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 1.
Attività svolta

La fase di sperimentazione sul campo del prototipo di sistema informativo di produzione per i pastifici si è conclusa con la realizzazione di una versione del medesimo prototipo recante le modifiche suggerite dalla Divella nel processo di ottimizzazione e validazione dei risultati del progetto.

Le modifiche sono state determinate nel corso di un processo in cui metodi e strumenti software proposti da Tecnopolis sono stati utilizzati con dati reali di produzione e valutati dal personale di Divella.

Nell'intento di recepire le esigenze della Divella emerse dall'utilizzo reale del sistema, sono state infatti apportate delle modifiche e sviluppate apposite funzionalità sia a livello di gestione dati (accesso alle anagrafiche, parametri gestionali, ecc.) sia a livello di procedure di pianificazione, programmazione e controllo avanzamento della produzione.  

D'altra parte le funzionalità offerte dagli strumenti sviluppati hanno stimolato la sensibilità degli addetti Divella, lasciando intravedere le potenzialità di un utilizzo esteso delle soluzioni proposte anche nell'ambito di domini applicativi non inclusi nella sperimentazione.

Nella figura 1 si riporta lo schema funzionale relativo alla sperimentazione conclusasi.

In tale figura, riferita al periodo corrispondente alla fase finale della sperimentazione, il modulo del sistema gestionale aziendale rappresenta una soluzione informatica già completamente operativa in Divella da tempo, mentre il modulo di supervisione si riferisce ad un progetto di automazione in corso di completamento.

Le attività che hanno caratterizzato questa fase si sono principalmente svolte tra il Pastificio Divella, dove si sono svolti con varie figure professionali e manageriali dell'Azienda, e i laboratori di sviluppo di Tecnopolis  in un ciclo continuo di operazioni di verifica, sviluppo e miglioramento

Da un punto di vista operativo, infatti, sono stati portati avanti parallelamente due sistemi gemelli, impiegati in Tecnopolis e in Divella, sui quali rispettivamente si è sviluppato il prototipo e si è effettuata la sperimentazione.

La fase di sperimentazione si è quindi svolta introducendo gradatamente i vari moduli del sistema, secondo i passi di seguito illustrati, con la finalità di mettere il personale Divella nelle condizioni di operare autonomamente sulle varie applicazioni. Di ogni modulo introdotto in Azienda sono stati forniti i relativi Manuali Utenti (Allegato A).

La versione definitiva  del prototipo è stata prevalentemente sviluppata in Borland C++ Builder 3.0 ed implementata su stazioni Win NT 4.0 con data base SQL Server 6.5, anche se nel corso dell'intera fase sono state fatte realizzazioni di prova intermedie, utilizzando ambienti differenti (Visual Basic e Access in particolare).



Moduli interni al sistema 

Moduli esterni al sistema (già esistenti o in fase di completamento)

Fig.1 Schema Funzionale

1.1
Individuazione e preparazione del test bed

La prima attività è stata finalizzata alla preparazione del test-bed che l'azienda ha individuato nel processo di produzione delle Paste Corte e dei Formati speciali. Si tratta di una porzione significativa di processo che impiega oltre il 50% delle risorse produttive disponibili dall'azienda, con 5 linee di produzione dedicate, 9 stazioni di confezionamento per la realizzazione di circa 100 codici di prodotto finito.

Nella seguente figura si riporta uno schema del flusso logistico-produttivo.


Figura 2 : Schema Produttivo

Da un punto di vista gestionale il sistema di produzione considerato richiede la gestione combinata di un certo quantitativo di ordini personalizzati insieme alle politiche di ripristino scorte di magazzino dei prodotti standard.

L'approccio tradizionale consiste nella definizione di un programma di produzione settimanale del reparto presse, preparato alla fine della settimana precedente sulla base della situazione di magazzino e degli ordini personalizzati. Il piano del reparto di confezionamento viene elaborato immediatamente dopo e risente maggiormente delle sollecitazioni derivanti dall'area logistica (magazzino prodotti finiti e spedizioni).

L'approccio proposto prevedeva le seguenti quattro distinte fasi di lavoro, supportate da altrettanti moduli software: 

· l'elaborazione delle previsioni di vendita

· la pianificazione del mix produttivo di breve-medio periodo

· la programmazione operativa 

· il controllo di avanzamento

Il requisito più generale espresso dall'azienda su cui ci si è concentrati era quello di avere gli strumenti in grado di consentire, in tempi brevi e senza il ricorso a competenze specialistiche di tipo informatico, la generazione semi-automatica dei programmi di produzione, non necessariamente ottimizzati ma realisticamente fattibili. 

Dopo un periodo iniziale di formazione e di predisposizione del sistema con i dati reali (alcuni dei quali in continua evoluzione) sono state effettuate le prime simulazioni di pianificazione assistite dal modulo di Pianificazione (MPS).

1.2
Introduzione del modulo MPS

L'introduzione del modulo di pianificazione è stata l'attività di maggiore impatto sul processo di sperimentazione, sia dal punto di vista temporale che da quello del grado di novità introdotte in Azienda, trattandosi di fatto del primo passo significativo verso il mondo della programmazione assistita dal computer. L'interesse e la motivazione dell'Azienda in questo fase del processo è stata confermata dal crescente apporto di contributi 

Il modulo MPS è un ambiente di simulazione interattiva per la generazione di piani di produzione. Esso permette l’analisi contestuale sia dei vincoli sulla mancanza dei materiali che quelli sulla disponibilità delle risorse di produzione. Oltre ad una pianificazione manuale, l'ambiente di simulazione permette di generare automaticamente un piano di produzione che segue una logica di calcolo sui fabbisogni di tipo MRP secondo due regole:

· per un livello di distinta base

· per tutti i livelli di distinta base

Nel primo caso il sistema genera il piano di produzione dal prodotto radice della distinta base (il prodotto finito Divella detto anche referenza), fino ad un livello desiderato (formati, confezioni e contenenze) sulla base di un fabbisogno derivante dalla Domanda Indipendente (ordini e previsioni); nel secondo caso, invece, il sistema genera il piano di produzione per tutti i livelli della distinta base, dal nodo radice fino ad arrivare ai prodotti d’acquisto, calcolando anche, per questi ultimi, il fabbisogno al netto delle disponibilità di magazzino.

L'utente ha la facoltà di modificare sia il piano di produzione generato automaticamente dal sistema che quello delle risorse produttive, effettuando un insieme di transazioni di base; queste sono le leve della gestione che permettono all'utente di rendere fattibile il Piano di Produzione.

Un primo risultato ottenuto con l'introduzione del MPS è stata la conferma dell'utilità di un supporto gestionale basato sulle simulazioni di piano, in grado di "anticipare" l'impatto di determinate scelte produttive sul mercato, sul sistema della fornitura e della sub-fornitura. La visibilità di medio termine offerta dallo strumento informatico e dall'approccio simulativo hanno infatti rappresentato un forte elemento di innovazione, decisamente apprezzato dall'azienda abituata ad una programmazione essenzialmente "miope", attestata sulla risoluzione dei problemi nell'orizzonte temporale medio di una settimana.

Un altro aspetto rilevante ha riguardato l'individuazione di nuove metodologie di gestione della produzione, rese possibili anche in virtù delle potenzialità degli strumenti informatici, che hanno comportato la realizzazione di consistenti modifiche rispetto ai moduli di base definiti ed ottenuti alla fine della prima fase di sviluppo (fase2).

In particolare sono state discusse, e in parte implementate, alcune modalità di livellamento automatico del piano di produzione settimanale, non considerate sulla base dei requisiti iniziali espressi da Divella. L'azienda, a tal proposito, a valle delle prime sessioni di utilizzo degli strumenti software, ha infatti espresso l'esigenza di ridurre al minimo l'intervento umano di correzione del piano generato automaticamente puntando ad ottenere il miglior compromesso tra garanzia di fattibilità, velocità di esecuzione ed ottimalità della soluzione individuata.

La sperimentazione del modulo si è quindi conclusa con la determinazione della sua configurazione più rispondente alle esigenze aziendali. 

1.3
Introduzione del Modulo di Front-End

Nel corso della sperimentazione del modulo MPS sono emerse in maniera esplicita da parte degli addetti alla funzione di programmazione alcune esigenze di gestione dati. Sulla base di tali requisiti sono state ricavate le specifiche per la realizzazione di un apposito modulo, denominato "Front-End", dedicato alla gestione semplice ed intuitiva dei dati e dei parametri soggetti a maggiori variazione da parte degli utilizzatori. 

Questo modulo è stato sviluppato adottando una metodologia di prototipizzazione rapida, in base alla quale le esigenze dell'utente vengono verificate immediatamente attraverso la realizzazione di interfaccie software, modellate in tempi rapidi anche se operativamente limitate, ma comunque capaci di supportare le funzionalità richieste. 

 A tal scopo l'ambiente di prima realizzazione è stato Access /Visual Basic, mentre la versione definitiva è stata sviluppata in Borland C++.

Il modulo si presenta suddiviso in varie sezioni orientate alla gestione delle seguenti  categorie di dati:

anagrafiche prodotti

assegnazione cicli

inventari 

parametri gestionali

Nello lo stesso modulo è stata realizzata una funzionalità per la gestione degli ordini di produzione, destinata successivamente ad essere sostituita attraverso l'integrazione al sistema gestionale aziendale.

1.4
Introduzione del modulo di Schedulazione

Il modulo di schedulazione consiste in un ambiente di lavoro che consente la programmazione operativa delle linee di produzione e confezionamento a partire dal mix di produzione pianificato per la prima settimana di lavorazione disponibile.

In pratica, una volta determinato il mix di produzione fattibile e soddisfacente per garantire l'evasione degli ordini e l'assortimento di magazzino desiderato nella prima settimana del piano,  si possono simulare in maniera interattiva un certo numero di ipotesi di assegnazione dei lotti alle varie risorse produttive al fine di individuare la soluzione complessivamente più soddisfacente.

Questa fase del ciclo di programmazione si basa su un modello logistico-produttivo dell'impianto abbastanza dettagliato, tale da fornire maggiori garanzie in termini di fattibilità ed efficienza del piani di produzione elaborati.

Per favorire l'apprendimento dei principali meccanismi della schedulazione basata sulla "simulazione ad eventi discreti", in un primo momento sono state "modellate" nel sistema le sole risorse di produzione (5 presse).  L'unica modalità di schedulazione prevista inizialmente era inoltre quella "manuale", con richiesta di assegnazione all'utente per ogni stato di disponibilità delle risorse produttive.

Su richiesta dell'utente sono quindi state "modellate" anche le risorse di confezionamento  ed e stata infine abilitata una procedura di schedulazione automatica.

Malgrado l'obiettiva difficoltà ad incapsulare nel sistema il livello di conoscenza necessario ad effettuare delle schedulazioni completamente automatiche, le possibilità di supporto decisionale fornite dal prototipo sono state colte ed apprezzate. Di fatto, lo strumento si è rivelato utile per una stesura veloce di piani fattibili con possibilità di interventi manuali di affinamento, riservate soprattutto per la gestione delle situazioni anomale, non risolvibili in automatico in base al tipo di modellazione del sistema e dalle regole adottate.

Come per la sperimentazione del modulo MPS, è stato osservato anche dagli utenti Divella quanto importanti siano, ai fini della validità dei risultati ottenibili, la qualità dei dati di base relativi ai modelli delle risorse (capacità produttive, set-up, ec.) e l'adeguatezza dei parametri gestionali (p.e. lotti minimi, priorità decisionali, ecc.). 

1.5
Introduzione del Modulo di Previsioni

Il modulo di previsione è uno strumento che permette, a partire dai dati storici di vendita, di predire l’andamento delle vendite nei periodi futuri; una volta aggiornati i dati di vendita dei singoli articoli, esso consente di calcolare le previsioni attraverso l’impiego di un modello matematico la cui gestione deve essere affidata a specialisti del dominio e dell’applicazione.

I dati storici possono essere gestiti localmente e sono acquisiti interfacciando il modulo con la base dati del sistema gestionale (fig.1). Le modalità d’interfacciamento ed acquisizione sono da definire di volta in volta in base alle caratteristiche del sistema informatico aziendale.

I dati di previsione possono essere modificati in modo interattivo dall’utente che può, in tal modo, tenere conto di fenomeni specifici in grado di influenzare l’andamento delle vendite.

Le previsioni così calcolate possono essere quindi fornite al modulo MPS per le successive attività di pianificazione.

Lo strumento proposto è risultato di facile impiego e ha suscitato l'interesse non solo degli addetti all'area produzione ma anche a quelli responsabili della programmazione delle cosiddette "linee commerciali", ossia dei prodotti commercializzati dalla Divella ma prodotti attraverso aziende subfornitrici.

L'aver ribadito l'utilità di tale supporto informativo da parte della Divella si è rivelato d'altronde in linea con i trend generali manifestati dalle principali aziende operanti nel settore dei prodotti alimentari e dei beni di largo consumo in genere. 

L'integrazione automatica con il sistema gestionale Divella è stata ritardata su richiesta della stessa Società a causa di un progetto di adeguamento in corso a valle del quale verrà comunque nuovamente verificata. 

1.5
Introduzione del Modulo di Controllo Avanzamento

Il modulo di Controllo di Avanzamento consente di dichiarare gli avanzamenti del Piano di Produzione, definito per mezzo della Schedulazione, al fine di conoscere il grado di realizzazione del piano, analizzare gli scostamenti e definire l'eventuale piano correttivo. Il funzionamento di questo modulo è stato testato anche attraverso un modello di simulazione realizzato in un ambiente  di modelling  real-time di sistemi produttivi

Il sistema realizzato è predisposto per la rilevazione dei dati da un sistema di monitoraggio automatico delle risorse produttive. Per il caso Divella, tuttavia, in attesa di risultati affidabili da tale tipo di sistema avviato in parallelo nel corso delle fasi finali della sperimentazione, si è preferito ricorrere ad una soluzione basata sull'immissione di dati manuale, la cui comprensione si è rivelata immediata.

Uniche obiezioni hanno riguardato l'opportunità, per il momento sospesa, di attribuire una responsabilità precisa (nome addetto) alle dichiarazioni di avanzamento, essendo questa una materia delicata che va trattata coerentemente con la disciplina aziendale che regola il controllo del personale di produzione.

BUHLER





GM





REPARTO PRESSE





REPARTO CONFEZIONAMENTO





SILOS FORMATI





SILOS SFARINATI








SISTEMA DI SUPERVISIONE





PREVISIONI








SCHEDULAZIONE





CONTROLLO AVANZAMENTO





PIANIFICAZIONE





SISTEMA GESTIONALE





1000





COBRA 2.19 C





COBRA 3.19 C





MAGAZZINO


PRODOTTI  FINITI








PST Tecnopolis  - CLUSTER - 6.1.
Allegato A - Rapporto Attività di Sperimentazione - Fase 6.1.3
Pag. 10 di 10


