
QUESTIONARIO TIPO 1 - ESERCIZI

Controllo delle scorte, MRP, Scheduling 2.5

Completare la programmazione nella tabella a seguire relativa allo schema rappresentativo del processo in linea?

FIN LT=1

Periodo 1 2 3 4 5 6 7
Fabbisogno lordo 0 0 0 0 0 70 30

Magazzino disponibile 20
Fabbisogno netto
Ordine pianificato

SL2 LT=1

Periodo 1 2 3 4 5 6 7
Fabbisogno lordo

Magazzino disponibile 0
Fabbisogno netto
Ordine pianificato

SL1 LT=1

Periodo 1 2 3 4 5 6 7
Fabbisogno lordo

Magazzino disponibile 10
Fabbisogno netto
Ordine pianificato

MAT LT=2

Periodo 1 2 3 4 5 6 7
Fabbisogno lordo

Magazzino disponibile 50
Fabbisogno netto
Ordine pianificato

2.5

Modellazione dei processi mediante Reti di Petri 2.0

Si calcolino i P-invarianti e i T-invarianti della rete riportata di seguito. Si fornisca un'analisi della rete
relativamente alle sue proprietà.
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Analisi dei flussi 4.5

Al reparto formatura lamiere, occorre produrre lavelli per una nota azienda
italiana. I fogli di lamiera dovranno essere sottoposti al seguente schema di
processo: taglio (M1), imbutitura (M2), formatura finale (M3) ed infine inviati ad
un altro reparto per la  finitura estetica.  A valle della pressa M3 vi è un operatore
addetto al controllo dei lavelli che li scarta se non idonei o li rinvia in lavorazione
al reparto M2.
Gli arrivi dall’esterno sono poissoniani e corrispondenti a 3 fogli/ora. Tutti i tempi
di servizio sono esponenzialmente distribuiti. I valori attesi dei tempi di lavorazione sono: 5 minuti per M1, 15
minuti per M2, 10 minuti per M3.
Ipotizzando che mediamente il 75% dei lavelli lavorati da M3 esca dal sistema per accedere al reparto finitura
mentre il 20% sia costituito da pezzi difettosi che dovranno essere sottoposti a rilavorazione e il restante 5% sia
costituito da scarti:

- fornire una rappresentazione schematica del processo descritto;

- verificare che il sistema produttivo in esame ammette una distribuzione stazionaria di probabilità;

- calcolare il valore atteso del tempo speso nel sistema produttivo per ciascun lavello
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4.5



Controllo Statistico di Processo 5.0

La ditta LUMINOX vuole valutare il grado di inquinamento del proprio impianto produttivo. Si decide allora di
rilevare la concentrazione di biossido di zolfo nell'aria all'esterno dell'impianto. La tabella seguente riporta 20
acquisizioni successive  della concentrazione (g/mm3).
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Si costruisca un'idonea carta di controllo e si effettui un'analisi dei dati elaborati.
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Allegati:

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


