
QUESTIONARIO TIPO 2 - ESERCIZI

Controllo delle scorte, MRP, Scheduling 3.0

In un sistema sono presenti un certo numero di job che debbono essere processati utilizzando al massimo le uniche
3 macchine disponibili: un tornio(A) una fresatrice (B) ed una rettificatrice (C). Tuttavia, non tutti i job richiedono
l’impiego delle tre macchine indicate . Lo schema produttivo da rispettare è riportato nella seguente tabella:

Job M1 M2 M3
1 6 - 4
2 2 - 1
3 4 - 7
4 5 - 3
5 7 - 4
6 3 - 1
7 - 4 6
8 - 2 10
9 - 6 9
10 - 8 2

Dovendo avviare la produzione complessiva, si stabilisca per ciascuna delle tre macchine la sequenza ottimale da
impiegare.
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Calcolare il Makespan complessivo e mostrare i tempi di inattività (idle-times):
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Modellazione dei processi mediante Reti di Petri 4.5

Data la rete di Petri N caratterizzata da matrici Pre, Post e marcatura iniziale M0:

1 1 0 0
0 0 0 1
0 0 1 0

 Si disegni la rete N
 Dire se la rete appartiene ad una delle seguenti sotto-classi:

 Si facciano considerazioni sulle principali proprietà della suddetta rete.
 Si calcolino i P-invarianti e i T-invarianti della rete ottenuta. La rete è conservativa?
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- Macchina a stati 
- Grafo marcato
- Nessuna delle precedenti sotto-classi



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Analisi dei flussi 2.5

Si consideri la rete di Jackson riportato in basso. Essa rappresenta un sistema di lavorazione costituito da 3 stazioni
A, B, C ciascuna con un solo servente. A è una stazione di lavorazione in cui i pezzi arrivano con distribuzione
esponenziale di parametro = 15 pezzi/ora, B è una stazione di ispezione destinata solo per i pezzi a geometria
complessa, mentre C è una stazione di verniciatura. Determinare la velocità produttiva a cui è possibile impostare
le macchine. [Si ipotizzi che tutti i sistemi di code siano M/M/1 e che il regime sia raggiunto].
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Controllo Statistico di Processo 4.5

Si vuole calcolare la capacità di un processo di verniciatura completamente automatizzato, introdotto recentemente in
azienda. Si decide allora di eseguire alcune misure preliminari dello spessore di vernice per campioni consecutivi costituiti
da 4 unità. Le prescrizioni assegnano uno spessore compreso tra 0,58 e 0,84 mm.

X1 0.73 0.69 0.71 0.70
X2 0.68 0.74 0.64 0.70
X3 0.75 0.72 0.73 0.69
X4 0.67 0.68 0.70 0.71
X5 0.72 0.70 0.75 0.69
X6 0.77 0.69 0.74 0.71
X7 0.68 0.75 0.69 0.73
X8 0.78 0.75 0.71 0.73

Valutare se il processo è capace e verificare se il processo è centrato. Determinare il livello di difettosità derivante dal
processo ed esprimere un giudizio sul risultato ottenuto indicando eventualmente possibili azioni da intraprendere.
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Allegati:

- Tabella 1. Fattori per la costruzione di carte di controllo per variabili


