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IL LANCIO DEGLI ORDINI NELLA PRODUZIONE
A LOTTI: UN MODELLO EURISTICO

A. De Toni, G. Nassimbeni, S. Tonchia

Istituto di Economia ed Organizzazione Aziendale
Universita degli Studi di Udine

SUMMARY

Per le imprese manifatturiere che reputano conveniente produrre a lotti [Tobin
el al., 88], le decisioni riguardanti la costiluzione dei lotti ed il lancio in produzione
degli slessi sono d'importanza cruciale ai fini dell'ottenimento di prestazioni di
cllicienza ed efficacia, fonti di vantaggio competitivo [Hendry et al., 91].

La produzione a lotli trova la sua primaria giustificazione nella necessita di
conlenere da un lato i tempi ed i costi di atirezzaggio delle macchine e dall'aliro i costi
di mantenimento delle scorte a monte e a valle dei centri di lavoro [Da Villa, 91]. La
dimensione dei lotti influenza ovviamente il livello del servizio al cliente, in quanto
condiziona I'assortimenlo dei magazzini e il rispetio dei tempi di consegna [Bardi et al.,
88).

Fra le molte tecniche formulate per risolvere il trade-off fra costi e servizio, ve
e sono alcune non meramente algoritmiche, come quelle basate su regole [Alty et al.,
U5] [Prerau, 85]. Su questo secondo versante, gli autori hanno sviluppato un modello,
ber la realizzazione di un prototlipo di sistema esperto “rule-based”, il quale,
dllraverso la base di conoscenza di cui viene dotalo e con meccanismi di ragionamento
del tipo “forward chaining” [Guida, 86), & in grado di costituire e lanciare al momento
Opportuno lotti di dimensioni soddisfacenti, nel rispetto di vincoli di diversa nalura:
bnmari e secondari. - B
I vincoli primari sono costituili dal rispetto delle date di consegna e da una
nsione minima del lotto da lavorare; se non possono essere rispetlati, il sistema

time

"ierroga l'utente. | vincoli secondari” guidano la ricerca verso soluzioni sub-oftime,
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attraverso regole (del tipo IF_THEN) agenli da “controller" sulle code presso ciascun
centro produttivo e sullo stato dei magazzini intermedi (polmoni di disaccoppiamento)
[Afentakis, 85].

Il modello simula I'attivita e le connesse decisioni di lancio in sistemi produttivi
costituili da piu centri di lavoro in Sequenza, contraddistinti da differenti esigenze
nella costituzione dei lotti, ovvero nella determinazione del lotto minimo.

La gestione dei lanci viene governata calcolando lo "slack™ di ogni ordine, ovverg
la differenza fra il lempo di lavorazione globalmente richiesto ed il tempo mancante
alla data di consegna promessa [Putnam el al., 73]. I modello calcola lo slack,
considerando le disponibilita di tutti i magazzini, i lotti gia lanciali e quelli di
dimensioni Superiori alle effettive richieste (in quanto si & dovuto lanciare il lotto
minimo), lo stato ed i carichi attuali delle macchine (una o pit macchine per centro di
lavoro), il "backlog” di lavoro insistente su ogni reparto (materiali da lavorare gia
Presenti.in coda o che arriveranno essendo in lavorazione presso centri a monte).

Se tutti gli ordini prevedono quantitalivi inferiori al lotto minimo, il modello di
funzionamento prevede l'aggregazione di piu ordini, simili per ciclo di lavorazione e
slack, fino alla costituzione del lotto minimo. In altri termini, esistono» nel sistema
Produttivo dei semilavorati lanciati con logica "push” e non “pull” [De Toni et al., 88,
Cioé non lanciati a fronle di fabbisogni ma solamente per esigenze di efficienza,
rappresentata appunto dal lotto minimo; & chiaro che bisogna fare in modo di contenere
al massimo quesli quantitativi o almeno di “assegnarli” al piu presto ad effettivi ordini:
a tal fine sono previste regole euristiche, che cercano di allocare questi semilavorali
privilegiando, entro un range di date di consegna, il lancio di ordini che implichino
lavorazioni di quel lipo.

Il modello considera sia slack globali (per le decisioni di immissione nel sistema
produttivo) sia slack parziali (in modo da considerare i tempi in gioco sulle criticila
specifiche di ogni centro di lavoro): infatti non & detto che un basso slack complessivo
sia il risultato di slack mediamente bassi di un ordine presso un determinato centro, in
quanto il ritardo nel completamento dell'ordine potrebbe essere dovuto ad un solo
centro, fungente da "collo di-bottiglia".
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Il modello consente quindi di simulare, per singolo ordine o per periodo, gli
effetti di determinati lanci in produzione rispetto ad altri, in termini di ripercussioni
sulle code e i magazzini. Vengono creati backlog di simulazione, che possono essere
confrontati con il backlog che si reputa ideale per ogni centro (il quale deve sempre
avere maleriali da lavorare provenienti da monte, deve sempre fornire materiali
lavorati alla valle, con capacita lavorativa finita o comunque variabile entro precisi
limiti, e contenendo il capitale circolante). La modellizzazione effettuata a mezzo
regole consente un arricchimento graduale di conoscenza, anche a fronte di specifici
problemi come guasti o rilavorazioni, per esempio prevedendo cicli alternativi.

Il modello é stato applicato ad un sistema produtlivo sufficientemente
generalizzato, articolato su tre rami, costituili ciascuno da 2 fino a 4 stadi e
convergenli su un centro di assemblaggio finale. E' stato implementato un prototipo di
sistema esperto, realizzalo con la shell "GoldWorkslI" (Gold Hill Inc., MA, U.S.A)) e
costituito da circa 200 regole. | risultati ottenuti indicano che modelli euristici del
lipo sviluppato si prestano bene alla soluzione di problemi di aggregazione ordini nella
produzione a loti.
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