQGUj� D� GHILQLUH� LO� WLSR� GL� YHUVLRQH� �SHU� HVHPSLR� ³$´� R�

³*$/9´��D�VHFRQGD�GHOOH�ULFKLHVWH�GHO�FOLHQWH��H�OR�VWDWR�GL�YHUVLRQH�� 

3HU�HVHJXLUH�OD�GLVWLQWD�VL�LPSRVWD�OR�VWDWR�³LQ�GHILQL]LRQH´�FRVu�FKH�JOL�RSHUDWRUL�FKH�VL�

trovano iQ�DOWUL�UHSDUWL�FDSLVFDQR�FKH�TXHVW¶XOWLPD�q�LQ�IDVH�GL�ODYRUD]LRQH�H�QRQ�DQFRUD�

terminata.  

Dopo aver eseguito questi due passaggi e aver confermato, sulla destra comparirà un 

SXOVDQWH�³�´�FKH�SHUPHWWH�GL�DJJLXQJHUH�L�UHODWLYL�FRPSRQHQWL�FRPH�OH�PDWHULH�Srime e i 

wip utili alla realizzazione del prodotto.  

Tutti i componenti sono identificati da specifici codici che permettono di rendere più 

immediata e diretta la ricerca.  

Nel caso si debbano aggiungere delle materie prime delle quali ne esistono più e più 

varianti (ad esempio delle pietre che possono variare per colore, dimensione e forma) 

EDVWD�GLJLWDUH�LO�FRGLFH�GHO�FRPSRQHQWH�H�SUHPHUH�³,19,2´��VL�DSULUj�XQD�WHQGLQD�LQ�FXL�

compariranno tutte le possibili varianti già preesistenti e che sono state utilizzate in 

precedenza. 

Se non vi fossero, si aggiungerebbero esattamente allo stesso modo in cui è stato spiegato 

SUHFHGHQWHPHQWH� O¶LQVHULPHQWR� GL� XQ� DUWLFROR�� VSHFLILFDQGR� VH� VL� WUDWWL� GL� XQD�PDWHULD�

prima, semilavorato o prodotto finito.  

Di tutti i componHQWL�VHOH]LRQDWL�H�XWLOL�DOOH�ODYRUD]LRQL�VL�GHILQLVFH�O¶XQLWj�GL�PLVXUD��OD�

TXDQWLWj�H��VH�VL�FRQRVFH�JLj��O¶HYHQWXDOH�SUH]]R�� 

Inoltre, se non è pre-impostato, si aggiunge il fornitore che consegnerà la merce. 

Per immettere un fornitore (stesso procedimento se si vuole inserire un cliente) ex novo 

SDUWHQGR�GDOOD�VFKHUPDWD�LQL]LDOH�GHO�JHVWLRQDOH��EDVWHUj�FOLFFDUH�VX�³EDVH´��$OO¶DSHUWXUD�

GHO�PHQ��VXOOD�VLQLVWUD�VL�VHOH]LRQD�³JHVWLRQH´�H��SHU�XOWLPR�³DQDJUDILFD�FOLHQWL�IRUQLWRUL´��

Ora si aprirà una schermatD�GRYH�VDUj�SRVVLELOH�YLVXDOL]]DUH�O¶HOHQFR�GL�WXWWL�L�IRUQLWRUL�H�L�

clienti già inseriti nel sistema. 

&RPH�SHU�O¶DQDJUDILFD�GHO�SURGRWWR��VL�FOLFFD�LO�SXOVDQWH�³�QXRYR´�H�GRSR�GL�FLz�DSSDULUj�

O¶LPPDJLQH� �� LQ� FXL� VDUj� SRVVLELOH� VFHJOLHUH� VH� VL� WUDWWL� GL� FOLHQWH� R� IRUQLWRUH� VX� ³WLSR�

DELWXDOH´��LO�FRGLFH�LGHQWLILFDWLYR��O¶LQGLUL]]R��LO�&$3��LO�FRGLFH�ILVFDOH��O¶H-mail, la partita 

IVA e il numero di telefono. 
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Figura 6 inserimento fornitore/cliente 

 

Infine, tornando alla descrizione della distinta base, se vi sono peculiarità che 

caratterizzano i componenti o qualche novità rispetto ad un ordine evaso in passato, si 

fanno presenti nelle note (tutto visibile in figura 7). 

 

 
Figura 7 Distinta base 
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Nel caso in cui avessimo due ordini di prodotti che hanno la stessa distinta base e si 

differenziano solo per il tipo di galvanica o hanno qualche componente in più, basta 

cliccare il pulsante duplica e si aprirà la schermata visibile in figura 8 e dove sia possibile 

inserire il nuovo codice, la versione della distinta e del ciclo.  

 

 
Figura 8 Duplicazione articolo 
 

$O� WHUPLQH�GHOO¶LQVHULPHQWR�GHL�FRPSRQHQWL�SUHVHQWL� LQ�GLVWLQWD�EDVH�VL�YD�D�GHILQLUH� LO�

ciclo di lavorazione che dovrà eseguire al fine di ottenere il prodotto finale.  

&RPH�VRSUDFLWDWR��QRQ�VL�YD�D�LQVHULUH�GLUHWWDPHQWH�O¶DUWLFROR�FKH�VDUj�LO�SURGRWWR�ILQLWR�

con le tutte le relative lavorazioni, ma si inseriscono anche i semilavorati necessari al 

conseguimento e tutte le relative operazioni riguardanti il singolo semilavorato.  

,QIDWWL��QHO�FDVR�VWXGLR��VL�KDQQR�VHL�VHPLODYRUDWL�H�O¶DUWLFROR�SDGUH��SHU�XQ�WRWDOH�GL���FLFOL�

di lavorazione. 

Per semplicità e chiarezza si riportano come esempi due cicli di lavorazione che 

SHUPHWWRQR�GL�VSLHJDUH�GHWWDJOLDWDPHQWH�O¶inserimento e la specificità delle operazioni per 

cercare di far comprendere il tutto, più intuitivamente possibile, anche agli operai che 

andranno poi ad eseguire le effettive operazioni. 
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/¶DJJLXQWD�GHO�FLFOR�SURGXWWLYR�q�SRVVLELOH� IDUOD� LQ� GXH� IDVL�� LQ�Ease alla conoscenza o 

meno dello stesso.  

Se, subito dopo aver inserito la distinta base si conoscono le lavorazioni è possibile 

FOLFFDUH�VX�³FLFOR�SURGXWWLYR´�FKH�VL�WURYD�LQ�DOWR�D�GHVWUD�FRPH�q�SRVVLELOH�YHGHUH�GDOOD�

figura 7. 

 1HO�FDVR�LQ�FXL�R�O¶RSHUDtore non ne è a conoscenza o se ne dovesse occupare un altro 

operatore e, quindi aggiungerlo in un secondo momento, questo è possibile seguendo lo 

VWHVVR� SHUFRUVR� FKH� SRUWD� DOOD� ILJXUD� �� H� VHPSUH� SLJLDQGR� LO� SXOVDQWH� ³PDJD]]LQR� H�

SURGX]LRQH´� 

Una volta comparsa la schermata, anche in questo caso, si deve aggiungere il tipo e lo 

stato della versione e confermare il tutto.  

Successivamente si vanno ad inserire le lavorazioni necessarie al semilavorato o articolo 

in questione mettendole in ordine di precedenza.  

Nel caso in cui non vi sia una lavorazione è possibile crearla. 

È possibile inoltre definire se la lavorazione sia eseguita internamente o esternamente.  

In genere si lascia interno/esterno in maniera indefinita cosi che colui che si occupa di 

avanzare OH� IDVL�� YDOXWDQGR� OD� VLWXD]LRQH� LQWHUQD�� LQ� PHULWR� DOO¶RSHURVLWj� LQ� TXHO�

determinato momento, decide se farla internamente o cedere la lavorazione ad un terzista. 

1HOOH�ILJXUH���H����VL�ULSRUWD�FLz�FKH�q�VWDWR�DSSHQD�VSLHJDWR�FRQ�O¶DXVLOLR�GHO�VHPLODYRUDWo 

��GHOO¶DUWLFROR�������LQ�FXL�VL�YD�D�UHDOL]]DUH��DO�SDQWRJUDIR��LO�ULQIRU]R�FKH�FRVWLWXLVFH�OD�

base della fibbia.  

 

 
Figura 9 Ciclo produttivo semilavorato 1 



22 
 

Inoltre, nella figura 10, si comprende che dopo aver selezionato la tipologia di lavorazione 

da effettuare è possibile legare i materiali da utilizzare, più in particolare, in questo caso 

VSHFLILFR�VL�DVVHJQD�OD�ODVWUD�DOOD�ODYRUD]LRQH�FKH��LQ�TXHVWR�FDVR��q�O¶XQLFD�GHO�FLFOR� 

Per legare il componente ad una specifica fase basta fare il doppio click su quella 

G¶LQWHUHVVH��ILJXUD����H�VXFFHVVLYDPHQWH�FOLFFDUH�VX�OHJD�QHOOD�VFKHUPDWD�GHOOD�ILJXUD�����

Se fatto correttamente, comparirà una spunta verde.  

,QROWUH�� VH� VL� GHYH� SURFHGHUH� FRQ� O¶XOWHULRUH� LQVHULPHQWR� GL� ODYRUD]LRQL� VL� FOLFFD� VX�

³FRQIHUPD´� DOWULPHQWL�� VH� q� O¶XOWLPD� RSHUD]LRQH�� EDVWD� FOLFFDUH� ³FRQIHUPD� H� FKLXGL´�

salvando il tutto in maniera corretta. 

Anche in questo caso, si può duplicare il ciclo produttivo se si ha una produzione simile, 

cliccando su duplica, come per la distinta base.  

Infine, si possono aggiungere delle note, sempre per semplificare il processo e non 

perdere tempo nel ricordare o nel capire il perché di una determinata fase.  

 

 
Figura 10 Allego componente  

 

Una volta inserite tutte le specifiche del prodotto e si è sicuri di aver eseguito tutto 

FRUUHWWDPHQWH�� VL� GHYH� PRGLILFDUH� OR� VWDWR� GHOOD� GLVWLQWD� EDVH� GD� ³LQ� GHILQL]LRQH´� LQ�

³DWWLYR´� H�� DXWRPDWLFDPHQWH�� FRQYHUWH� DQFKH� OR� VWDWR� GHO� FLFOR� GL� SURGX]LRQH�� 4XHVWR�

perché, altrimenti non permette il corretto susseguirsi delle fasi successive. 
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,QILQH�� LQ� ILJXUD� ��� SHU� FRPSOHWDUH� DO� PHJOLR� OD� GHVFUL]LRQH� GHOO¶DUWLFROR� H� SHU� QRQ�

disperdere tempo nella comprensione del pezzo da eseguire, è possibile inserire 

XQ¶LPPDJLQH�FKH�IDFLOLWL�O¶RSHUDWRUH�FOLFFDQGR�VX�³LPPDJLQL´�� 

 

2.4 Inserimento e conferma ordine 

2UD� VL� SURFHGH� FRQ� OD� FRQIHUPD� GHOO¶RUGLQH�� 'RSR� DYHU� IDWWR� O¶DFFHVVR� DO� JHVWLRQDOH�

ELVRJQD�VHJXLUH�TXHVWL�VSHFLILFL�SDVVL��³YHQGLWH´��³JHVWLRQH´��³RUGLQL�FOLHQWL´�H�³QXRYR´� 

Eseguendo queste operazioni si genererà la tendina della figura 11. Per proseguire nel 

SURFHVVR�ELVRJQD�SLJLDUH�³25&-FRQIHUPD�RUGLQH´� 

 

 
Figura 11 Conferma ordine 

 

Dopo di ciò si aprirà una schermata (figura 12) in cui, per prima cosa si andrà ad inserire 

LO�FRGLFH�GHOO¶DQDJUDILFD�GHO�FOLHQWH�LO�TXDOH�KD�FRPPLVVLRQDWR�O¶RUGLQH�R�JOL�RUGLQL��QHO�

caso fossero più di uno).  

Quando si è premuto invio da tastiera, in maniera automatica, se è un cliente che già in 

SUHFHGHQ]D�DYHYD�IDWWR�GHJOL�RUGLQL��YHUUDQQR�JHQHUDWL�LO�QRPH��O¶LQGLUL]]R��LO�&$3�H�OD�

FLWWj�LQ�FXL�q�VLWXDWD�O¶D]LHQGD�ULFKLHGHQWH�� 
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In seguito, si aggiunge la data di consegna, entro la quale il prodotto deve essere portato 

a termine e una data di riferimento che, solitamente, precede quella di consegna in quanto 

TXHVW¶XOWLPD�GHYH�HVVHUH�OD�GDWD�XOWLPD�GL�UHDOL]]D]LRQH�� 

 

 
Figura 12 Dettagli ordine 

 

7HUPLQDWH�TXHVWH�RSHUD]LRQL�H��GRSR�DYHU�FOLFFDWR�³VDOYD´��VDrà visibile a schermo (figura 

����XQD�SDJLQD�LQ�FXL�VDUj�SRVVLELOH�VHOH]LRQDUH�O¶DUWLFROR�ULFKLHVWR�H�OD�WLSRORJLD�GL�ILQLWXUD�

per la galvanica.  

3HU�O¶LQVHULPHQWR�GL�TXHVW¶XOWLPD��GRSR�DYHU�VHOH]LRQDWR�O¶DUWLFROR��EDVWD�FOLFFDUH�VRSUD�LO�

pulsante con raffLJXUDWD� XQD� OHQWH� G¶LQJUDQGLPHQWR� RSSXUH� SLJLDUH� LO� WDVWR� LQYLR� GHOOD�

tastiera.  

6XELWR�GRSR�VL�GHILQLVFRQR�OH�TXDQWLWj�ULFKLHVWH�GDO�FOLHQWH�H�O¶HYHQWXDOH�SUH]]R�� 

Si valida il tutto premendo il pulsante di conferma che si trova sulla destra. 

 6H�O¶RUGLQH GRYHVVH�FRQWHQHUH�SL��DUWLFROL�DOORUD�EDVWD�LQVHULUOL�GRSR�DYHU�FOLFFDWR�LO�³�´�

che si trova sempre sulla destra e dopo che è apparsa una seconda riga si eseguono gli 

stessi processi sopracitati.  

Quando tutte le operazioni sono state eseguite in maniera corretta, lo stato passerà da 

rosso a verde.  
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%DVWHUj�� SRL�� FKLXGHUH� OD� SDJLQD� FRQ� OD� ³;´� H�� VXELWR� GRSR�� FOLFFDUH� VX� ³VDOYD´� SHU�

terminare tutte le operazioni e tornare alla schermata iniziale. 

 

 
Figura 13 Assegnazione articolo all'ordine 

 

2.5 Funzionalità di pianificazione e simulazione 

'¶RUD� LQ� DYDQWL� VL� DQGUDQQR� D� GHVFULYHUH�� OD� SLDQLILFD]LRQH�� OD� VLPXOD]LRQH� H�

O¶DYDQ]DPHQWR�GHOOH�IDVL��7XWWL�TXHVWL�DVSHWWL�YDQQR�DG�LQIOXHQ]DUH�LQ�PDQLHUD�GLUHWWD�OD�

produzione vera e propria. 

In linea teorica, per pianificazione si intendono tutti quei lavori (o attività) che dovranno 

HVVHUH� VYROWL�� LQ� XQ� IXWXUR�� VROLWDPHQWH� SURVVLPR�� FRQ� O¶RELHWWLYR� GL� UHDOL]]DUH� VFRSL�

D]LHQGDOL�FKH�SHUPHWWRQR�GL�SURJUHGLUH��VRWWR�YDUL�DVSHWWL�IRFDOL��O¶LPSUHVD� 
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Nel pratico, QHOOR� VSHFLILFR� FDVR�GHO� VRIWZDUH� D]LHQGDOH�� FRQWUROOD� O¶RUGLQH� FKH� q� VWDWR�

LQVHULWR� H� QH� ULSRUWD� LO� IDEELVRJQR� GHOO¶DUWLFROR��4XLQGL�� SULQFLSDOPHQWH�� LQGLFD� FRVD� H�

quanto se ne deve produrre di un determinato articolo.  

Per disporre della funzione di pianificazione, trovandosi sulla schermata principale, 

EDVWHUj�SLJLDUH�VXO�SXOVDQWH�³VWHS�SURGX]LRQH´��'RSR�GL�FLz�VL�DSULUj�LO�PHQ��VXOOD�VLQLVWUD�

FRQ�YDULH�YRFL�WUD�FXL�³SLDQLILFD]LRQH´��RYYHUR�TXHOOD�G¶LQWHUHVVH�� 

Cliccando sul pulsante si aprirà la schermata visibile in figura 14, dove è possibile 

ULFHUFDUH�O¶DUWLFROR�XWLOL]]DQGR�YDUL�SDUDPHWUL�GL�ULFHUFD��1HOOD�PDJJLRU�SDUWH�GHL�FDVL�VL�

utilizza il codice identificativo del prodotto di cui si deve effettuare la pianificazione. In 

merito a ciò, si è soliti LPPHWWHUH�LO�QXPHUR�GHO�FRGLFH�GHO�SURGRWWR�G¶LQWHUHVVH�ILQR�DO�

QXPHUR�LGHQWLILFDWLYR�GHOO¶DUWLFROR�VXFFHVVLYR��HOLPLQDQGR�HUURUL�GL�ULFHUFD�GD�SDUWH�GHO�

sistema che potrebbe omettere alcuni semilavorati o, addirittura, far vedere a video solo 

O¶DUWLFROR�Sadre. 

 

 
Figura 14 ricerca prodotto per la pianificazione 

Dopo aver salvato e proceduto, si aprirà una nuova schermata (figura 15) in cui vengono 
YLVXDOL]]DWL� WXWWL� L� VHPLODYRUDWL� H� O¶DUWLFROR� SDGUH� FRQ� ULSRUWDWR� YLFLQR� LO� IDEELVRJQR�
richiesto da SDUWH�GHO�FOLHQWH�H�OD�GDWD�HQWUR�OD�TXDOH�O¶RUGLQH�GHYH�HVVHUH�SRUWDWR�D�WHUPLQH�  
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Questa funzionalità permette, però, anche di inserire in produzione, oltre alle richieste 

IDWWH��XQ�PDJJLRUH�TXDQWLWDWLYR�GL�SH]]L��VH�O¶D]LHQGD�OR�ULWLHQH�RSSRUWXQR�H�LQ�OLnea con la 

VWUDWHJLD� DGRWWDWD�� Ê� SRVVLELOH� IDUOR�PHWWHQGR� LO� FXUVRUH� VX� ³PRYLPHQWR´� H� GLJLWDUH� LO�

QXPHUR�FKH�VL�ULWLHQH�SL��DGDWWR�SXUFKp�VLD�PDJJLRUH�R�XJXDOH�DO�YDORUH�GHOO¶RUGLQH�� 

Se ci si vuole limitare a produrre lo stretto necessario allora basterà pigiare sul pulsante 

YHUGH�³VHOH]LRQD�HVWUD]LRQH´�LQ�PDQLHUD�WDOH�GD�IDU�PRGLILFDUH�OD�YRFH�³PRYLPHQWR´�LQ�

DXWRPDWLFR�FRQ�OD�TXDQWLWj�FRUULVSRQGHQWH�DO�YDORUH�GHOOD�FRORQQD�³IDEELVRJQR´�� 

Inoltre, è possibile impostare il prezzo unitario dei singoli semilaYRUDWL� H� O¶HYHQWXDOH�

fornitore. 

,QILQH��SHU�WHUPLQDUH�OD�SLDQLILFD]LRQH��EDVWHUj�SUHPHUH�VX�³ULRUGLQR´�H�OD�VFKHUPDWD�YHUUj�

chiusa di conseguenza. 

 

 
Figura 15 Schermata pianificazione 

 

La funzione di simulazione esamina, invece, quello che posso produrre con le giacenze 

di materie prime e semilavorati che si hanno a magazzino. In questo caso specifico, 

essendo in fase di verticalizzazione si verificano solamente le rimanenze dei semilavorati. 
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Essa permette di definire la quantità massima che può essere prodotta, non si limita 

solamente ad indicare il fabbisogno necessario per soddisfare un determinato ordine ma, 

in aggiunta, è possibile decidere se è più conveniente realizzare una quantità maggiore in 

modo tale da avvantaggiarsi per futuri ordini.  

Per effeWWXDUH� OD� VLPXOD]LRQH�� WURYDQGRVL� QHOOD� SDJLQD� LQL]LDOH�� EDVWD� SLJLDUH� VX� ³VWHS�

SURGX]LRQH´�H�WUD�OH�YDULH�YRFL�FRPSDULUj�DQFKH�³VLPXOD]LRQH´� 

A questo punto, in primo luogo, è possibile filtrare i dati che sono più rilevanti ponendo 

O¶DWWHQ]LRQH� VROR� VXOO¶DUWLFROR� GD� ODQFLDUH� LQ� SURGX]LRQH� LPPHWWHQGR� LO� VXR� FRGLFH�

LGHQWLILFDWLYR�R�ULFHUFDUOR�WUDPLWH�XQD�VSHFLILFD�FKH�SXz�HVVHUH�³FDWHJRULD´��³JUXSSR´�H�R�

³PDUFD´��,QILQH�q�SRVVLELOH�UHVWULQJHUH�LO�FDPSR�GL�ULFHUFD�H�DQGDUH�D�FHUFDUH�XQ�SUHFLVR�

arco temporale ILOWUDQGROR�SHU�³'DWD�LQL]LR�ODYRUL´� 

In merito alla ricerca tramite codice, anche in questo caso, si è soliti immettere il numero 

GHO�FRGLFH�GHO�SURGRWWR�G¶LQWHUHVVH�ILQR�DO�QXPHUR�LGHQWLILFDWLYR�GHOO¶DUWLFROR�VXFFHVVLYR��

Tutto ciò è possibile verificarlo nella figura 16. 

 

 
Figura 16 Filtri di ricerca per la simulazione 

 

Viene effettuata la ricerca in questo modo perché, come detto precedentemente, il 

software potrebbe o non riconoscerlo, dovuto ad un errore del sistema, o semplicemente 
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non far YLVXDOL]]DUH�D�YLGHR�WXWWL�L�VHPLODYRUDWL�FKH�VRQR�SURGXFLELOL�QHOO¶LPPHGLDWR�H�LQ�

contemporanea. 

8QD�YROWD�SLJLDWR�³DYYLD�VLPXOD]LRQH´�FRPSDULUDQQR�VX�XQD�QXRYD�VFKHUPDWD�GHOOH�ULJKH�

(come visibile in figura 17) che corrispondono a ciò che può essere prodotto degli articoli 

R�GHL�VHPLODYRUDWL�FKH�FRQFRUUHUDQQR�SRL�DOOD�ILQDOL]]D]LRQH�GHOO¶DUWLFROR�SDGUH� 

6H�OD�ULJD�q�YHUGH�LO�VLVWHPD�YXROH�LQWHQGHUH�FKH�O¶DUWLFROR�H�R�LO�VHPLODYRUDWR�q�WRWDOPHQWH�

producibile; ovvero si hanno in magazzino tutti i componenti necessari per portare a 

termine gli ordini precedentemente ricevuti. 

2OWUH� DOOH� YRFL� ³SURGRWWR´�� ³GHVFUL]LRQH� SURGRWWR´�� ³8QLWj� GL� PLVXUD´� VL� WURYDQR� DOWUH�

TXDWWUR� FRORQQH�� ³4WD´� �FKH� VWD� SHU� TXDQWLWj��� ³'D� SURG´� �GD� SURGXUUH��� ³4WD� 0D[´�

(quantiWj�PDVVLPD��H�³&RPS´��FRPSRQHQWL��FKH�VDUDQQR�XWLOL�LQ�XQ�VHFRQGR�PRPHQWR�� 

Nella prima, si può visionare il minimo indispensabile per soddisfare le richieste correnti. 

1HOOD�VHFRQGD�FRORQQD�O¶XWHQWH�GHYH�LQVHULUH�OD�TXDQWLWj�FKH�VL�YXROH�LQYLDUH�LQ�SURGX]ione 

'DOO¶XOWLPD� VL� SXz� FRPSUHQGHUH� LO� PDVVLPR� SURGXFLELOH�� FKH� SRWUHEEH� HVVHUH� DQFKH�

superiore al fabbisogno effettivo.  

6DUj�O¶XWHQWH�DG�LQVHULUH�GD�WDVWLHUD��VRWWR�OD�FRORQQD�³'D�SURG´��LO�YDORUH�FKH�ULWLHQH�SL��

opportuno e conveniente avendo a disposizione tre principali possibilità: decidere di 

produrre una quantità pari al fabbisogno, decidere di produrre una quantità inferiore al 

QHFHVVDULR�ULFKLHVWR�R�PDQGDUH�LQ�SURGX]LRQH�XQD�TXDQWLWj�VXSHULRUH�ULVSHWWR�DOO¶RUGLQH� 

Nel primo caso, una volta avviata la simulazione, la riga in questione scomparirà. Nel 

caso si decidesse di produrre una quantità inferiore, ogni volta che si effettua la 

VLPXOD]LRQH�� LO�VLVWHPD�ULSURSRUUj�VHPSUH� OD�UHVWDQWH�SDUWH�ILQR�D�FKH�TXHVW¶XOWLPD�QRQ�

sarà evasa. 

1HOO¶XOWLPR� FDVR� Varà possibile richiedere una realizzazione di pezzi superiore alle 

necessità a patto che non superi la quantità massima producibile. 

6H�VL�FOLFFD�VXO�WDVWR�³2.´�O¶XWHQWH�KD�OD�SRVVLELOLWj�GL�YHULILFDUH�OD�GLVSRQLELOLWj�GHL�VLQJROL�

FRPSRQHQWL�SHU�XQ¶DQDOLVL di consumi superiori.  

Se si dovesse immettere una quantità maggiore rispetto a quella massima sarà il sistema 

ad evidenziarlo in giallo, facendo intendere che gli articoli sono parzialmente producibili. 

In questo caso, il sistema permette in egual modo di avviare la produzione ma solo fino 
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DO�TXDQWLWDWLYR�PDVVLPR�VSOLWWDQGR�LQ�GXH�O¶RUGLQH�GL�SURGX]LRQH��4XHVWD�VHSDUD]LRQH�q�

SRVVLELOH�YLVXDOL]]DUOD�LQ�³RUGLQL�GL�SURGX]LRQH´�FKH�VL�UDJJLXQJH�GDOOD�VFKHUPDWD�LQL]LDOH�

SLJLDQGR� LO� WDVWR� ³SURGX]LRQH´�� DSHUWDVL OD� WHQGLQD� VXOOD� VLQLVWUD� FOLFFDUH� ³FLFOR�

SURGXWWLYR´��³JHVWLRQH´�H�GD�Ou�VDUj�YLVLELOH�OD�IXQ]LRQH�G¶LQWHUHVVH�VRSUDFLWDWD��,Q�TXHVWD�

schermata sarà possibile visualizzare due ordini di produzione riconoscibili tramite due 

colorazioni differenti. 

Il colore verde indica il quantitativo di pezzi che hanno eseguito la simulazione e che 

sono stati lanciati in lavorazione. Il colore bianco evidenzia i restanti che dovranno esser 

sottoposti in un secondo momento alla simulazione. 

Infine, sempre in figura 17, se vi sono delle righe colorate in rosso queste stanno ad 

indicare gli ordini che sono interamente non producibili. In questo caso, come quando ci 

VRQR� RUGLQL� SDU]LDOPHQWH� SURGXFLELOL�� VL� VSLHJD� OD� IXQ]LRQDOLWj� GHOO¶XOWLPD� FRORQQD�

�³&RPS´�� VRSUDFLWDWD�� FOLFFando sul numero sottostante a questa colonna si possono 

visualizzare le criticità. 

 

 
Figura 17 Verifica disponibilità prima del lancio in produzione 

 

Più nello specifico, si verificano i componenti che mancano alla realizzazione e che 

pertanto rendono impossibile il lancio della produzione. 

%LVRJQD�VWDUH�DWWHQWL�� LQROWUH�� ULFRUGDQGRVL�FKH� OD�FRORQQD�³4WD��PD[�GLVS´� LQGLFD� WXWWR�

quello che si ha a disposizione a patto che, il determinato componente, non sia già 
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impegnato in altri ordini di produzLRQH�ODQFLDWL�LQ�HIIHWWLYR��4XHVW¶XOWLPR�SHUFKp�SRWUHEEH�

risultare disponibile ma, forse, è già stato impegnato per soddisfare altre richieste. 

Pertanto, affinché venga evitato ogni rischio, prima di lanciarlo in produzione, si deve 

verificare la movimenta]LRQH� GHO� FRPSRQHQWH� QHO� PHQ�� ³FRQVXOWD]LRQH� DUWLFROL´�� 3HU�

raggiungere questa sezione, sempre partendo dalla pagina iniziale, basta premere il tasto 

³YHQGLWH´�H�SRL��XQD�YROWD�DSHUWR�LO�PHQ��VXOOD�VLQLVWUD��FOLFFDUH�VX�³PDJD]]LQR´��7UD�OH�

varie voci comparirà anche quella di nostro interesse. 

Qui sarà possibile verificare rapidamente, tramite una tabella e dei rettangoli visibili in 

figura 18, il percorso fatto dal componente in analisi. 

 

 
Figura 18 Consultazione articoli 

 

In questo caso specifico, del prodotto S99993, si trovano 100 pezzi in carico e 100 ordinati 

alla produzione, nessuno è impegnato in una produzione essendo un prodotto finito. 

Al termine delle decisioni di strategia prese in merito alla quantità da produrre per lo 

specifico DUWLFROR��VL�FOLFFD�VX�³/DQFLR�LQ�SURGX]LRQH´��SUHVHQWH�QHOOD�ILJXUD�����FRVL�FKH�

si renderanno effettivi gli ordini selezionati e si avvierà la stampa. 

Se si decidesse di voler introdurre alle operazioni di realizzazione, per tutti gli ordini, solo 

e soltanto il producibile, per risparmiare tempo e per evitare errori di battitura, basterà 

FOLFFDUH�VX�³VHOH]LRQD�SURGXFLELOL´�H�ODQFLDUH�OD�SURGX]LRQH� 
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La stampa permette di creare dei cartellini di lavoro con le relative fasi da eseguire. Per 

identificare in maniera univoca la bolla di lavoro vi è assegnato un codice a barre visibile 

in figura 19. 

In questa bolla di lavorazione sono riportate tutte le informazioni utili alla comprensione 

LPPHGLDWD�H�DOO¶HIILFDFLD�UHDOL]]DWLYD�� 

Da ciò si può evincere il tipo di prodotto con il relativo codice identificativo e la 

descrizione, le quantità da realizzare, la marca, le fasi del ciclo di lavorazione e con esso, 

se allegato, il componente da lavorare. 

 Sempre dalla figura si può notare che, come già detto in precedenza in merito alla distinta 

EDVH��SHU�SRUWDUH�D�WHUPLQH�LO�VHPLODYRUDWR�XQR�GHYH�VXELUH�XQ¶RSHUD]LRQH�D�SDQWRJUDIR��

/¶HOHPHQWR�OHJDWR�DOOD�IDVH�q�OD�ODVWUD�GL�RWWRQH� 

Infine è possibile visionare le quantità rimanenti a magazzino dello specifico componente 

e comprendere se la lavorazione deve essere eseguita internamente (come in questo caso). 

 

 
Figura 19 Esempio bolla di lavoro 

 

/¶HVHFX]LRQH� GHOOD� VLPXOD]LRQH� VDQFLVFH� TXLQGL� O¶LQL]LR� GHO� FLFOR� SURGXWWLYR� YHUR� H�

proprio.  
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La realizzazione del prodotto, come spiegato precedentemente, concorre attraverso i 

semilavorati (uno o più di uno a seconda della difficoltà del pezzo da fabbricare). Ognuno 

di essi, a sua volta, deve seguire una o più lavorazioni. Questo necessita di grandissima 

attenzione affinché tutto proceda senza errori poiché lo stabilimento produttivo è il cuore 

del valore aggiunto aziendale [5].  

Ê�TXL�FKH�VL�LQVHULVFH�LO�FRQWUROOR�GHOO¶DYDQ]DPHQWR�GHOOD�SURGX]LRQH�FKH�FRQVLVWH�QHOOD�

gestione operativa e controllo degli ordini; denominato nel software, più facilmente, come 

³VLWXD]LRQH�IDVL´�� 

/¶LQVHULPHQWR� GL� VHPLODYRUDWL� QHO� SURFHVVR�� FRPH� JLj� GHWWR�� SHUPHWWH� GL� DYHUH� XQD�

maggiore sorveglianza su tutte le fasi per comprendere dove, effettivamente, il ciclo 

riesca ad essere portato a termine senza tempi morti.  

È utile ciò anche per i clienti, nel caso in cui fossero interessati, ad essere a conoscenza 

dello stato del proprio ordine ed entro quanto esso possa essere portato a termine. 

,QROWUH�� FLz� SHUPHWWH� DOO¶D]LHQGD� GL� YHULILFDUH� GRYH� YL� VRQR� VSUHFhi di materiale e/o 

VHPLODYRUDWL��4XHVWR�SRUWD��LQILQH��DG�RWWHQHUH�OD�SRVVLELOLWj��QHOO¶LSRWHVL�LQ�FXL�XQR�R�SL��

semilavorati siano richiesti in un nuovo ciclo di lavorazione, di essere riutilizzati senza 

produrli ex novo. 

 

2.6 Gestione di avanzamento fasL�H�HYDVLRQH�GHOO¶RUGLQH 

*HVWLUH� O¶DYDQ]DPHQWR� GHOOH� IDVL� H� VRUYHJOLDUOH� VDUj� SRVVLELOH� VHJXHQGR� GHL� VHPSOLFL�

passaggi. 

3DUWHQGR�GDOOD� VFKHUPDWD� LQL]LDOH� EDVWD� FOLFFDUH� VX� ³VWHS�SURGX]LRQH´�� DOO¶DSHUWXUD�GHO�

PHQ��D�WHQGLQD�VXOOD�VLQLVWUD�FOLFFDUH�VX�³JHVWLRQH´�H�D�VXD�YROWD�³VLWXD]LRQH�IDVL´� 

Dalle figure 20 e 21 si evincono tutte le lavorazioni che debbono essere eseguite per 

UHDOL]]DUH� O¶DUWLFROR� 6������� 3L�� QHO� GHWWDJOLR�� QHOOD� ILJXUD� ���� YHQJRQR� ULSRUWDWH� OH�

operazioni che dovranno subire i semilavorati H�OD�SULPD�SHU�WUDVIRUPDUH�O¶DUWLFROR�JUH]]R�

D� SURGRWWR� ILQLWR�� 1HOO¶DOWUD� ILJXUD� VL� FRPSUHQGRQR� OH� XOWLPH� GXH� ODYRUD]LRQL� SHU� LO�

FRPSOHWDPHQWR�GHOO¶RUGLQH� 
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Figura 20 Visualizzazione fasi semilavorati e una di prodotto grezzo  

 

 
Figura 21 Visualizzazione fasi prodotto grezzo 

 

Per ogni fase il processo da eseguire è piuttosto meccanico e non lascia molta libertà 

DOO¶RSHUDWRUH� GL� E\SDVVDUH� DOFXQH� LWHUD]LRQL� FKH� SRWUHEEHUR� HVVHUH� RPHVVH� SRLFKp� QRQ�

necessarie.  
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In primo luogo, bisogna fare un doppio click sulla prima lavorazione del primo 

semilavorato in questione. Il doppio click reindirizza ad una schermata in cui viene messo 

in evidenza solo il semilavorato con tutte le fasi che gli sono state assegnate. 

Nella figura 22 si riporta ciò che si è appena affermato prendendo un fermo immagine 

dove si evince che il semilavorato 6, del caso studio, dovrà eseguire tre lavorazioni per 

essere portato a termine. Queste lavorazioni determinano poi quello che viene definito 

O¶DUWLFROR�JUH]]R�� RYYHUR� LO� SURGRWWR� q� FRPSOHWDWR��PD� ULPDQH� VROWDQWR di sottoporlo a 

galvanizzazione e, infine, al controllo finale. 

 

 
Figura 22 Esempio avanzamento lavorazioni semilavorato 6 

 

Sempre dalla figura 22 è possibile visualizzare che vi sono varie voci che permettono di 

comprendere al meglio se la lavorazione è da avviare o è già stata iniziata. Nel caso in cui 

fosse già avviata si può comprendere quanti pezzi sono stati lavorati, quanti sono ancora 

in lavorazione e quanti, a causa di problematiche che possono derivare da più vie, ce ne 

sono a scarto.  
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9LFHYHUVD�� VH� DQFRUD�ELVRJQD�GDUH� O¶LQSXW�GL�DYYLR�GHOO¶RSHUD]LRQH��EDVWHUj�SLJLDUH�VXO�

SXOVDQWH� ³DYDQ]D´�� 'D� FLz� FRPSDULUj� XQD� VFKHUPDta (figura 23) in cui è possibile 

VHOH]LRQDUH� O¶LQL]LR� GHOOD� ODYRUD]LRQH� H� OD� TXDQWLWj� GHL� SH]]L� FKH� YHQJRQR� LPSLHJDWL�

�QRUPDOPHQWH�FRUULVSRQGRQR�DOO¶LQWHUR�YROXPH�ULFKLHVWR�� 

 

 
Figura 23 Avviamento e chiusura di una lavorazione 

 

'RSRGLFKp�VL�FOLFFD�VX�³HVHJXL´� H� LO� VLVWHPD�YHUUj� DJJLRUQDWR�VDSHQGR�FKH��SUHQGHQGR�

VHPSUH�LQ�HVDPH�LO�FDVR�VRSUDULSRUWDWR��O¶DUWLFROR�V������VLD�DQFRUD�LQ�ODYRUD]LRQH�H�FKH�

sta eseguendo la prima fase del semilavorato numero 6.  

,Q� VXFFHVVLRQH�� O¶RSHUDWRUH� SRUWHUj� OD� EROOD� SUHFHdentemente stampata, dopo aver 

effettuato la simulazione, al corrispettivo reparto che si occuperà della lavorazione 

DYDQ]DWD�LQ�³VLWXD]LRQH�IDVL´�DIILQFKp�LO�UHVSRQVDELOH�QH�VLD�D�FRQRVFHQ]D� 

1HO�FDVR�LQ�FXL��SHU�HUURUH��VL�DYHVVH�VHOH]LRQDWR�XQ¶RSHUD]LRQe che, in sequenza, avviene 

GRSR�ULVSHWWR�DG�XQ¶DOWUD�QRQ�DQFRUD�DYDQ]DWD�LO�VLVWHPD�q�LQ�JUDGR�GL�ULFRQRVFHUH�O¶HUURUH�

GHOO¶RSHUDWRUH� WDQWR�GD�QRQ�SHUPHWWHUH�GL�SRUWDUH�D� WHUPLQH�O¶DYDQ]DPHQWR�PD�EHQVu�ID�
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comprendere a colui che interagisce con esso di doYHU�SULPD�HVHJXLUH�O¶RSHUD]LRQH�FKH�OD�

precede.  

Una volta che la lavorazione è stata portata a termine si andrà ad aggiornare la situazione 

delle fasi eseguendo lo stesso procedimento spiegato che porta alla figura 23. Da qui su 

³FDXVDOH� DYDQ]DPHQWR´� FRPSDULUj� XQD� WHQGLQD� FRQ� YDULH� YRFL� WUD� FXL� ³ULHQWUR� GD�

ODYRUD]LRQH´�� XQD� YROWD� VHOH]LRQDWR� VL� LQVHULVFH� OD� TXDQWLWj� HIIHWWLYD� FKH� q� JLXQWD� D�

completamento correttamente.  

Se rientrassero quantità inferiori a quelle messe in lavorazione il sistema divide in due le 

operazioni creandone una nuova in cui viene inserito il valore delle unità che sono 

QHFHVVDULH�SHU�UDJJLXQJHUH�OD�TXRWD�HIIHWWLYD�ULFKLHVWD�DOO¶LQL]LR��,QIDWWL��VH�VL�SURFHGHVVH�

FRQ�O¶DYDQ]DPHQWR�GHOOD�IDVH�VXFFHVVLYD�LO�VLVWHPD�SHUPHWWHUHEEH�GL�LPPHttere solamente 

la quantità che si è dichiarato in precedenza che abbia completato la mansione prima 

assegnata. 

Tutto ciò che è stato descritto si effettua quando la lavorazione, inserita in distinta base, 

è stata segnata come lavorazione interna. Infatti, come spiegato precedentemente, è 

possibile astenersi dal catalogare già nel ciclo produttivo se una fase venga poi effettuata 

internamente o per mano di terzi.  

6H��DSSXQWR��VL�KDQQR�DQFRUD�OH�GXH�DOWHUQDWLYH��GRSR�DYHU�SLJLDWR�VXOO¶HVHFX]LRQH�GL�DYYLR�

laYRUD]LRQH�� LO� VLVWHPD�DYYHUWLUj� O¶RSHUDWRUH�� WUDPLWH�XQD�VFKHUPDWD��QHOOD�TXDOH�GRYUj��

ora, decidere dove sarà effettuata la lavorazione. 

Nel caso in cui si faccia internamente allora si fa tutto il percorso sopra spiegato; 

altrimenti, se si decidesse di eseguirla esternamente, apparirà una schermata in cui verrà 

richiesto di inserire il nome del terzista.  

$SSHQD�FRQIHUPDWR�O¶DYYLR�GHOOD�ODYRUD]LRQH�YHUUj�VWDPSDWD�LQ�DXWRPDWLFR�OD�''7��FKH�

non è altro che il documento di trasporto di natura commerciale che segue la merce 

attestando e validando questo scambio. In esso vengono riportate tutte le specifiche del 

caso. Ad esempio la causale del trasporto (numero del documento e la data di esso), il 

destinatario e il suo codice identificativo, il luogo di destinazione, il tipo di articolo da 

lavorare, la descrizione dello stesso e, infine, la quantità. 
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Annesso al DDT, sempre in automatico, verrà stampata la bolla di lavorazione che andrà 

allegata al documento di trasporto. 

Infine, bisogna tenere sempre presente, inizialmente la simulazione viene eseguita solo 

per i semilavorati che possono essere lavorati contemporaneamente, infatti, come 

SUHFHGHQWHPHQWH� VSLHJDWR� H� ULSRUWDWR� YLVLYDPHQWH� LQ� ILJXUD� ��� QHOO¶HVHPSLR� GHO� FDVR�

studio, è possibile comprendere quanto appena affermato. Se vi fossero prodotti in cui i 

semilavorati si susseguono nelle operazioni uno alla volta, allora si avrebbe avuto a 

schermo solo il primo degli eventuali che costituiscono il prodotto finito. 

Questa premessa per far comprendere chH�QHOO¶DYDQ]DPHQWR�GHOOH�IDVL��XQD�YROWD�FKH�VL�q�

completato il ciclo realizzativo, si prenda sempre in esame il caso studio riportato, dei 

primi due semilavorati, se ci si dimentica di effettuare la simulazione del terzo, il sistema 

non permetterà il prosHJXR�GHOO¶RSHUD]LRQH��'D�TXHVWR�EORFFR��O¶RSHUDWRUH�FRPSUHQGHUj�

di aver dimenticato di eseguire la simulazione e procederà con la stessa, utilizzando il 

procedimento sopra spiegato. Questo porta, delle volte, alla notevole perdita di mole di 

tempo. 

/¶HVHFXzione ideale consisterebbe nel portare avanti, ognuno nel proprio reparto, la 

propria lavorazione aggiornandola in tempo reale. Cioè comunicando attraverso il 

JHVWLRQDOH�TXDQGR� O¶RSHUD]LRQH� HIIHWWLYDPHQWH�DEELD� LQL]LR�H�TXDQGR��TXHVW¶XOWLPD��VLD�

giunta al termine con specificati tutti i dettagli in merito alla quantità prodotta. 

Però, per maggiore praticità, tutte le fasi vengono avanzate da chi ha più dimestichezza 

FRQ�LO�VRIWZDUH�SHU�YHORFL]]DUH�O¶HVHFX]LRQH�SURSULR�D�FDXVD�GHO�OHQWR�SURFHVVDUH�QHL�SDVVL�

da eseguire. 

Quando si è giunti al termine di tutta la realizzazione del prodotto finito, dopo essere stato 

sottoposto a diversi controlli nelle varie fasi per assicurare la perfetta realizzazione dello 

VWHVVR�PDQWHQHQGR� XQD� TXDOLWj� HOHYDWLVVLPD�� VL� SURFHGH� FRQ� O¶LPEDOlaggio da parte di 

alcuni dipendenti che si assicurano di evitare problematiche relative al trasporto della 

merce prodotta.  

,QILQH��XQD�YROWD�FRQVHJQDWR�O¶RUGLQH�HG�HIIHWWXDWR�LO�SDJDPHQWR�GD�SDUWH�GHO�FOLHQWH��VL�

HIIHWWXD� O¶XOWLPD� RSHUD]LRQH� QHO� VRIWZDUH ULJXDUGDQWH�� SHU� O¶DSSXQWR�� O¶HYDVLRQH�
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GHOO¶RUGLQH��3HU�HVHJXLUOR��SDUWHQGR�VHPSUH�GDOOD�VFKHUPDWD�LQL]LDOH��EDVWD�VHJXLUH�TXHVWR�

SHUFRUVR��³YHQGLWH´��³JHVWLRQH�YHQGLWH´��³JHVWLRQH�HYDGLELOLWj´�� 

In figura 24 vi è riportata la schermata dove avviene la ricerca del prodotto che è stato 

evaso. 

 

 
Figura 24 Gestione evadibilità 

 

8QD� YROWD� WURYDWR� LO� SURGRWWR� YLHQH� FRQIHUPDWD� O¶HYDVLRQH� FKLXGHQGR� FRVu� O¶LQWHUR�

processo produttivo di un articolo. 
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3. TEORIA DELLE SCORTE E MODELLO DI 

GESTIONE DELLE MATERIE PRIME  
 

3.1 Cenni teorici  

'XUDQWH�O¶HVSHULHQ]D�GL�WLURFLQLR�LQ�6DQWRQL��q�VWDWR�VWXGLDWR�FRPH�JHVWLUH�O¶LQWHUR�FLFOR�

produttivo attraverso il software aziendale. Seppur disponendo della funzionalità di 

gestione delle scorte, essendo la stessa appena implementata e in fase di verticalizzazione, 

si è cercato di comprendere come meglio effettuare la gestione delle materie prime 

DWWUDYHUVR� GL� HVVR�� Ê� SHU� TXHVWR� FKH�� ROWUH� DOO¶XVR� LQ� WRWR� GHO� VRIWZDUH�� VL� q� SRVWD�

O¶DWtenzione sulle materie prime e su una possibile metodologia che sia efficace per una 

FRUUHWWD� VRUYHJOLDQ]D� ILQR� D� FKH� QRQ� FL� VL� VSHFLDOL]]L� DQFKH� LQ� TXHOO¶DVSHWWR� WUDPLWH� LO�

software. In futuro, sarà esso stesso a tenere in costante monitoraggio il magazzino. 

3HU� VFRUWH� VL� LQWHQGH� TXDOVLDVL� SURGRWWR� R� PDWHULDOH� SRVVHGXWR� GDOO¶D]LHQGD� SHU� XQD�

successiva vendita o un successivo utilizzo [6]. Esse possono essere suddivise in: 

materiali di consumo, materie prime, semilavorati, wip e prodotti finiti.  

/¶DWWLYLWj GL� JHVWLRQH� GHOOH� JLDFHQ]H�� ILQ� GDOO¶DQWLFKLWj�� VL� q� VHPSUH� OHWWD� LQ� FKLDYH� GL�

ULGX]LRQH�GHOOH�VWHVVH�SRLFKp�HVVH�FRVWLWXLVFRQR�XQ�RQHUH�JUDYRVR�SHU�O¶D]LHQGD��LQIDWWL��

portano ad avere costi per lo stoccaggio, per le movimentazioni, per le tasse e per il 

deterioramento. 

Le scorte, inoltre, vincolano le risorse che potrebbero essere utilizzabili per altri scopi, 

se, poi, si raggiunge la portata massima immagazzinabile questo causerebbe 

problematiche notevoli come la scarsa qualità dei prodotti e una mancata 

programmazione del lavoro. 

Da ciò, si è radicata la filosofia Just in Time (JIT). Il principio cardine di questa dottrina 

ILORVRILFD��LQ�PHULWR�D�TXHVWR�WHPD��q�O¶LGHD�FKH�OH�VFRUWH�GRYUHEEHUR�HVVHUH�SDUL�D�]HUR [7]. 

Ma, successivamente, QRQRVWDQWH�O¶HOHYDWR�FUHGLWR�GDWR�DO�-,7��VL�q�FRPSUHVR�FKH�FLz�QRQ�

garantiva successo alle imprese, in particolar modo alle aziende che operano nel campo 

GHOOH� IRUQLWXUH� DO� GHWWDJOLR� H� DOO¶LQJURVVR�� 4XHVW¶XOWLPH� QHFHVVLWDQR�� LQIDWWL�� GL� VFRUWH�

disponibili per i clienti. 
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6L�q�DUULYDWL�D�FDSLUH�FKH�O¶HIILFLHQ]D�GL�IXQ]LRQDPHQWR�GHOOD�SURGX]LRQH�q�PDJJLRUH�FRQ�

un opportuno livello di scorte effettuando dei piani ben ideati. Essi non rappresentano che 

un vantaggio strategico, nel caso in cui ci si dovesse trovare difronte a dei picchi di 

domanda improvvisi.  

4XLQGL�VL�q�JLXQWL�DOOD�FRQFOXVLRQH�FKH�O¶HIILFLHQ]D�D]LHQGDOH�QRQ�GHULYD�GDOO¶HOLPLQDUH�

completamente le scorte, poiché esse hanno valore; tuttavia, tuttavia è necessario far 

tendere a zero quelle non necessarie e che non risultano profittevoli. 

Da queste conclusioni, vi è il punto di partenza di una lunga indagine per riuscire a 

identificare il quantitativo di giacenze il più economico possibile, superando così la 

filosofia JIT. 

Questa ricerca è stata iniziata principalmente per quattro motivi, di cui uno accennato 

poco sopra. Il primo riguarda la maggiore efficienza di funzionamento del sistema 

produttivo. Ciò è possibile in tre modi differenti: disaccoppiando la produzione, 

armonizzando e stabilizzando la stessa oppure spalmando i costi fissi di set up o di 

approvvigionamento.  

Solitamente, per realizzare un prodotto finito, ci vogliono molte lavorazioni attraversando 

quindi diverse stazioni di lavoro. Per disaccoppiamento della produzione si intende, 

grazie alla presenza di scorte in process, la capacità di riuscire ad avanzare la produzione 

senza incorrere in eventuali rallentamenti dovuti a malfunzionamenti di una o più stazioni. 

Questo evita di bloccare completamente la produzione fino alla risoluzione del problema 

riscontrato.  

/¶DELOLWj�GL�XQ¶D]LHQGD�VL�HYLQFH�DQFKH�GDO�PRGR�GL�RSHUDUH�LQ�SURGX]LRQH��6H�FL�VL�WURYD�

difronte ad un articolo che ha una domanda stagionale, ovvero in determinati periodi 

GHOO¶DQQR� VXELVFH� XQ� SLFFR� FDOFRODWR� GHOOD� GRPDQGD�� q� conveniente tendere ad 

armonizzare e stabilizzare la produzione facendo una produzione livellata. Questo porta 

ad un risparmio economico poiché si hanno livelli costanti di lavorazione. Se si dovesse 

applicare una strategia di puro inseguimento si rischia di avere difficoltà a soddisfare le 

richieste e di dover avere costi maggiori di personale per assunzioni, licenziamenti ed 

eventuali straordinari. 
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Nel caso di una produzione livellata, nei periodi di bassa domanda si accumulano scorte, 

quando la domanda è inferiore rispetto alla produzione, viceversa, nel periodo in cui vi è 

una domanda elevata si utilizzano le scorte accumulate in precedenza, senza dover 

ricorrere ad un ritmo serrato degli operai che porta, in genere, ad un notevole disagio. 

/¶HIILFLHQ]D�GL�IXQ]LRQDPHQWR�SXz�GHULYDUH�DQFKH�GHOO¶DFTXLVWR�GHL�PDWHULDOL��(VVHQGR��

alcuni costi di approvvigionamento fissi e indipendenti dalla quantità, se si effettua un 

ordine con un numero di materiali molto elevato il costo fisso per ordine diminuirà. Lo 

stesso tipo di discorso si effettua per i costi fissi di set up. 

 In entrambi i casi, se le quantità superano il fabbisogno, quelle in eccesso saranno tenute 

in giacenza; ciò produrrà, però, un costo di mantenimento a scorta. 

In secondo luogo, avere stock, permette di ridurre gli eventuali rischi causati dalle 

possibili incertezze; infatti, si potrebbe incorrere in problematiche di ritardi nelle 

IRUQLWXUH��UDOOHQWDQGR�FRVu�O¶DWWLYLWj�SURGXWWLYD� 

Gli altri due motivi della ricerca costituiscono la logica conseguenza di quanto detto 

precedentemente. Infatti, grazie al mantenimento a scorta, molti rischi vengono ridotti 

SURWHJJHQGR� O¶D]LHQGD� GD� HYHQWXDOLWj� LQVROLWH� SHUPHWWHQGR� DQFKH� GL� VIUXWWDUH�

XQ¶RSSRUWXQLWj�FUHDWDVL��H[�QRYR��QHO�PHUFDWR��4XHVWR�FRQVHQWLUj�DOO¶Dzienda di progredire 

JLRFDQGR�G¶DQWLFLSR�ULVSHWWR�DG�HYHQWXDOL�FRPSHWLWRUV�� 

Sempre in seguito a quanto detto, il mantenimento di scorte da un lato tutela da rischi, 

GDOO¶DOWUR�FRQVHQWH�GL�ULVSRQGHUH�YHORFHPHQWH�DOOH�HVLJHQ]H�GHO�FOLHQWH��GHWHUPLQDQGR�FRVu 

un altro fattore che accresce la competitività aziendale. Inoltre, parecchie aziende, 

dispongono di depositi che sono distribuiti sul territorio regionale così che la spedizione 

dei prodotti avvenga in maniera rapida, quasi immediata. 

Infine, se si acquistano grandi quantità di materiale, alcuni fornitori potrebbero effettuare 

degli sconti abbassando così il prezzo di vendita unitario. Non sempre è la strategia giusta 

da intraprendere ma, se si producono oggetti altamente ripetibili e composti in gran parte 

dalle stesse materie prime, può risultare conveniente questo tipo di offerta. 

A seconda della tipologia di scorte (prodotti finiti, WIP e materie prime), esse assumono 

funzioni diverse tra le principali appena citate. 
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Ad esempio, i prodotti finiti permettono di rispondere alla variabilità della domanda ed 

evadere velocemente gli ordini. Le scorte di WIP hanno la peculiarità di evitare 

rallentamenti del sistema produttivo e, infine, le materie prime ovviano a ritardi di 

consegna e tutelano eventuali innalzamenti dei prezzi. 

Per una corretta gestione delle giacenze e per usufruirne nel migliore dei modi è 

RSSRUWXQR�FKH�O¶D]LHQGD�GLVSRQJD�GL�DOFXQL�SUHUHTXLVLWL�GD�FXL�QRQ�SXz�SUHVFLQGHUH� 

Infatti, in primis, deve avere delle previsioni di domanda affidabili, dopo di ciò, avendo 

stimato una possibile quantità della stessa, deve conoscere i lead time di 

approvvigionamento, per entrambi, sarà necessario essere a conoscenza della loro 

variabilità dovuta a eventuali cause esterne. 

Un altro aspetto fondamentale è avere un corretto sistema di contabilizzazione degli 

articoli in modo tale da assicurare sempre quantità che evitino rischi di penuria. Grazie a 

questi sistemi è possibile avere dati in tempo reale in merito alla situazione del magazzino 

e da ciò si riesce a comprendere se vi sono carenze o articoli in eccesso. 

Sostanzialmente, i sistemi di contabilizzazione sono due: continui e periodici. I primi 

monitorano costantemente le movimentazioni che vengono effettuate fornendo 

informazioni sulla situazione di ogni pezzo.  

I sistemi periodici, invece, dal significato stesso del termine, verificano i prodotti ad 

intervalli predefiniti. 

Gli eventuali ordini, nei sistemi continui avvengono nel momento in cui il livello 

quantitativo di un determinato prodotto scende al di sotto della soglia minima, mentre per 

la seconda tipologia, si effettuano ogni volta che si esegue il controllo.  

Inoltre, i sistemi periodici necessitano di un quantitativo di scorte di sicurezza, nel caso 

in cui vi fossero delle variazioni non previste. 

Essendo un processo molto oneroso fare un controllo costante per ogni articolo presente 

in magazzino, si deve distinguere coloro che hanno un valore maggiore e, quindi 

necessitano di un monitoraggio più attento, dagli articoli che hanno un valore non molto 

elevato.  

3HU� ULXVFLUH� D�TXDQWL]]DUH� OD� UHDOH� LPSRUWDQ]D�GHOOH�JLDFHQ]H�VL�XWLOL]]D� O¶DQDOLVL�$%&��

Essa non è altro che XQ¶DQDOLVL� VWDWLVWLFD� FKH� VL� IRQGD� VXO� SULQFLSLR� GL� 3DUHWR��4XHVWR�
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principio afferma che, in un qualunque insieme, il 20% degli elementi che lo compongono 

UDSSUHVHQWDQR�O¶����GHO�YDORUH�WRWDOH�� 

Da ciò si effettua una classificazione degli articoli in tre principali gruppi o classi. Il 

parametro sul quale si riesce a fare una distinzione è il valore in relazione al volume 

annuo. Per valore si intende il prodotto uso annuale e costo unitario. 

Le classi vanno dalla A alla C.  

&RPH�YLVLELOH�GDOO¶LPPDJLQH��5 alla classe A appartengono il 20% degli articoli che però 

KDQQR�XQ�YDORUH�SDUL� DOO¶�����DOOD� FODVVH�%�DSSDUWHQJRQR� LO�����GHJOL�DUWLFROL�FRQ�XQ�

valore del 15%, infine, alla classe C appartengono il 50% degli articoli con un valore pari 

al 5%. 

 

 
Figura 25 Grafico legge di Pareto 
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Attraverso questa legge si può facilmente comprendere che monitorando costantemente 

il 35% degli articoli si sta implicitamente controllando il 95% delle giacenze che 

SURGXFRQR�ULFFKH]]D�DOO¶D]LHQGD�� 

Il dato statistico è un parametro sicuramente di notevole importanza, ma non sarà quello 

che determinerà la scelta finale di suddivisione in categorie; infatti, oltre al valore 

GHOO¶DUWLFROR� ELVRJQD� WHQHUH� LQ� FRQVLGHUD]LRQH� DOWUL� IDWWRUL� FKH� SRWUHEEHUR� FDPELDUH� OD�

decisione strategica aziendale. I principali sono le possibili difficoltà nel fare previsione 

GHOOD�GRPDQGD�GHOO¶DUWLFROR�R�QHO�UHSHULPHQWR�GHOOR�VWHVVR��OH�SUREOHPDWLFKH�UHODWLYH�DOOR�

spazio che occupa, al possibile deterioramento del prodotto e ad un eventuale rischio di 

furto.  

Infine, si deve tener conto anche di quanto esso sia importante in chiave operativa poiché 

permette di non arrestare il sistema produttivo. 

Per riuscire a realizzare un sistema di contabilizzazione funzionale, non si può non tener 

conto delle varie voci di costo che concorrono al creare valore al prodotto finito. 

6H� O¶DUWLFROR� YLHQH� DFTXLVWDWR� HVWHUQDPHQWH� VL� KDQQR� FRVWL� GL� RUGLQD]LRQH� H� FRVWL� GL�

acquisto, invece, se si produce internamente, si hanno i costi di produzione e di set up. 

In entrambi i casi, da aggiungere alle voci sopracitate, vi sono i costi di mantenimento a 

scorta e i costi di penuria. 

I costi di penuria possono derivare da cause interne o da cause esterne. Si definisce 

stockout (penuria) interno quando non si porta a termine un ordine da parte di un reparto 

inWHUQR��,QYHFH��VL�GHILQLVFH�VWRFNRXW�HVWHUQR�TXDQGR�XQ�IRUQLWRUH�QRQ�HYDGH�O¶RUGLQH� 

Ci si è concentrati sul significato di penuria e sui relativi costi poiché sono essi che 

provocano maggiore passività alle imprese nel caso in cui si verificassero.  

Dopo aver definito che cosa sono le scorte, i sistemi di revisione e come classificare il 

valore delle giacenze si presentano, brevemente, i due principali modelli per il controllo 

delle stesse in regime di domanda continua e indipendente. Essi sono basati o su una 

quantità fissa o su un intervallo di tempo prefissato tra due ordini che sono in successione. 

1HO�SULPR�FDVR��O¶RELHWWLYR�q�TXHOOR�GL�GHWHUPLQDUH� OD�TXDQWLWj�FKH�SHUPHWWD�GL�UHQGHUH�

minimo il costo totale e viene definita EOQ (economic order quantity). Mentre, il secondo 

PHWRGR�� VL� SUHILJJH� GL� VWDELOLUH� O¶LQWHUYDOOR� GL� WHPSR� FKH�� DQFK¶HVVR�� KD� FRPH� ILQH� LO�
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minimizzare il costo totale. Questo metodo viene denominato come EOI (economic order 

interval). 

/¶(24�TXLQGL�YLHQH�XWLOL]]DWR�TXDQGR�VL�DGRWWDQR�GHL sistemi a controllo continuo poiché 

il riordino si esegue sulla base del raggiungimento di un livello prefissato di scorte, 

andando ad ordinare un numero fisso di unità. Per usufruire di questo metodo bisogna 

fare però delle ipotesi che ci permettono di semplificarne il calcolo riuscendo così a 

TXDQWLILFDUQH�LO�YDORUH�LQ�FKLDYH�QXPHULFD��/H�LSRWHVL�SULQFLSDOL�VRQR��O¶XWLOL]]R�ULSDUWLWR�

uniformemente nel tempo, domanda nota e costante, assenza di stockout, 

immagazzinamento di un solo tipo di prodotto, la quantità che si ordina viene ricevuta in 

una singola consegna e spazi e capitali sufficienti per ordinare la quantità desiderata.    

Per calcolare la quantità economica da riordinare bisogna prima definire la funzione di 

costo totale in cui si vanno a considerare diversi parametri. 

ܜܗܜ۱  ൌ ܘ۱ כ ܉۲ ൅ ܌ܚܗ۱ כ ܉۲
ۿ
൅ ܋۶ כ  ܕ۵

&S� LQGLFD� LO� FRVWR� XQLWDULR� G¶DFTXLVWR�� 'D� OD� GRPDQGD� DQQXD�� &RUG� LO� FRVWR� XQLWDULR�

GHOO¶RUGLQH��+F�LO�FRVWR�DQQXR�GL�PDQWHQLPHQWR�D�VFRUWD��4�OD�GLPHQVLRQH�GHO�ORWWR�H�*P�

che rappresenta la giacenza media (può essere scritto anche come Q/2).  

Facendo la derivata della funzione di costo totale rispetto alla dimensione del lotto e, 

ponendola uguale a zero sarà possibile ottenere la quantità economica da riordinare. 

Il valore dipende dal rapporto tra i costi di mantenimento a scorta e di ordinazione poiché 

LO�FRVWR�XQLWDULR�G¶DFTXLVWR�VL�q�SRVWR�FRVWDQWH��VHQ]D�OD�SRVVLELOLWj�GL�RWWHQHUH�HYHQWXDOL�

sconti da parte del fornitore. 

Se vi fossero sconti, invece bisognerà andare a valutare come questo parametro incida 

VXOOH� FXUYH� GL� FRVWR� LQ� TXDQWR� HVVR� JHQHUD� WUH� IXQ]LRQL� GL� FRVWR� WRWDOH�� /¶RELHWWLYR� q�

LQGLYLGXDUH�O¶XQLFR�YDORUH�GL�(24�LQ�FXL�FDGH�LO�PLQLPR�GHO�FRVWR�WRWDOH�� 

,O� PHWRGR� EDVDWR� VX� XQ� LQWHUYDOOR� G¶RUGLQH� SUHILVVDWR� YLHQe utilizzato nei sistemi di 

controllo periodico, dopo aver valutato che quelle giacenze non costituiscono un ruolo 

LPSRUWDQWH�SHU�O¶D]LHQGD��,Q�TXHVWR�FDVR��VH�OD�GRPDQGD�DXPHQWD�VDUj�DXPHQWDWD�DQFKH�OD�

quantità da riordinare.  

Anche in questo caso bisogna fare una premessa prima di applicare la formula, ovvero, 

DQFKH�LQ�TXHVWR�FDVR�F¶q�O¶DVVHQ]D�GL�VWRFNRXW��$QFKH�LQ�TXHVWR�FDVR�VL�YD�D�GHVFULYHUH�OD�
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funzione di costo totale che per larghi tratti conserva gli stessi parametri del metodo EOQ. 

ܜܗܜ۱ ൌ ܘ۱ כ ܉۲ ൅ ܌ܚܗ۱ ܕכ ൅۶܋ כ  ܕȀ૛܉۲

,O�IDWWRUH�³P´�LQGLFD�LO�QXPHUR�GL�RUGLQL�DQQXDOL�H�SXz�HVVHUH�YLVWR�DQFKH�FRPH�LO�UHFLSURFR�

GL� ³7´� FKH� UDSSUHVHQWD� O¶LQWHUYDOOR� WUD� GXH� RUGLQL� VXFFHVVLYL�� ,QILQH� ³'D��P´� VWD� SHU�

giacenza media annuale. Sostituendo 1/T si ottiene la funzione di costo totale finale in cui 

si considera il tempo.  

Anche in questo caso per ottenere il risultato si dovrà fare la derivata della funzione di 

costo totale rispetto a T e porre il tutto uguale a zero così da riuscire ad ottenere 

O¶LQWHUvallo che sia il più economico possibile. 

(QWUDPEH�OH�PHWRGRORJLH�SUHYHGRQR�D�SULRUL�FKH�QRQ�FL�VLD�O¶HYHQWXDOLWj�GL�VWRFNRXW�PD�

purtroppo, nella realtà, bisogna sempre tenere presente di questo rischio. Per evitare che 

questo avvenga si è pensato di sviluppare una metodologia per gestire 

O¶DSSURYYLJLRQDPHQWR�GHOOH�PDWHULH�SULPH�DGRWWDQGR�OH�VFRUWH�GL�VLFXUH]]D� 

Esse consentono di assorbire la variazione del tasso di utilizzo degli articoli a scorta nel 

caso ci fossero picchi improvvisi.   

B=domanda attesa in Lt+ scorta di sicurezza 

 

3.2 Metodologia applicata ad un caso studio  

/¶RELHWWLYR�GHOOD�PHWRGRORJLD�FKH�YHUUj�SURSRVWD�q�TXHOOR�GL�ULXVFLUH�D�FDOFRODUH�LO�OLYHOOR�

GL�ULRUGLQR�%��RVVLD�OD�TXDQWLWj�GL�JLDFHQ]D�PLQLPD�FKH�O¶D]LHQGD�GHYH�VHPSUH�DYHUH�D�

disposizione. 

Come mostrato nella figura 26�� LO� JUDILFR� SXz� UDSSUHVHQWDUH� O¶DQGDPHQWR� GHOOH� VFRUWH�

DOO¶LQWHUQR�GHOO¶D]LHQGD��,Q�DVFLVVD�q�UDSSUHVHQWDWD�O¶XQLWj�GL�WHPSR�PHQWUH�LQ�RUGLQDWD�LO�

valore numerico delle scorte presenti in magazzino. 

$OO¶LVWDQWH�LQL]LDOH��W ����GRSR�DYHU�HIIHWWXDWR�XQ�RUGLQH�GL�DSSURYYLJLRQDPHQWR��O¶D]LHQGD�

ULFHYH�XQD�TXDQWLWj� SDUL� D�4�GL�PDWHULD� SULPD��&RQ� LO� WUDVFRUUHUH�GHO� WHPSR�� O¶D]LHQGD�

producendo, utilizza queste scorte e di conseguenza il loro livello inizia a decrescere.  

Nel momento in cui le giacenze raggiungono il livello di riordino B, sarà necessario 

emettere un nuovo ordine che riporterà il quantitativo del materiale a Q.  Questo avviene 

in virtù del fatto che il livello di riordino dipende strettamente dal lead time della scorta.  
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2SHUDQGR�LQ�TXHVWR�PRGR��O¶D]LHQGD�q�LQ�JUDGR�GL�HYLWDUH�SRVVLELOL�PDQFDQ]H�GL�JLDFHQ]H��

utili alla realizzazione del prodotto finale. 

 

 
Figura 26 Schematizzazione del funzionamento aziendale per il riordino delle scorte 

 

Sulla base di quanto affermato, sempre con lo scopo di evitare insufficienze sia dal punto 

di vista dei materiali sia dal punto di vista operativo, si applica il concetto del livello di 

servizio. 

(VVR�UDSSUHVHQWD�OD�VLFXUH]]D�LQ�SHUFHQWXDOH�FKH�O¶D]LHQGD�YXROH�DYHUH�SHU�HYLWDUH�ULVFKL�

di stockout e può essere ricondotto alla funzione gaussiana come visibile nella figura 27. 

Letteralmente è definito con una formula, ossia 100-rischio di penuria, se si aumenta il 

livello di servizio minore sarà il rischio che la domanda risulti maggiore rispetto 

DOO¶RIIHUWD� 

Questo parametro permette di determinare il quantitativo delle scorte di sicurezza, infatti, 

una volta fissato il livello di servizio, il valore delle scorte di sicurezza dipenderanno 

solamente da due elementi: la domanda e il lead time. Si possono avere principalmente 

tre casistiche in merito ai rischi e alle incertezze del livello di riordino causate dalla 

possibile variabilità degli elementi stessi. Precisamente si distinguono in domanda 

variabile e lead time costante, domanda costante e lead time variabile o domanda e lead 

time variabili. 
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Figura 27 Rappresentazione livello di servizio 

 

,O�ODYRUR�VL�q�FRQFHQWUDWR�VXOO¶XOWLPR�FDVR�poiché rappresenta maggiormente la situazione 

aziendale. 

 

 
Figura 28 Formula esplicativa del caso domanda e lead time variabili 

 

In figura 28 è riportata la formula che è costituita da questi fattori:  

x d   indica la domanda media  

x Lt indica il lead time medio 

x z è un valore definito in relazione al livello di servizio e visibile in una tabella 

x V(d) indica la deviazione standard della domanda 

x V(Lt) indica la deviazione standard del lead time 

3L��LQ�JHQHUDOH��'
OW�VDUHEEH�OD�GRPDQGD�PHGLD�FKH�O¶D]LHQGD�VL�DVSHWWD�GXUDQWH�LO�WHPSR�

di approvvigionamento mentre la parte da sommare definisce il quantitativo delle scorte 
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di sicurezza. La valutazione della domanda media viene effettuata sempre su delle 

previsioni di ordinazioni che si attendono di ricevere. 

 

3.3 Risultati caso studio         

Il caso studio esaminato si basa proprio su questi concetti sopraelencati. Si è andati a 

studiare una linea di prodotto (z13348) che ha come unica materia prima la zama. Questa 

linea di produzione si differenzia solamente per la diversa galvanica.  

Dopo aver recuperato tutte le previsioni delle stagionalità autunno-inverno e primavera-

estate del 2022 (figura 29), sapendo che i giorni lavorativi annuali sono 243 e conoscendo 

che per ogni pezzo sono necessari 3,5 grammi di zama, si è calcolata la domanda 

giornaliera in grammi corrispondente a 151,64 grammi. Dopodiché, conoscendo il tempo 

di approvvigionamento della zama che oscilla tra i 2 e i 3 giorni, si è fatta la media tra i 

due valori ottenendo il lead time variabile che è pari a 2,5 giorni.  

Sulla EDVH�GL�TXDQWR�GHWWR��VH�QRQ�FL�IRVVHUR�YDULDELOLWj��LO�OLYHOOR�GL�PDWHULDOH�FKH�O¶D]LHQGD�

dovrebbe sempre avere a disposizione dovrebbe essere pari a circa 379 grammi. 

Impostando, però, un livello di servizio del 90%, da cui si ottiene una z (numero puro) 

che equivale a 1,29 e calcolando la deviazione standard sia della domanda che del lead 

time, si ottiene un livello di riordino pari a 670,15 circa (figura 30). 

 

AI 22 PREVISIONI 

z13348 (CA7525) 7920 

z13348 (DOAP) 426 

  8346 

  240,4197531 g 

PE 22 PREVISIONI 

z13348 (CA7525) 1710 

z13348 (DOAP) 472 

  2182 

  62,85596708 g 
Figura 29 Previsioni AI-PE 22 
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Lead time zama media LT media previsioni  

2 2,5 151,6378601 g 

3     

deviazione standard lt dev stand domanda  

0,707106781 125,5565572 

LS z 

90% 1,29 

LIVELLO RIORDINO SENZA SCORTE  LIVELLO RIORDINO 

379,0946502 g 670,1551949 g 
Figura 30 Esempio numerico caso studio 

(VVHQGR�� TXHOOD� DQDOL]]DWD�� XQ¶D]LHQGD� FKH� RSHUD� VX� FRPPHVVD�� FKH� TXLQGL� VL� SRQH�

interamente al VHUYL]LR�GHO� FOLHQWH�� O¶RELHWWLYR�SULQFLSDOH� q� TXHOOR�GL� GDUH�XQD� ULVSRVWD�

PROWR� UDSLGD� DOO¶RUGLQH� FKH� YLHQH� FRPPLVVLRQDWR�� &RVu�� ROWUH� DG� HIIHWWXDUH� XQ� FDVR�

ipotetico in cui la percentuale di sicurezza non è massima, si è ripetuta la stessa 

operazione imponendo un livello di servizio pari al 99.7% poiché, essendo una funzione 

gaussiana, tenderebbe a infinito e non sarebbe possibile fissare un parametro z 

sufficientemente realistico. 

Con la sostituzione del parametro che passa da 1.29 a 3.4, il livello di riordino (comprese 

le scorte di sicurezza) si alzerebbe a circa 1146,23 grammi contro i 670,15 grammi.  

Quindi, a meno di variabili molto sensibili che sarebbero difficili da prevedere per 

FKLXQTXH�� O¶D]LHQGD� GRYUHEEH� ULXVFLUH� D� ULVSRQGHUH� LQ� PDQLHUD� PROWR� repentina alla 

domanda. 
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CONCLUSIONI 
 In questa tesi, redatta sulla base del tirocinio svolto presso la Santoni srl, si è evidenziata 

O¶LPSRUWDQ]D� GHOO¶LQWURGX]LRQH� GHOO¶LQIRUPDWLFD� QHOO¶D]LHQGD�� SL�� VSHFLILFDWDPHQWH� GHO�

software gestionale, utilizzato peU� O¶LQWHUR� FLFOR� SURGXWWLYR� SDUWHQGR� GDOOD� QDVFLWD�

GHOO¶RUGLQH�ILQR�DOOD�VXD�HYDVLRQH��IDFHQGR�FRPSUHQGHUH�FRPH�L�YDUL�XIILFL�FRRSHULQR�FRQ�

il fine di soddisfare le richieste del cliente. In particolare, si è analizzato come vengono 

effettuati i vari processi, riportando dei fermo immagine riferiti ad un caso studio di un 

articolo, seguito durante il periodo in azienda, per far comprendere meglio e in maniera 

SL��GLUHWWD�O¶XVR�GHO�VRIWZDUH� 

Questo perché i processi sono identici per ogni prodotto, con le differenze specifiche in 

distinta base (possono essere usati componenti diversi) e nelle lavorazioni effettive di 

realizzazione. 

/¶LQVHULPHQWR� GHO� QXRYR� VRIWZDUH� JHVWLRQDOH� SHUPHWWH� GL� DYHUH� XQD� YLVLRQH� LQWHJUDOH�

GHOO¶D]LHQGD�H�GHL�VHWWRUL�FKH�RSHUDQR�LQ�HVVa. In particolar modo riesce a garantire una 

buona gestione degli ordini di acquisto e di produzione puntando ad ottimizzare il flusso 

di materiali, tutto in maniera rapida ed efficiente. 

2OWUH� DOO¶DQDOLVL� H� DOO¶XVR� DSSURIRQGLWR� GHO� VRIWZDUH�� VL� q� SRVWD� O¶attenzione su una 

specifica fase: la gestione delle scorte. Più nel dettaglio, nella gestione delle materie 

prime.  

Nonostante il software disponga della funzionalità di gestione delle giacenze, essendo 

appena implementato e in fase di verticalizzazione, qXHVW¶XOWLPD�QRQ�YLHQH��DO�PRPHQWR��

utilizzata.  

Ê�SHU�TXHVWR�FKH��FRPH�VSLHJDWR�QHO�SUHFHGHQWH�FDSLWROR��O¶RELHWWLYR�SUHILVVDWRVL�q�TXHOOR�

GL�IRUQLUH�XQD�SRVVLELOH�VROX]LRQH�G¶LPSOHPHQWD]LRQH�SHU�OD�JHVWLRQH�GHOOH�PDWHULH�SULPH� 

/R�VWXGLR�FRQGRWWR��SHU�VHPSOLFLWj��q�VWDWR�DSSOLFDWR�LSRWL]]DQGR�FKH�O¶D]LHQGD�DEELD�LQ�

portafoglio solamente una linea di prodotto. Esso porta a valutare il valore minimo sotto 

il quale il materiale considerato non debba scendere.  

Questa semplificazione è stata proposta al fine di suggerire un metodo che, in futuro, 

potrà essere utilizzato per la gestione operativa del magazzino delle materie prime. 
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Lo scopo del modello risulta essere lo stesso, ovvero definire il livello di riordino delle 

giacenze utili]]DQGR�O¶HTXD]LRQH�SURSRVWD�QHO�FDSLWROR���� 

Inoltre, con la creazione di un archivio dati relativo alle giacenze di materie prime, 

O¶D]LHQGD�SRWUj�XWLOL]]DUH�TXHVWD�PHWRGRORJLD�VRVWLWXHQGR�OH�SUHYLVLRQL�GL�GRPDQGD�FRQ�LO�

tasso di utilizzo di una materia pULPD��'LIDWWL��LQ�TXDQWR�LO�PHUFDWR�LQ�FXL�RSHUD�O¶LPSUHVD�

è fortemente soggetto a variazioni, è molto complesso definire delle previsioni di 

GRPDQGD�SUHFLVH�HG�DFFXUDWH��3HU�TXHVWR�PRWLYR�EDVDQGRVL�VXL�GDWL�UHODWLYL�DOO¶HIIHWWLYR�

utilizzo di un materiale sarà possibile fissare un livello di riordino il più possibile aderente 

alla realtà. 

La principale applicazione è stata utilizzata sulla zama e può essere adottata anche per 

O¶RWWRQH�LQ�TXDQWR�HVVH�VRQR�PDWHULH�SULPH�IRQGDPHQWDOL�SHU�LO�QRUPDOH�IXQ]LRQDPHQto 

GHO� SURFHVVR� SURGXWWLYR�� ,QIDWWL�� FRPH� GHWHUPLQDWR� WUDPLWH� O¶DQDOLVL�$%&�� EDVDWD� VXOOD�

legge di Pareto, entrambi questi materiali si classificano come prodotti di classe A e di 

conseguenza necessitano di un controllo più scrupoloso rispetto ad altri. 

Dopo aver implementato questa tecnica di gestione, il passaggio successivo potrà 

ULJXDUGDUH�O¶XWLOL]]R�GL�PRGHOOL�SHU�OD�JHVWLRQH�GHJOL�DSSURYYLJLRQDPHQWL�SHU�ULVWDELOLUH�LO�

OLYHOOR�LQL]LDOH�GL�PDJD]]LQR��,Q�TXHVWR�FDVR�VSHFLILFR�SRWUj�HVVHUH�XWLOL]]DWR�O¶(2Q per 

FDOFRODUH�OD�TXDQWLWj�HFRQRPLFD�RWWLPDOH�SHU�LO�ULRUGLQR��SHUPHWWHQGR��TXLQGL��DOO¶D]LHQGD�

di fare una gestione ottimizzata delle giacenze riuscendo, a meno di casualità non 

prevedibili, ad evitare stockout. 

  



54 
 

INDICE DELLE FIGURE 
1. Flusso produttivo aziendale 

2. Rappresentazione prototipo caso studio 

3. Inserimento nuovo articolo 

4. Anagrafica del prodotto 

5. Gestione articolo 

6. Inserimento fornitore/cliente 

7. Distinta base 

8. Duplicazione articolo 

9. Ciclo produttivo semilavorato 1 

10. Allego componente 

11. Conferma ordine 

12. Dettagli ordine 

13. Assegnazione articolo all'ordine 

14. Ricerca prodotto per la pianificazione 

15. Schermata pianificazione 

16. Filtri di ricerca per la simulazione 

17. Verifica disponibilità prima del lancio in produzione 

18. Consultazione articoli 

19. Esempio bolla di lavoro 

20. Visualizzazione fasi semilavorati e una di prodotto grezzo 

21. Visualizzazione fasi prodotto grezzo 

22. Esempio avanzamento lavorazioni semilavorato 6 

23. Avviamento e chiusura di una lavorazione 

24. Gestione evadibilità 

25. Grafico legge di Pareto 

26. Schematizzazione del funzionamento aziendale per il riordino delle scorte 



55 
 

27. Rappresentazione livello di servizio 

28. Formula esplicativa del caso domanda e lead time variabili 

29. Previsioni AI-PE 22 

30. Esempio numerico caso studio 

 

BIBLIOGRAFIA 
[1] Martin Fowler, Patterns of enterprise application architecture; 

[2] Gabriele Levy, La logistica nei sistemi ERP, FrancoAngeli; 

[3] A. Afvah and C. Tucci, Internet Business models and strategies, Boston, Mc Graw 

Hill, 2003 ISBN 978-0072397246; 

[5] Gabriele Levy, La logistica nei sistemi ERP, FrancoAngeli; 

[6] Slides del corso ³Programmazione e Controllo della 3URGX]LRQH´�� 3URI�� $�� 9LWD��

Università Politecnica delle Marche, A.A 2021-2022; 

>�@�6OLGHV�GHO�FRUVR�³/RJLVWLFD�,QGXVWULDOH´��3URI��0��%HYLODFTXD��8QLYHUVLWj�3ROLWHFQLFD�

delle Marche, A.A 2021-2022 

 

SITOGRAFIA 
[4] Brian D. Foy,What is enterprise software?; 

 


