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1. L’azienda e il prodotto 

Dal 1968 IMCA produce ammortizzatori meccanici per ciclomotori, 

ammortizzatori per ciclo-cross, ammortizzatori idraulici e idropneumatici 

coprendo tutte le esigenze relative al settore due ruote e di svariate altre 

applicazioni (sedili. rimorchi, vetture e applicazioni industriali in genere). 

La funzionalità dei suoi prodotti, la semplicità di produzione e la collaborazione 

con i clienti sono le caratteristiche fondanti di IMCA. 

2. Il problema 

Da alcuni anni IMCA si trova nella situazione di dover gestire una domanda sempre più imprevedibile e 

variabile; i clienti ordinano tipicamente piccole quantità e il numero di codici da gestire è sempre più 

numeroso a causa delle richieste di differenziazione sempre più spinte. 

Ne consegue che risulta praticamente impossibile cercare di fare qualche “previsione” per cui l’azienda è 

costretta a organizzare il processo logistico-produttivo lavorando sul “venduto”. 

IMCA ha capito che solo attraverso una semplificazione e riorganizzazione dei propri processi con 

l’obiettivo di ridurre i tempi di attraversamento e migliorare l’efficienza è possibile soddisfare la domanda 

del cliente creando valore per il mercato (alta qualità, costi contenuti, velocità di consegna). 

Il progetto OPTA (società di consulenza specializzata nella gestione delle Operations) è nato 

a seguito dell’esigenza di automatizzare e semplificare le analisi del portafoglio ordini in 

funzione della programmazione della produzione. 

L’azienda basava la programmazione delle lavorazioni e del montaggio su un’analisi del portafoglio ordini 

effettuato manualmente con l’ausilio di stampe cartacee. L’attività risultava così: 

 onerosa in termini di tempo 

 complessa per l’elevato numero di informazioni da elaborare mentalmente. 

Ad aggravare le difficoltà in fase di programmazione della produzione influiva anche la modalità di 

accettazione ed inserimento degli ordini clienti che, da sempre, veniva effettuata senza verificare la 

fattibilità in termini di carico di lavoro generato sui reparti, con conseguenze dirette in termini di 

affidabilità del rispetto delle date richieste per la consegna. 
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Per la valutazione dei carichi di lavoro abbiamo concentrato l’attenzione sul reparto di montaggio in quanto 

più critico da gestire dal punto di vista della programmazione. 

La disponibilità in forma elettronica dei dati relativi al portafoglio ordini nel software gestionale, ha 

consentito un’elaborazione degli stessi tramite uno strumento creato in Excel. 

3. Dati di input 

Il primo passo è stato quello di preparare la base dati necessaria all’analisi del 

portafoglio ordini ai fini della programmazione della produzione; a tale scopo 

sono stati presi in considerazione:  

 l’elenco degli ordini in portafoglio con indicati codice articolo, quantità, 

data di consegna richiesta (dal cliente) e prevista (data obiettivo gestita come informazione interna); 

 l’anagrafica degli articoli divisa per famiglie con associati i dati relativi a linea di montaggio, lead time 

di produzione e montaggio e tempi unitari di montaggio;  l’anagrafica è stata costruita secondo una 

suddivisione in famiglie basata sull’appartenenza al medesimo ciclo di montaggio. Da sottolineare che 

la costruzione dell’anagrafica presuppone che l’azienda stabilisca i propri tempi standard di 

produzione. Nel caso di IMCA il lavoro era già stato impostato in collaborazione con OPTA tramite una 

riorganizzazione dei montaggi in ottica Lean Production.  

4. Verifica carico di lavoro settimanale 

L’elaborazione dei dati del portafoglio ordini clienti ha permesso di stimare il carico di lavoro previsto sul 

reparto di montaggio e la disponibilità residua di ore nelle singole settimane. 

È stato inoltre costruito un algoritmo per calcolare il carico di lavoro atteso generato dagli ordini in 

portafoglio; tale calcolo stima l’impegno del reparto di montaggio in ore e l’assegnazione di queste ore alla 

settimana calcolata a ritroso, partendo dalla data di prevista consegna e tenendo conto del lead time di 

montaggio. 

Effettuando il calcolo della differenza tra le ore disponibili totali e le ore impegnate, il foglio di lavoro 

restituiva le ore disponibili residue o le ore previste in eccesso. Inoltre, tramite un’indicazione visiva, veniva 

segnalato lo stato di saturazione della capacità. 
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5. Verifica data nuovi ordini 

Il calcolo della capacità già impegnata dagli ordini in 

portafoglio permette anche di valutare l’impatto 

dell’inserimento di nuovi ordini sulla capacità dando la 

possibilità di verificare l’evadibilità degli ordini entro la 

data richiesta dal cliente o la possibilità di 

anticipo/posticipo o di spezzettamento dei lotti per il 

montaggio. 

Il “simulatore” consente di calcolare il carico di lavoro che 

l’ordine genera e la settimana nella quale sarebbe previsto il montaggio; tutto questo attraverso 

l’inserimento dei dati fondamentali (codice, quantità e data di consegna richiesta) e grazie alle informazioni 

presenti in anagrafica.  

È possibile quindi visualizzare la situazione dei carichi settimanali nell’intorno di quella prevista 

permettendo così di valutare subito eventuali spostamenti di data e se e quando sarà possibile evadere 

l’ordine. 

Il “simulatore” ha quindi lo scopo di guidare l’accettazione e l’inserimento dei nuovi ordini dei clienti. 

6. Spostamento/divisione ordini al montaggio 

Il calcolo dei carichi di lavoro permette al reparto di montaggio di individuare, con sufficiente anticipo, 

eventuali situazioni di sovraccarico e, di conseguenza, programmare la produzione prevedendo anticipi o 

posticipi.  

7. Visualizzazione ordini e programmazione operativa montaggio 

Infine è stato predisposto un foglio parametrizzabile per permettere la visualizzazione degli ordini clienti 

ordinati secondo la data prevista per il montaggio. (Vedi figura). 

Il foglio permette agli utenti di scegliere il periodo di analisi degli ordini e di vedere a colpo d’occhio quali 

risultano in ritardo (evidenziati con colore diverso). 
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Il foglio costituisce anche lo strumento con il quale il responsabile genera settimanalmente l’elenco dei 

montaggi da effettuare durante la settimana successiva.  

Definita la sequenza viene successivamente generato il foglio 

con il programma di montaggio schedulato. La stampa del 

foglio con relativo Gantt viene poi utilizzata per comunicare il 

programma agli operatori e per registrare, successivamente, i 

consuntivi e gli eventuali problemi emersi durante il 

montaggio (analisi scostamento tra tempi standard e tempi 

effettivi). 

8. Risultati ottenuti 

I primi mesi di utilizzo dello strumento hanno evidenziato subito un miglioramento su: 

 pianificazione e gestione dei carichi di montaggio: conoscendo con anticipo il carico di lavoro in arrivo 

il responsabile ha potuto gestire le oscillazioni di capacità richiesta anticipando e posticipando il 

montaggio degli ordini oppure variando ad hoc i turni di lavoro 

 rispetto delle date di consegna: la migliore pianificazione, oltre a migliorare la gestione delle risorse, ha 

permesso di reagire e risolvere in tempo rischi di ritardo dovuti a mancata capacità del reparto di 

montaggio 

9. Possibili sviluppi 

La base dati e i calcoli effettuati permettono di prevedere possibili sviluppi quali: 

 generazione degli elenchi per la programmazione delle lavorazioni meccaniche che precedono il 

montaggio 

 generazione di elenchi per l’approvvigionamento con indicazione delle materie prime e dei 

componenti da acquistare e relativa data di prima consegna prevista 

 miglioramento dell’efficienza grazie al controllo sistematico tra tempo standard e tempi effettivi e 

conseguente analisi delle cause di eventuali ritardi 

 


