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4.1 - Life Cycle di Costruzione
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DIAGRAMMA DI FLUSSO DEL PROCESSO DI FABBRICAZIONE
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Il Lead Time standard di Fabbricazione

_—
+3 +6 +12 +14-15 +20-22 +22-24
9 g g g g 3
INIZIO
LAVORAZIONE VARO PROVE A MARE

/ (LAUNCHING) (SEA TRIAL)

PREFABBRICAZIONE E PRE-ALLESTIMENTO BLOCCHI SCAFO

IMPOSTAZIONE

IN BACINO
(KEEL LAYING) CONSEGNA
(DELIVERY)

Units - Organizzazione della produzione navale. A.A 2021/22 4



Le Milestones Nave (impegno degli scali/Bacini)

Periodo standard costruzione prototipo: > 28-30 Mesi (Cruise Vessel)
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. 4.2 - Modello di riferimento: la Group Technology !

 Per PROCESSO DI FABBRICAZIONE si intende il processo tecnologico
di lavorazione e di assiemaggio dello scafo e di

montaggio/allestimento degli impianti-apparati-sistemi-
rivestimenti-arredamenti che  costituiscono la  cosiddetta
PIATTAFORMA NAVE.

d L’attivita di commissioning completa il processo di fabbricazione con
il collaudo funzionale ed I’avviamento dei vari sistemi di bordo una
volta completata I’attivita di montaggio.

J Nella fase di costruzione della PIATTAFORMA NAVE, abbiamo gia
visto, si utilizza una WBS “mista” di Prodotto/Processo/Attivita: le
attivita di fabbricazione sono definite ed organizzate in funzione dei
processi di lavoro, della tecnologia e dell’impiantistica disponibile,
della programmazione e del controllo di avanzamento e di costo
delle lavorazioni.
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La Group Technology

O La nave, a partire dalla piattaforma scafo, si costruisce con |l

criterio dell’assemblaggio di pezzi/parti topografiche,
usualmente chiamate ZONE, ciascuna delle quali & a sua volta
un assemblaggio di “oggetti/volumi” minori a complessita
crescente, ciascuno dei quali “attraversato e costituito” da
“pezzi” definiti delle WBS cosiddette funzionali.

U Questo metodo di costruzione viene chiamato “Group

Technology” o “Tecnologia di Gruppo’”, ovvero attivita del
processo produttivo raggruppate in base al processo tecnologico
impiegato, laddove per tecnologia non ci si riferisce solo alle
macchine e agli impianti, ma anche ad attivita che vengono
raggruppate per mestiere prevalente, ovvero una professionalita
di lavoro (si pensi al montaggio manuale di un insieme di
tubolature, di pompe, di cavi elettrici, etc. in una certa zona della
nave).
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Suddivisione della nave in anelli, zone, unita di montaggio
—

r‘ CODIFICA SCAFO: ZONE, SEZ. DI MONTAGGIO, ANELLI, STRATI
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Horizontal subdivision: Transversal subdivision:
I Layer: bottom-watertight bulkhead deck Rings: depending on Shipyard, Ordinate subdivision and
MVZ

Il Layer: watertight bulkhead deck-hotel areas deck
Il Layer: cabin areas

IV Layer: public areas

More Rings in one Layer between two MVZ form one Zone

Each Zone consists of more mounting units (Sections/Free Blocks)
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Esempio di WBS DI FABBRICAZIONE

l NAVE
l ZONA A l ZONA B ZONA C ZONA X..
l Unita AA Unita AB Unita XA

Blocco Package Blocco Package
ABX ABX AB... AB...
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Esempio di “ALBERO DI PRODOTTO” dello SCAFO NAVE
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In sintesi:

4 Il processo produttivo e tecnologico e basato su tre
concetti di base:

¢ La Group Technology

¢ La ripetitivita e la simulazione del processo per
prodotti standardizzati

“ Il benchmark prestazionale (indici) assunto a
riferimento (tempi e costi)

 La nave viene costruita non per sistemi funzionali ma
per parti, volumi, spazi, metodologie, tecnologie,
professionalita omogenee: a questi si rapporta la
documentazione di lavoro.
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4.3 - Articolazione del Processo: le Aree Tecnologiche.

O 1l Processo ¢ sviluppato nelle’Aree Tecnolog

»ATO: Area dello Stabilimento comprendente impianti/processi
assimilabili e omogenei che effettuano attivita coordinate volte
alla realizzazione di un ben determinato tipo di prodotto secondo
il criterio della Group Technology.

1 Le ATO confluiscono in Aree Tecnologiche Integrate (ATI)

»ATI: Insieme di aree tecnologiche omogenee che realizzano un
processo integrato e formanti un’Officina o un Centro Produttivo
o un oggetto di fornitura.

O 11 Processo ¢ descritto con i parametri caratteristici di ogni Area:

- caratteristica del prodotto - risorse - efficienza
- caratteristica del processo - tecnologie - costi
- logistica - capacita produttiva - tempi
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SCHEMA ELEMENTARE DELL’AREA TECNOLOGICA OMOGENEA
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4.4.1 - Mappe di Processo(MP)

Mappa di Processo(MP):
gerarchicamente a formare una ATI:
dello scafo la MP si riferisce ad una famiglia morfologicamente omogenea
di oggetti caratterizzati dallo stesso processo tecnologico di lavorazione
(Group Technology), da contenuti di lavoro omogenei e da tempi di
attraversamento uguali nelle singole ATO e quindi nella ATI.

<

ATO 5
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Mappe di processo Scafo e Allestimento

O Le mappe di processo scafo cosi come definite descrivono degli oggetti che via via, con
livelli crescenti di complessita (albero di prodotto/processo):
1. Componenti

2. Sottoassiemi
3. Pannelli

4. Sottoblocchi
5. Blocchi

6. Unita

permettono I'assemblaggio e la costruzione dello scafo.

O Le Aree Tecnologiche Omogenee sono individuate dalla lavorazione degli oggetti per
ciascun livello in base a un processo tecnologico specifico e determinato.

O L’attivita di allestimento si riferisce invece al montaggio di oggetti nelle fasi di
a. Preallestimento Blocchi
b. Allestimento anticipato Unita
c. Allestimento finale a bordo nella fase bacino/scalo e a banchina dopo il varo.

O In questo caso le mappe di processo delle ATO di allestimento, insistenti in una singola
ATO di scafo (Blocchi, Unita, Zone/nave), descrivono e definiscono reticoli di attivita
concatenate in una ben descritta e vincolata sequenza.
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Esempio di AREE TECNOLOGICHE INTEGRATE del Life Cycle di PRODUZIONE

MAPPE DI PROCESSO SCAFO

COMMISSIONING
MAGAZZINO COMPLETAMENTI £
—>| CONSEGNA

MAPPE DI PROCESSO ALLESTIMENTO
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Esempio di AREE TECNOLOGICHE OMOGENEE DEL PROCESSO
DI PREFABBRICAZIONE DEI BLOCCHI DELLO SCAFO
ATO

profili :Q'EZZ 9
‘—"i
] ATO (1 i
ATI : - -w ' .

o BUFFER DI STOCCAGGIO ESTERNI ALUAREA
Foglio1 (8) BUFFER DI STOCCAGGIO INTERNI ALLAREA
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Esempio delle FASI di LAVORO STANDARD delle ATO

di FABBRICAZIONE dei COMPONENTI dello SCAFO

FASI
(1.1/A) Scarico lamiere grezze dai vagoni ferroviari 0 mezzi gommati
(1.1/D) Scarico profili grezzi dai vagoni ferroviari o mezzi gommati

ATO (1.1) (1.1/B) Selezione e stoccaggio lamiere grezze sulle postazioni di raccolta e alimentazione in linea trattamento
PARCO GREZZII E (1.1/E) Selezione e stoccaggio profili grezzi nelle postazioni assegnate
TRATTAMENTO (1.1/C) Alimentazione di lame grezze sulle postazioni di raccolta e alimentazione in linea trattamento

(1.1/F) Caricamento e singolarizzazione dei profili su buffer di raccolta e alimentazione per la linea trattamento
(1.1/G) Trattamento e pitturazione lamiere e profili grezzi
(1.1/H) Cernita e smistamento materiale trattato nelle varie aree di lavoro

FASI

(1.2/A) Alimentazione e caricamento banchi di taglio
(1.2/B) Fase di taglio lamiere

(1.2/C) Marcatura del materiale tagliato, sgombero banchi
(1.2/G) Selezione e smistamento del materiale tagliato

ATO (1.2)
TAGLIO LAMIERE

FASI
ATO (1.3) ‘ (1.3/A) Tracciatura preliminare

CURVATURA (1.3/B) Lavorazioni di curvatura e sagomatura delle lamiere
LAMIERE (1.3/C) Taglio lembi e finitura delle lame preliminari
(1.3/E) Selezione e smistamento del materiale lavorato

FASI

(1.4/A) Prelievo e spartizione fasci di profili grezzi sui banchi di lavoro
(1.4/B) Tracciatura delle testate e marcatura pezzi

(1.4/C) Taglio delle testate e particolari dei profili

(1.4/E) Selezione e smistamento dei profili tagliati

ATO (1.4)
TAGLIO PROFILI

FASI

(1.5/A) Fase di tracciatura curve di riferimento e testate
(1.5/B) Fase di sagomatura dei profili

(1.5/C) Taglio testate e pallettizzazione dei profili sagomati

ATO (1.5)
CURVATURA
PROFILI

FASI

(1.6/A) Stesura delle sottobasi dei S.A. e marcatura delle stesse con marche e rinforzi
ATO (1.6) {(1.6/8) Prelievo e preparazione dei profilifrinforzi in prossimita delle sottobasi
SOTTOASSIEMI (1.6/C) Fase di carpenteria e composizione delle sottobasi
{1.6/D) Faser di saldatura dei sottoassiemi
{1.6/E) Fase di finitura e completamento dei sottoassiemi
(1.6/M) Raccolta e smistamento dei sottoassiemi nelle aree di stoccaggio

Uhits - Organizzazione della produzione navale. A.A2021/22
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Esempio dei FASI di LAVORO delle ATO della PREFABBRICAZIONE SCAFO

(2.1/A) Assemblaggio e puntatura giunti e talloni pannello da saldare
(2.1/B) Posizionamento preparazione e saldatura one-side giunti pannello
(2.1/C) Taglio pannello, tracciatura e preparazione al posizionamento dei longitudinali
{2.1/D) Posizionamento e saldatura dei longitudinali
(2.1/) Taglio testate longitudinali e finitura pannelli

(2.2/A) Fasi di carpenteria delle strutture basse (bagli e anguille)
(2.2/B) Fasi di saldatura delle strutture basse (bagli e anguille)
(2.2/C) Fasi di carpenteria delle strutture alte (pareti e puntelli)
(2.2/D) Fasi di saldatura delle strutture alte {(pareti e puntelli)
(2.2/G) Fasi di finitura e completamento blocco

(2.3/A) Preparazione dei piani di livello selle a sezione efo puntni
ATO (2.3 (2.3/B) Posizionamento sistemazione e puntatura lamiere sagomate/curve
(2.3/C) Fase di saldatura parziale di tresse e chimenti lame sagomate fasciame
(2.3/D) Assiemaggio, sistemazione e puntatura longitudinali e strutture del blocco
(2.3/E) Fase finale di saldatura ditresse e chimenti lame sagomate fasciame
(2.3/) Finitura e completamento del blocco {(pezzi sciolti, maniglie, ecc.)

- FASI
ATO 24 (2.4/A) Tracciatura e preparazione dei piani di livello con selle e puntoni
(2.4/B) Assiemaggio, sistemazione e puntatura strutture, longitudin. Rinforzi del blocco
(2.4/C) Fase di saldatura definitiva del blocco
(2.4/D) Finitura e completamento con sistemazione di maniglie, pezzi sciolti, ecc.
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Esempio di mappa di processo di un blocco scafo standard ‘

Mappe Blocchi
Standard

Binceo |

Bloecea 2

Blicen 3

Caratteristiche

180x 6

Spess. Smm

Bloceo m

Bloeco n

. .
--------------------------

v

Bloceo Standard XX
Componenti ATO
Standard inferessata
1 pannello Linea pannelli
20-24 profili Taglio profili
6-8 lamiere Taglio lamiere
13-18 sottoassiemi Area
(pareti) Sottoassiemi

18-25 pezzi da lama

Taglio lamiere

40-50 profili Taglio profili

20-30 squadre Taglio profili
5-10 sottoassiemi Area
(rinforzi) Sottoassiemi

5-10 pezzi da lama

7-15 profili

Taglio lamiere

Taglio profili

30-40 pezzi sciolti
6-10 puntelli
10-16 travi

10-20 corrugate

Taglio lamiere

Taglio profili

Acquisto esterno

Curvatura lam
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Esempio di analisi di ciclo ore/tempi di attraversamento di un blocco standard

attivita produttiva n°lavoraz. u“‘i’:m operatort ore tot. (18 attivita produttiva ““‘i’:m operatori oretot (17
1 Selezione e caric.4 lame su Banchi, sistem. Talloni 3 05 2 3,6 18 7 Selezione e caric.4 lame su Banchi, sistem. Talloni 3 06 2
PANNELLINE 2 e saldatura giunti lame pannello 3 1.2 2 7.2 36 PANNELLINE 3 e saldatura giunti lame pannello 3 12 2
3 Taglio pannello e taglio Inserto 1 4 1 4 4 B Taglio pannello e taglio Inserto 1 4 1
(pannello SN) 4 Po: e saldatura profili E] 0.25 2 4,5 225 (pannello DS) 10 e saldatura profili El 025 2
5 Taglio testate 18 0.1 1 1.8 18 11 |Taglio testate 18 0.1 1
. c Tracciatura e Finitura pannello 1 5 1 5 5 12 |C Tracciatura e Finitura pannello 1 5 1
tot| 26.1 tot]
£ attivita produttiva ] torte | operstort | 1o H attivita produttiva P
13 |Stesura sottobasi nell'area 10 05 2 10 5 19 |Preparazione piani di livello (selle a sez.) 1 3 2
14 |Prep.rinforzi profili su sottobasi (a blocco) 1 3 2 6 3 GRANDE PRF. 20 |Posiz. E ra di 2 lame 1 5 2
PICCALA PRF. 15 |Fase di carpenteria liv_"A' 10 05 2 70 5 21 |Preparaz. Baking e giunto 1 10 2
16 |Fase di carpenteria liv_"B" 3 35 2 21 105 Fasciame Sl 22 e puntat. L & strutture blocco 1 16 2
17 |Fase di saldatura liv."A", "B" 13 12 4 62,4 156 23 |Fase di saldatura longit. E strutture 1 24 4
18 |Fase di finitura 1 3 1 3 3 24 |Finitura e 1 5 1
tot| 112.4 tot]
ativita produtiva T norte | oporaton | S0 I8 | 3 attivita prod | nmente | oporators |RNREITOAY
25 piani di livello (selle a sez.) 1 6 2 iz 6 31 piano di livello 1 4 2 8 4
GRANDE PRF. 26 Posiz. E di 2 lame 1 6 2 12 3 GRANDE 32 e puntat, pannelli di base su piano di livello| 2 4 2 16 8
27 Preparaz. Baking e giunto 1 10 2 20 10 33 Posiz, e_puntat, strutture longit, e trasvers, sciolte 1 18 2 36 18
Fasciame DN) 28 | As: e puntat. L e strutture blocco 1 16 2 32 16 PRF.blocco finale) 34 Imbarci dei fasciami e carpenteria con pezzi sciolti 1 24 4 96 24
29 |Fase di saldatura longit. E strutture 1 24 4 96 24 35 |Saldatura del blocco 1 32 5 192 32
30 Finitura e 1 8 1 38 5 | 36 'leturs 1 8 1 3 5
o 7s0 [ ot EERCT
ore —————» 0 24, 32 40, 48 72 a0 104 112, 120
giomi ————— 1 7) 5 & o i 4 18
1 totaie ore lavoro
2 _—
pann.SN
-1 LEGENDA. -
[ BARNELLINE ! n”
1 operatori
1 Operai
pann. DS Operai
1 Operai reimpis
1 Operai dell'area
attivita 23,5 ore :}_ - _:
=] 1
s 2] 1
EZ I s | sl 1
EN——".. 1
: 1
1
attivits !
1
1
1
:
23 L
2 1 ——
1
2 .
1 i —
attivita 68 ore T 1
4
(G|
Em—
3 —
33
R .
vello 35
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‘ Esempio di mappa di processo per alcuni blocchi scafo piani \

MAPPE DI PROCESSO

Hi#! e o

ﬂ#ﬁ e o

iﬂii';:..‘l
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l Esempio di mappa di processo per alcuni sottoassiemi scafo

MAPPE DI PROCESSO

|  sorroassiemopccoarse |

i Larghezza | Altezza mm.| SPwssore| & 7 fas0 Z°fase | 3" fase
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w isa P 2 4 p ]
[ SASS - - x a0 | ( p3 \ 2 2 W] 71 oo
[ SAsa X : = Sedl (OB (I3[0 oo | 7 JOS| ¥ Jois| 1 fao 01000
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H g

- Prv. core

IWE
|_grocesso mr=. mes. | Carp. Said. Finit
ey Tipo (Se-a) 1da-e) (Se-a) h oe |op o | oo | e | cp | om | op | stuen
[ A Tam Pano | BOGTAND | I0OGNE0 a.t‘z; ngw—m o5 | 7 Joos| 2 o,:_; T oo o.g: . 19001200
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macpe | Larghozza | ARSZza m. | Speasore i 1~ faso 2*fase 3" fase e schevugcs mustutitots |

! s Prop. ore
|_seocssss mee. mes. | ! Carp. Said. Finit
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Esempio di mappa di processo per alcuni blocchi scafo curvi aperti

MAPPE DI PROCESSO
| BLOCCHI CURVI APERTI |
T Lorghozza | Langhesss | Ama= | § > i . - - P —————————|
- B e P il 3 HAE JE 1k
Eresraeaae T N drme e T R -

2
£

Dot ore
pand o
1o
capent

’15 Hﬂm o ton
»|s|8

mapse o Larghezza | Langherzs | AMers ; . -
IR AR
| _processe O)mm e (R) mm - l zi
3
iderre? Teo (cm-a) [E |- ) F 4 " owt |op | owt | oo ot |o owt | op
| SCuvols | 900013000 000 | |_e16.50 | 2 yssepo) & i 2
| S Curvo A | | 1350016500 40 | | 83390 | F AT I 41 2
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PROGRAMMAZIONE STANDARD DEL MICROCICLO DI LAVORO DI UN

BLOCCO SCAFO NELLE ATO PREVISTE DALLA MAPPA DI PROCESSO

l | | I 23 giu 03 [30 giu 03 [07 lug 03 [141lug 03 [211ug 03

ID | €| Nome attivita Durata Inizio Fine Predecessori_[L [M[M[G]V]S[D[LIM[M[G]V]S]D|L]M[M[G]V]S]D|L]M[M[G]VISID|L[M[M[G][V
1 Riepilogo Blocco F341 169,1h  gio 26/06/03 ven 25/07/03 - — e —————— — —
2 Pannello PAA 18,6 h mar 08/07/03  gio 10/07/03 - gy
3 Selez. e caric. 4 lame su banchi e sistemaz. Talloni 1,8h mar08/07/03 mar 08/07/03 IBEEE EEERE | Roperatore ONESIDE[200%] - F ® & ¢
4 Posiz. E sald. Giunti lame pannello 36h mar08/07/03 mer09/07/03 3 [ o "[3, operatore 0"',"55'051200%1* . |
5 Taglio perimetrale pannello e taglio inserto 4h mer09/07/03 mer 0%/07/03 4 [foperatore TRACC.+TAGLIO!
6 Posizionamento e saldatura profili 23h mer09/07/03 mer09/07/03 5 operatore SALDAPROFILI[200%] |
7 Taglio testate longitudinali 18h mer09/07/03  gio 10/07/03 6 operatore taglio testate
8 Compl. Tracciatura e finitura pannello 5h  gio 10/07/03  gio 10/07/03 7 taglio testate BERE
9 Pannello PAB 18,5h mer 09/07/03 ven 11/07/03 BN BB ]
10 Selez. e caric. 4 lame su banchi e sistemaz. Talloni 1,8h mer09/07/02 mer 09/07/03 EEE 1 1 SIDE[200%] 1§ .
" Posiz. E sald. Giunti lame pannello 36h mer09/07/02  gio 10/07/03 10 HEE R N operatore QNESIDE[200%)]
12 Taglio perimetrale pannello e taglio inserto 0,27g gio10/07/03  gio 1C/07/03 11 B EE boperatore RACC+TAGLIO | |
13 Posizionamento e saldatura profili 23h gio 10/07/03  gio 1C/07/03 12 BN R 1 1 T Roperatore JALDAPROFILI[200%]
14 Taglio testate longitudinali 18h  gio 10/07/03 ven 11/07/03 13 [ | | e taglio testate
15 Compl. Tracciatura e finitura pannello 5h ven11/07/03 ven 11/07/03 14 ] | ’ Fe taglio testate }
16 r 391h gio 26/06/03 gio 03/07/03 e B T 1 1 | EEEEN
17 Stesura sottobasi e distribuz. Rinforzi 8h  gio 26/06/03 ven 27/06/03 1 1 | EBH carpehliere di P.Pref[200%)] T 1 | Tl ¢ & 1 |
18 Fase di carpenteria liv. "A" 5h ven27/06/03 lun 30/06/03 17 BEEEE | carpentiere di P.Prlef[ZOO'l-]" B i E N
19 Fase di carpenteria liv. "B" 105h  Iun30/06/03 mar 01/07/02 18 - carpentiere di P.Pref[200%]
20 Fase di saldatura liv. "A" e "B" 156h mar01/07/03  gio 03/07/03 19FI-3 h 7 saldatore CO2 di P.Pref[400%] | T
21 Fase di finitura 3h gio03/07/03  gio 03/07/03 20 | molatore di P.Pref - |
22 Sottoblocco PFA 70h mar01/07/03  lun 14i07/03 T T I S —— -
23 Preparazione piani di livello (selle a sez.) 6h mar01/07/02 mer 0z/07/03 I i} carpentiem[?no%]
24 Posiz., sistemaz. E p tura di 2 lame 6h mer02/07/02 mer 02/07/03 23 T rpen!lere[lzoo%] |
25 Preparazione baking e saldatura giunto 10h gi003/07/03 ven04/07/03 24 | © [ saldatore CO2[400%] | 1
26 Assiemaggio e puntatura long. e struttura blocco 16h ven04/07/03 mar 08/07/03 25:21F1+027¢[ BEEE n EBERE
27 Fase di saldatura long. e struttura 24h mar08/07/02 ven 11/07/03 26 BN EE R
28 Finitura e completamento 8h ven11/07/03  lun 14/07/03 27 BN — 1 1 : @
29 Sottoblocco PFB 70h mar01/07/03  lun 14/07/03 B |
30 Preparazione piani di livello (selle a sez.) 6h mar01/07/03 mer 02/07/03 B | "——'carpenliere[goo%]_ — s L1 -
31 Posiz., sistemaz. E puntatura di 2 lame sagomate 6h mer02/07/03 mer 02/07/03 30 R 1 [~ ‘%mﬂﬁerellzoo%] 11 E RS
32 Preparazione baking e saldatura giunto 10h  gio 03/07/03 ven 04/07/03 31 saldatore CO2[400%)]
33 Assiemaggio e puntalura long. e struttura blocco 16h ven 04/07/03 mar 08/07/03 32 '
34 Fase di saldatura long. e struttura 24h mar08/07/03 ven 11/07/03 33 T 0 T 1

| 35 Finitura e completamento 8h wven 11/07/03  lun 14/07/03 34 i B

|38 Liv. "H" Blocco F341 '78h  1un14/07/03 ven 25/07/03 BN

[ 37 Preparazione piano di livello 4h  lun14/07/03  lun 14/07/03

| 38 Posiz. E puntatura pannelli di base su piano di livello 8h lun14/07/03 mar15/07/03 37;15F1+8 h;8F|

| 39 Posiz. E puntatura strutture long. e trasv. sciolti 18h mar 15/07/03  gio 17/07/03 38F1-0,27 g;35 HERE

| 40 Montaggio sottoblocchi PFA e PFB + pezzi sciolti 24h  gio 17/07/03  lun 21/07/03 39FI-0,27 g T 11

| 41 Saldatura complessiva sul blocco 32h  un21/07/03  gio 24/07/03 40F1-0,53 g 1

’T = Finitura 8h ven25/07/03 ven 25/07/03 41
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PROGRAMMAZIONE MAPPE DI PROCESSO DEI BLOCCHI SCAFO PER ATO

UM. | LOTTO | Nome attivita Tdi Inizio Fine ATO P
1 PRF 105g | mer 22/11/00 gio 26/04/01
19 EA2 EA2 EA2 519 | mer2211/00 ven 09/02/01
20 EA2 002 002 469 | mer 22/11/00 ven 02/02/01
21 EA2 002 (DL11S/D) - Iv. E S5g mer 22/11/00 mar 28/11/00
22 002 SA Sg ven 24/11/00 glo 30/11/00
24 EA2 002 FL11SD - liv.E 5g lun 11/12/00|  ven 15/12/00
23 EA2 002 (DL11S/D) - Iv. G 189 lun 04/12/00|  ven 05/01/01 21FI+3 g;22F1+1 ¢
26 002 SA 29 lun 22/01/01 mar 23/01/01
25 EA2 002 FL11S/D - liv.D+ H+ AR. L.010 209 gio 21/12/00 ven 26/01/01 24F1+3 g;23FI-5 ¢
27 EA2 002 TW11C 79 gio 25/01/01 ven 02/02/01 26FI+1 g
28 EA2 006 006 14 g | mar23/01/01 ven 09/02/01
29 006 SA 3g| mar23/01/01 gio 25/01/01
20 EA2 008 MA11S/D 109 lun 29/01/01 ven 09/02/01 29FI+1 g
2 FA2 FA2 FA2 31g| ven05/01/01 ven 16/02/01
12 FA2 019 019 249 | wven05/01/01 | mer 07/02/01
13 FA2 019 CB14C-Iv.E 39 ven 05/01/01 mar 02/01/01
14 019 SA 39 mar 09/01/01 gio 11/01/01
16 FA2 019 CB15C-Iv. E 39 mer 10/01/01 ven 12/01/01
17 019 SA 39 ven 12/01/01 mar 16/01/01
15 FA2 019 CB14C - liv. F+H 159 lun 15/01/01 ven 02/02/01 13FI+3 g.14FI+1 ¢
18 FA2 018 CB15C - liv. F+H 159 glo 18/01/01 mer 07/02/01 17F1+1 g16FI+3 ¢
3 FA2 018 018 27g gio 11/01/01 ven 16/02/01
4 o1e SA 39 gio 11/01/01 lun 15/01/01
8 FA2 ote LB14S/D - liv. E 39 mar 16/01/01 gio 18/01/01
8 018 SA 39 mar 16/01/01 gio 18/01/01
10 FA2 o018 LB15SD - liv.E 3g ven 19/01/01 mar 23/01/01
5 FA2 018 (MB14S/D) - lv.D+G 13g mer 17/01/01 ven 02/02/01 4Fl+1 g
9 FA2 018 (MB15S/D) - liv. D+G 13g lun 22/01/01 mer 07/02/01 8Fl+1 g
g FA2 018 LB14S/D - liv. F+H 159 mer 24/01/01 mar 13/02/01 6F1+3 g,5F1-8 g
1" FA2 018 LB15S/D - liv. F+H 15¢ lun 28/01/01 ven 16/02/01 10F1+3 g.9FI-8 ¢
31 GB GB GB 47 g | mer 21/02/01 gio 26/04/01
32 GB 062 062 289 | mer21/02/01 ven 30/03/01
33 062 SA 39 mer 21/02/01 ven 23/02/01
35 062 SA 39 gio 22/02/01 lun 26/02/01
37 GB 062 CA18C - iv.E 3g mar 27/02/01 gio 01/03/01
36 GB 062 MA19S/D - liv. D+G 109 mer 28/02/01 mar 13/03/01 35FI1+1 g|
34 GB 062 FC19C - liv. G+H(a rivestim.) 20g mar 27/02/01 lun 26/03/01 33FI+1g
38 GB| 062 CA18C - liv.H 18g| mer07/03/01| ven 30/03/01 37F1+3 g,36F15 g
44 GB 065 065 38g | mar27/02/01 gio 19/04/01
45 GB 085 CB19C - liv. E Sg mar 27/02/01 lun 05/03/01
46 065 SA 4g| ven02/03/01 mer 07/03/01
50 065 SA 3g gio 08/03/01 lun 12/03/01
48 065 SA 3g lun 12/03/01 mer 14/03/01
52 GB 065 CC18C-liv. E 3g lun 12/03/01 mer 14/03/01
51 GB 065 (MC19S/D) - liv. D+G 12g mer 14/03/01 gio 29/03/01 50FI+1 g
47 GB 065 CB19C - liv. H (lame a rivest.) 20g| ven 09/03/01 gio 05/04/01 A5F143 g 46F|+1 ¢
53 | GB| 065 CC18C-liv. H 18g| mar20/03/01|  gio 12/04/01 52F+3 g51FI-8 g
49 GB 065 PRO1C - liv. H (a rivest.) 25g| ven 16/03/01 gio 19/04/01 48FIv1 g
39 GB 063 063 429 | mer28/02/01 gio 26/04/01
40 062 SA 6g mer 28/02/01 mer 07/03/01
42 GB 063 BUD1C-G950D 10g| ven 09/03/01 gio 22/03/01
41 GB 063 BUD1C-G851S 20g ven 09/03/01 gio 05/04/01 40FI+1 g
43 GB 062 BUO1C - liv. D+H 30g| ven 16/03/01 glo 26/04/01 42F1-59:41F115 g
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Mappa di processo “esplosa” di un blocco scafo di ponte con fasciami

B

Esempio di macrociclo di lavorazione di un blocco del ponte con fasciami

t
I
l
l

%ssiem LIV: A-B-CD

ARG S
/ ///3&3—\}/%// 834
L4 YN ©

Ynits-Organizzazione della produzione navale: A/A2021/22



Mappa di processo “esplosa” di un blocco scafo del doppio fondo

1° LIVELLO DI PRF 2° LIVELLO DI PICCOLA PRF 3* LIVELLO Di PICCOLA PRF
PANNELLI DA PANNELLINE SOTTOBLOCCO DEL C.D.F.0 BLOCCO ASSORBITO (iv:G)

BLOCCHI FINALIDELFONDO  (LiwvH)
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Mappa di processo “esplosa” di una Unita (“Sezione”) di montaggio nave

TWOTS A
L.2057

TELLL SU BLOCCHI
FONCO IN L.V,

7 L.Z006

PUN
CEL

[A FREALLESTIMENTY R 0001 IFaie

Iu A LCSTIMNTD ANTIZ. BL0CC0 TASER!

[Da.'.u MENTD ANTIE, 5 2NE SN

l Block T =
Sub-Block . > ) e ..s;: :‘e«wvwwwm XKy
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Mappa di processo “esplosa” del montaggio nave con le Unita e con i Blocchi preallestiti

~
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o Esempio di SCHEMA DI PROCESSO ATO/ATI

LAMIERE PRIMERIZZATE m:’;m“ |I'r|u\n E PARETI A MISURA ZOTTOASSIEMI || '?m: = N OUTEOURCING)
| (NAV) I CRITERI PRODUTTIVI ESSENZIALI
Parts ourve x1 TAGLIO LAMIERE E
navelnno 3 1,6 CURVATURA LAMIERE £ R I LSS W Vaiustare te cow MOD sciie base di 52 Wt
PROFILI (per facolame) PANEL LINE Tt | gunncll & 1 nevennc de e valutare o spacs in Base & 15 tumi
- - * Le 15000 va inlerne vanno valitiste con 20% app. (W)
ssA
-guu.“nE 15 | LAVORAZIONE PARZIALE SSA N )
CON ROBOT N
cnzu-l.o L A afe SA { o o profill}
| | BUNTI DI ATTEMZIONE
\ m * Tecnokogls masaina
LINEA LINEA W Nussomovimentascne mecs anl 22at!
| SOTTOBLOCCHIE SOTTOBLOCCHI E W Buffor minimi
BLOCCHI SEMPLICI BLOCCHI SEMPLICI S 2,
CURVI PIANI tipo Costa 6122
> 10,000 tha outsouscing
(Capannetie pitturas ione) {app. bu + affido)
[Prsi]
BLOCCHI SPECIALI E COMPLESS]  (Capannette it see a2}
attuali)
l J
| | PREMONTAGGIO E PREALLESTIMENTO (@ oo
fianco bacino) A . e o
(15.000-25.000 v} | (MON) l
- MONTAGGIO E ALLESTIMENTO ANTICIPATO
20% spp. st » effido)
— 4 E—
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4 Dal punto di vista concettuale il ciclo

—Lisimulazione di processo

processo, la distinta base di ingegneria, intesa come lista dei prodotti
lavorati nelle varie fasi/ATO, sono termini differenti di un unico processo
standardizzato, ai fini della programmazione e dello sviluppo delle
attivita e delle risorse produttive da impiegare.

J Analogamente, sempre agli stessi fini, vanno considerati i prodotti da

fabbricare, che possono essere standardizzati e classificati per
famiglie/mappe di processo omogenee, sia che si tratti di
blocchi/unita/zone scafo prefabbricate che di package contenenti
oggetti/materiali di allestimento e/o attivita definite senza materiali.

O Caratteristica essenziale e quella di poter elencare questi oggetti/attivita

standard associandoli ad una distinta base standard di ingegneria, quindi
ad una mappa di processo dotata di alcuni attributi parametrizzati quali:
risorse tecnologiche da impiegare, tempi e risorse di lavorazione
standard, tempi di attraversamento standard, sequenze e legami tra le
ATO.
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Lo strumento necessario per gestire qu
BANCA DATI dei prodotti/attivita standard, delle risorse produttive
disponibili e dei relativi parametri di performance, dei legami tra di essi.

Questo criterio consente la programmazione delle attivita senza
disporre preventivamente dei disegni e delle distinte materiali esecutivi,
nel caso di costruzioni prototipo, lasciando alla fase di ingegneria il tempo
necessario e incomprimibile di sviluppare le proprie attivita.

La nave prototipo viene considerata come una nave standard che
assume le proprie caratteristiche solo nel momento in cui i
prodotti/attivita devono essere materialmente lavorati e ¢ Ia
documentazione e il materiale per poterlo fare.

L’impiego di sistemi di simulazione permette infine di rendere questo
processo molto efficace gia nelle prime fasi del life cycle della commessa
e costituisce uno degli strumenti piu brillanti a disposizione dell’attivita di
Production Engineering, come sara illustrato in seguito.
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I 4.4.2 - Piano delle attivita di fabbricazione !

d Abbiamo detto in precedenza che per ciascun prodotto/package/attivita e
associato un ciclo di lavoro, ovvero una mappa di processo/distinta base di
ingegneria che determina la sequenza di “attraversamento” delle ATO/ATI.

d Se siamo in grado di determinare una sequenza ordinata ed efficace dei
prodotti che attraversano le ATO/ATI, vedremo in seguito come, otteniamo il
PIANO DELLE ATTIVITA’ programmate per ciascuna area.

O L’insieme dei piani di attivita di tutte le ATO/ATI, quindi delle OFFICINE/CENTRI
PRODUTTIVI di Cantiere, necessario a costruire la nave costituisce il

PROGRAMMA INTEGRATO ATTIVITA’ della PIATTAFORMA NAVE
o pit usualmente PIANO ALLACCIAMENTO CENTRI PRODUTTIVI (PAC)

O Questo piano, organizzato per ZONA, Unita di montaggio e Officina (alias ATI),
viene rappresentato come un PROGRAMMA DI GANTT delle attivita di
prefabbricazione e di montaggio dello scafo e di pre-allestimento e di
allestimento anticipato della nave. Esso viene predisposto in fase di Production
Engineering, nel modo che vedremo tra breve.
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Riassumendo

lascuna attivita della piattaftor
supportata da:

< un programma di lavoro,

< un disegno esecutivo,

<> una lista materiali,

< da una metodologia e tecnologia costruttiva definita e standardizzata,

< da una prestazione professionale di lavoro, svolta da una squadra pit o

meno numerosa di operai professionalizzati coordinati da un capo squadra

(supervisore).

d La prestazione di lavoro viene stimata ed assegnata in ore per ciascun
mestiere coinvolto nell’attivita con un ORDINE DI LAVORO specifico (nel gergo
di Cantiere: CEDOLA), atto a misurare e a controllare I'efficienza e 'efficacia

della prestazione stessa.

d L’insieme degli ordini di lavoro per ciascuna ATO/ATI, originato dal Piano delle

Attivita, viene comunemente chiamato
PIANO DI CEDOLAZIONE

concordato ed assegnato a ciascuna Officina del Cantiere.
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Terminologia di Cantiere I Insieme di piti Prodotti/Blocchi scafo da prefabbricare, I

aventi comuni mappe di processo, costituito con lo
scopo di ottimizzare la gestione delle risorse e
I’acquisto del materiale e dei semilavorati. Il lotto € un
sottoinsieme delle Unita di scafo e quindi delle Zone
nave

Lotto di lavorazione scafo |=>

Insieme di piu Package tubi di allestimento, tubi che
Lotto di lavorazione tubi | =»| devono essere prefabbricati da un’officina di terra o
da terzi, costituito con lo stesso scopo del lotto scafo.

Fasi di progressivo assiemaggio nella prefabbricazione
Livelli di lavorazione dello scafo, identificabili con le ATO/ATI di scafo. Il
dello scafo livello/ATO dei componenti viene chiamato flusso di
lavorazione di officina navale

Attivita di allestimento concorrenti con le fasi di
prefabbricazione e montaggio dello scafo. Esempio:
Fasi o Stadi di allestimento | - Ppreallestimento dei blocchi scafo

- Allestimento anticipato delle Unita di scafo

- Allestimento nave
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4.5 — La struttura organizzativa della Produzione

1

Hull & Qutfit. Outfitting
Erection Completion
(Platform) (Platform)

DLIVERY

Hotel
Outfitings

(Pay Load)

Raw Material and
Werehouse)
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Il “Centro”: MANUFATTI SCAFO

Raw Material

Treatment Area

Plate cutting Plate Profiles cutting

Area curving area

Area Area

Profiles curving

_[ Components Stock

|

Flat Panel Line

Sub Assembilies line

Sub Suppliers

[ Assemblies Stock

Special Blocks

Flat blocks Line .
Line

Curved Blocks Line

Pre-outfitting / delivery [ blocks stock
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Werehouse

Pipes

Prefabr. F —
Area Stock [ Palletizig Area

MAS

Il “Centro’”’: MONTAGGIO

Sections Sections
Premounting
Area

Platform

Preoutfitting
Area
Hotel

Sections Sections
Outfing Area Outfitting
Area

Platform Hotel

Hull Subsupplies
Outfitting Subsupplies

Sections Sections
Mounting
Area

Mounting

Area
Platform Hotel

Electric plants subsupplies
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Il “Centro”: ALLESTIMENTO BORDO

Outfitting
Area Outside
E.R.

Platform

Outfitting Area
Engine Room
Platform

Platform subsupplies

Electric Plant Outfitting

Platform PRI  Area Outside
E.R.

Hotel

Electric Plant
Hotel

Hotel
Subsupplies
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Il “Centro”: ALL. ALBERGO

ALB

Catering
Public
Spaces
’

Air Conditioning

L




PLA - CENTRO PREPARAZIONE LAVORO

COP - CENTRO CONTROLLO PRODUZIONE

MET - CENTRO METODI DI PRODUZIONE
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Sviluppa, per il Cantiere, I'ingegneria
esecutiva (Shop drawing, distinte
materiali), I'aggiornamento/modifica
per le navi ripetute, anche servendosi
del’apporto di Terzi. Riceve le
informazioni dall’ingegneria
funzionale.

E’ responsabile, per il Cantiere, della
pianificazione e della
programmazione delle attivita
produttive, della disponibilita/
reperimento delle risorse e dei
materiali che servono alle officine,
della preventivazione delle attivita,
della cedolazione e della verifica di
avanzamento e di efficienza della
produzione.

Sviluppa Ila Building Strategy del
Cantiere (Production Engineering,
Studio e sviluppo/applicazione dei
processi e delle tecnologie di
fabbricazione).




LE OFFICINE DI PRODUZIONE |
e

NAV

PRF

PRM

MON

ASS

APP

FAM

ELE

OFFICINA NAVALE (Componenti scafo)

OFF. PREFABBRICAZIONE (Blocchi scafo)

OFF. PREMONTAGGIO (Unita e Blocchi preallestiti)

OFF. MONTAGGIO (Unita e Blocchi in bacino/scalo)

OFF. ASSISTENZA (Servizi e logistica di banchina e di bordo)

OFF. APPARATO MOTORE (Allestimento e commissioning)

OFF. FUORI APPARATO MOTORE (Allestimento e commissioning)

OFF. ELETTROBORDO (Allestimento sistemi elettrici)
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SCHEMA TEMPORALE DELLE ATTIVITA’ DELLE OFFICINE DI PRODUZIONE

[

Varo
Prove a mare

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
Attivita awiate in altre AT [ [ | APP
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 B
Attivita awiate in altre AT | | | [ [ [ [ [ Fam (0]
4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 R
Attivita awiate in altre AT [ [ [ I I I I | [ [ EmE |
CONSEGNA
4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
| c
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
I I I Catering A
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 L
[ [ [ I I V7777277777777, Cabine B
6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 21
[ [ [ I [ I [ Aree Pubbliche
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Esempio di DIS

ORGANIGRAMMA Direzione di Stabilimento

di CANTIERE
SEG -
Segreteria
PLA QTA MET SER AMM PER
Tecnico Prep Lav Qualita Metodi di produzione Servizi e Impianti Amm. e Contr. Gest. Personale
PTF © |
. VimrIi’:attaforma | MAS MTG BOR
i Centro man. Scafo Centro Montaggi Centro Bordo
| — NAV — PRM — APP
COP (zoordinamenm I MON - FAM
Controllo Produzione | { “*TTONNE :
| | PRF L ASS — | ELE
| L | Gest. Forn.
ALB : Cond.
All. Sistema Alb.
Gest. Fornitura Gest. Fornitura Gest. Fornitura
Cabine Aree Pubbliche Catering
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EX. OF SHIPYARD ORGANIZATION FOR CRUISE VESSELS

\

PRODUCTION DPT.

— HULL DPT. ACCOMODATION DPT|
BLOCKS' ASS.BLY | | | |
CABINS AREAS PUBLIC AREAS CATERING AREAS HVAC
__________ s | |
BLOCKS' ERECT. i _ [ | | | |
1 | PANTRIES DAMPERS
| DECK A | | DECK B | 1 DECK.. | | CENTRAL| |AFT&FWD| |UP&OPEN| | GALLEYS | | & BARS | | M.V.Z. | | A.C.S. | | EL.&AUT.l
T T --== T T T T T T T T
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
PRE-OUTFITTING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i i i i i i i i i i
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
— OUTFITTING DPT. i i i i i i i i i i
i i i i i i i i i i
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
— erswop [T o i fmrmrme S At o f—ememems S Eni o -
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
OUT E.R. SHOP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
......... R e ] — — — —— ———— e ———— — —— ] —— e — ] — ] — e ——
PLATFORM I I I [ [ [ I I I I
ACCOMODATION 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
SAF. PLANTS&EQUIP. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
ELECTRICAL SHOP [ N R SRS AN [N SN AN AR I
ctomonton | | | i i i | | | |
SAFETY&ENTART. ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
LOGISTICS SHOP ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
WORK TEMP. EQUIP.
ICLEAN/TRANSP.&LIFT.
FIRE&SECUR. WATCH
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l 4.6 — Make or buy. Forniture ed appalti !

1l make or buy ¢ la scelta di un'azienda o di un‘organizzazione
di costruire o di effettuare al proprio interno (make), oppure di
acquistare all'esterno (buy), un componente, un prodotto o un

servizio necessario alla produzione.

(1 The make or buy structure of the Cruise ships

J

Suppliers’

Shipyard

- planning

network

- planning

- production

- production - financing ym.

~20% ~20%
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Definizioni

Prodotti/Processi fatti “in house” (ciclo di produzione
Make proprio) dei quali si sviluppa tutto il processo e dei quali si
possiede la conoscenza e la competenza (Know-how).

Prodotti/Processi che si acquistano da terzi o dei quali si
possiede una capacita di specificazione ma non di
realizzazione e che quindi si ritiene (strategicamente) di non
doverne possedere il know-how.

Buy

Prodotti/Processi/sistemi che si acquistano come prodotti
semilavorati e/o finiti, comunque non progettati e fabbricati,
che si utilizzano come prodotti/processi/sistemi finiti e/o
come parti nel proprio processo di fabbricazione efo di
montaggio, se gia non compreso nella fornitura.

Fornitura

Prestazione/parte del ciclo di produzione proprio che si
acquista facendola sviluppare da terzi organizzati allo scopo.

Appalto
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affidare in outsourcing.

O A livello generale il MAKE riguarda il know-how dell’azienda, quindi i processi, o

parte di essi, che la caratterizzano in funzione dei propri prodotti e del loro valore,
della qualita e dell’affidabilita, e nei confronti del mercato, dei Clienti e della

concorrenza.

O Ad esempio, per un’azienda navalmeccanica, e sicuramente MAKE il marketing, la

progettazione di offerta e di base e funzionale, I'attivita di sviluppo prodotto e di
innovazione, determinati processi produttivi non reperibili in maniera
economicamente e/o affidabilmente vantaggiosa sul mercato, i processi a maggior
valore aggiunto e di contenuto innovativo e tecnologico, etc.

E’ sicuramente BUY cio che, non facendo parte del proprio know-how o non
condizionando la caratterizzazione specifica del proprio prodotto, € reperibile
nel’lambito della propria filiera di fornitura (supply chain) in maniera economica e
affidabile e/o per ’adozione di una Strategia di Partnership produttiva.

O 1l ricorso al BUY pu0 essere anche giustificato dalla necessita di ottimizzare le

proprie risorse in funzione delle varianze del mercato e dell’attivita produttiva.
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Mapping components and deciding what to
do (illustrative)

Components to
improve to achieve
high standard in order
to maximize capacity
utilization

—— = ==

Strategic
Differentiation

Components to
manage with
specialized provider
in pay-per-use pricing
agreements

—— - ——

Low

Process Control

Communications

INTERNALIZE

Differentiate

Research &
Development

Process Design
Supplier Relationship
Management

_"E
Demand Planning
& Analysis

Contract
Management

Product Configuratio
Management

Quality Planning

13
|

tilitize”

ICT
Management

Outsource

e-diagnostics
& Prognostics

Indirect Procurement

Quality Management

Commissioning
Operations

?se per 2nd e 3rd

Relatively Low

Relatively High

Degree of Company Specificity
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age on order to
create and
consolidate a
competitive
advantage

€= = e e = = ==

Components to
completely
externalize in order to
reduce business costs
and risks

= = e e e mm mm = =
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Mapping components and possible
actions(illustrative)

High

=Shipyard/Supplier Business Process
integration and management (i.e. SPARS)

=Value Shared/Created in partner
Relationship

=Collaborative measures tracked with key
suppliers

=Turn-key Supply Contracts Manageiment

Strategic
Differentiation
= e-Procurement (Procurement Portals)

= Plant Logistics and Parts inventory
Operation Outsource

= Qutsource Facility Management (IT &
Plant Assets)

= Collaborative Fulfillment (RFID)

_—ee— e = omm o= == == = QW

Process Control

Communications

INTERNALIZE

Research &
Development

Process Design
Supplier Relationship
Management

_"E
Demand Planning
& Analysis

Contract
Management

Product Configuratio
Management

Differentiate

13
|

tilitize”

ICT
Management

Outsource

e-diagnostics
& Prognostics

Indirect Procurement

Quality Management

Commissioning
Operations

Relatively Low

Relatively High

Degree of Company Specificity
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“Develop Detailed Integrated Activity Plan
= Full Value Procurement

= Strategic Alliances for Material Research
= Design Collaboration

= Lifecycle management

= Core Competency analysis

D -

= Turn-key Supply Contracts
= Suppliers Consortia

= Qutsource Quality, (2nd, 3rd party)
certification and commissioning mgmt

= = e e e mm mm = =
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Possible actions on Supply Chain priority

business component

Industry Example = INTERNALIZE Industry Example
Optimize Differentiate . P
S P - IF:1I';<:‘grated Actitvity
Management Manage internally Emphasize
. . . Develope an
Monitore and measure to meet the needs internally to gain int ted plan that
he whole supply chain c of the business comparative integrated plan tha
U PP ) k=) advantaqe matches customer
perforrr?ance to obtain = g schedule with supply
a countinuus B chain detail
Qmprovement procesy S \operation /
o
(Sl
=
5 B
@ustry Example \ ;_JD “Utilitize” Outsource Industry Example
= Data Exchange % Use utility partners Develop specific : g’:;;ﬁﬁ::erocureme"t
Leverage IT partner 5 who provide contracts with rocurement
for speed and n standardized partners who g eration of Non-core
increased flexibility. components with deliver against on mzterials and services
in data exchange with variable pricing demand
customer and o imperatives \
w

suppliers
\ J Relatively Low Relatively High

Degree of Company Specificity

...according to Strategic Positioning
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4.7 — Concetti di Gestione Materiali

O Lo scopo della Gestione dei materiali (“Supply chain management”) in
un’azienda é quello di garantire la corretta e tempestiva disponibilita dei
materiali necessari, in funzione di quanto richiesto con |Ia
programmazione delle attivita di produzione, minimizzando costi e
oneri (contenimento del “capitale investito” e dei costi di magazzino).

d | materiali a magazzino, chiamati scorte, sono cosi classificati:

1. Scorte di fornitura: si tratta dei materiali di consumo interno e di
manutenzione

1. Materie prime, semilavorati, assiemi e sistemi: sono i
materiali/prodotti che vengono utilizzati/impiegati nel ciclo
produttivo;

2. Prodotti finiti: sono il risultato della produzione in attesa della
consegna ai clienti.
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Modelli di gestione delle'scorte ne

_—

» Materiali destinati: sono i materiali/fforniture/sistemi di valore significativo

acquistati espressamente ed assegnati ad una commessa (ad esempio:
motori, pompe, etc.)

Materiali a scorta previsionale: materiali di valore non trascurabile e/o di
non facile reperimento che vengono ordinati periodicamente in base a
quantita di consumo previste dai programmi di produzione, normalmente
con una visibilita annuale; la fornitura € normalmente affidata a fornitori
convenzionati (“accordi quadro”) (ad esempio: tubolature, valvole,
materiali ferrosi standard quali lamiere e profili, etc)

Materiali a scorta minimo/massimo: materiali di largo consumo ma di
scarso valore e facilmente reperibili sul mercato da fornitori convenzionati
ai quali usualmente, in base a criteri di affidabilita e di tempestivita nelle
consegna, si fa fare anche da magazzino esterno.

 Gli ultimi di due tipi di materiali vengono chiamatiin gergo “Commodities”.
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» intervallo fisso: il controllo della scorta v ervalli
di tempo prefissato a cui segue un ordine di acquisto per
ripristinare la scorta massima; e importante I’affidabilita del tempo
di fornitura per evitare eventuali mancanze di materiale, chiamate
comunemente ‘“rotture di stock’’;

» quantita fissa: si effettua il riordino del materiale in quantita fissa
quando il livello di scorte ha raggiunto un valore minimo (“punto di
riordino”), che tiene conto del tempo di approvvigionamento,
dell’indice di consumo e di un livello minimo di scorte.

 Nella gestione delle scorte & importante definire il “Lotto economico di
acquisto”;, con lo scopo di minimizzare i costi di acquisto e di
mantenimento delle scorte a magazzino.

d Per gestire al meglio tutte le variabili € consuetudine affidarsi a forme
contrattuali quali convenzioni o accordi quadro.
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4.8 — Norme e Standard di lavorazione

d In generale i materiali che vengono acquistati e lavorati nella
costruzione hanno/devono avere caratteristiche fisiche, chimiche,
tecnologiche e funzionali certificate (“marchio di conformita’) che
rispondono a normative fissate e condivise a livello nazionale e
internazionale  (in  particolare  europee) dagli Enti di
Standardizzazione e riconosciute o definite direttamente dagli Enti
di Classifica/Amministrazioni di bandiera con i quali si ottiene il
certificato di Classe e di Sicurezza della Nave che viene costruita.

1 Alcuni Enti di standardizzazione:

» UNI: Unione nazionale di unificazione (Norma UNxxx)

» CEN: Comitato europeo di normazione (Norma EN)

» CEl: Comitato elettrotecnico italiano

» CENELEC: Comitato europeo di normazione elettrotecnica
» ISO: International Organization for Standardization
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d Nel campo navale hanno particolare i
normative:

> SOLAS (Safety of life at sea): Convenzione internazionale per la
salvaguardia della vita umana in mare, elaborata dalla IMO
(International Maritime Organization).

Altre norme sono significative:

» MARPOL, per la prevenzione dell’inquinamento causato da
navi

» Cap.ll-2 della Solas relativo a ‘“Construction-Fire protection,
fire detection and fire extinction”, con il correlato FTP code
(Fire Test Procedure), che definisce i test per ottenere la
certificazione antincendio dei materiali
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Standard di Lavorazione

O Vengono adottati in produzione degli standard di lavorazione propri o
mutuati da regolamenti internazionali, comunque riconosciuti o redatti
dagli Enti di Classifica.

O Essi formano la banca dati dei “Disegni normali”, di riferimento per
I’ingegneria, gli acquisti e la fabbricazione, hanno valenza contrattuale e
costituiscono riferimento per le “consegne di lavorazione”.

O Alcuni esempi:

» Standard di lavorazione scafo

» Standard di lavorazione e installazione tubi

> “Piping Schedule” (che stabilisce la tipologia dei materiali da impiegare
per ciascun impianto di bordo)

» Standard di installazione elettrica

» Standard di lavorazione e installazione condotte

» WPS (Welding Process Specification: riguarda i procedimenti di
saldatura approvati e indicano i materiali e i parametri da impiegare per
un determinato procedimento di saldatura)
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4 - IL PROCESSO DI FABBRICAZIONE
(Domande d’esame)

Quali sono le fasi tipiche del processo di fabbricazione

Cosa si intende per Group Technology, Aree Tecnologiche Omogenee e
Integrate, mappa di processo, distinta base di ingegneria

Cos’e il lotto di lavorazione, i livelli di lavorazione dello scafo, le fasi o
stadi di allestimento

. Cosa sono il Piano allacciamento centri, il Piano delle attivita e di
cedolazione, a cosa servono, cosa misurano

Quali sono i supporti e le condizioni per sviluppare un’attivita produttiva
in un’area tecnologica, cosa si intende per Norme e Standard di
lavorazione

. Qual & organizzazione tipica della produzione in un cantiere navale
Cosa si intende per strategia di make or buy, quali sono i concetti tipici
della gestione dei materiali

. Cos’@ la Production engineering, a cosa serve, cosa produce,
tipicamente con chi si interfaccia e in quali fasi del life cycle di commessa
. Quali sono i criteri utilizzati per la simulazione delle attivita di
fabbricazione
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