CICLO DI LAVORAZIONE PER PICCOLA SERIE DI UNA FLAN GIA

numero pezzi da produrre: 10
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La considerazione principale di cui necessita dcocieé quella di fare attenzione a garantire la
concentricita delle due incassature.

Questa puo essere ottenuta in modo accettabilan dase di semifinitura al tornio se si lavora |l
secondo diametro prendendo come riferimento quekoedente ( stretto con i morsetti da interni
dell'autocentrante) e quindi in fase di finiturardttifica interna, centrandosi sul diametro grété

con un piattello (vedi dis. AO4A80) da bloccare sato del mandrino dopo averlo opportunamente
centrato;il pezzo é sorretto tramite viti passqdr i fori della sua flangia e non necessita di
centraggi particolari al montaggio.

Per la tracciatura dei fori non &€ conveniente Istrezione di attrezzature, per cui si procede alla

centratura con divisore sotto la fresa.



Compilazione dei Cartellini di Lavorazione.

Per la stesura e la successiva archiviazione dialm di lavoro si fa uso di un documento detto
cartellino di lavorazione.

In esso devono essere riportati tutti quegli elehae si erano gia individuati come fondamentali
per la stesura del ciclo e cioe il materiale, &istdi fornitura del grezzo e la quantita da proelur
Le varie fasi di lavorazione vengono scaglionaite @ynuna di essa si deve specificare il tipo di
macchina impiegata, i sistemi di presa o attrezzagivenzionali o specifici e il tempo stimato per
'esecuzione di un esemplare.

Ogni fase é suddivisa in operazioni, ognuna delkdigieve essere illustrata con uno schizzo che
mostra sia il fissaggio del pezzo e le superfi@ eangono lavorate, che la forma e il
posizionamento degli utensili; inoltre si indicaglospecifici utensili usarti per ogni operazione e

gli eventuali strumenti di misura.
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Attrezzatura utilizzata per la rettifica interna
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Si intende per attrezzatura uno o piu organi fissiobili che consentono il rapido posizionamento
del pezzo in lavorazione sotto la macchina uterssiteza dover ricorrere per ogni singolo elemento
alla tracciatura e al posizionamento. L'impiegdelaktrezzature permette anche il rispetto delle

guote e delle tolleranze, garantendo cosi l'inteitmalita dei pezzi.

[¢7]

Tuttavia per utilizzarle occorre che esse vengaaguoiatate o costruite; si deve dunque sostener
una spesa che viene ripartita su tutti i pezziradse la cui incidenza su questi risulta tantonare

guanto maggiore € il lotto da produrre.




Compilazione delle schede analisi fase

Questo documento riporta innanzitutto le indicaza®l pezzo e della fase a cui si riferisce e uno
schizzo che, in modo analogo a quelli gia vistiipgcli di lavoro, mostra il posizionamento e le
superficie da lavorare; devono poi essere indglatitensili, le attrezzature e i calibri occorriest
infine, il tempo preventivato per la preparazioe#admacchina.

Il documento riporta quindi, in stretto riferimerdbciclo, la descrizione analitica delle operagion
attive e passive, che compongono la fase; perajatile si indicano anche i parametri di taglio
che sono necessari per il calcolo del tempo maadhjrmentre per le operazioni passive é

sufficiente inserire il tempo stimato ricavabileajgosite tabelle.

Nelle colonne dei tempre ne sono tre che riguardano le attivita dell’apene (ta, tml, tmm ) e
uno relativo alla lavorazione della macchine(), dove :

« ta =tempiaccessori;

* tml =tempi dell’operatore mentre la macchina lawra in automatico;

* tmm = tempi di lavorazione con avanzamento manuale;

 tm =tempiin cui la macchina lavora in automaftto senza I'intervento dell’'operatore.

Un altro tempo che viene inserito nella schedaisir@all tempo di preparazione macchingrf ),
che puo essere valutato solo statisticamente faceiedimento a una nutrita serie di rilevamenti.
Per determinare il tempo totale di lavorazioneqmgr fase di lavoro, oltre a considerare i quattro
tempi sopra descritti, si deve considerare cherdeara lavorazioni vi possono essere degli
affaticamenti o soste provocate da cause qualsamsbiente, cause fisiologiche, ecc. ), quindi per

determinare tale tempo si considera la seguerdeiogle:

B+tmm+tmll4
t= +K@h+ta+ty) +t, stpm /N

e ta, tmm, tml, tm indicano la somma dei rispettivi tempi per tutddse di lavoro;

* tpm il tempo di preparazione macchina;

* N il numero dei pezzi da produrre;

* Kk € un fattore compreso tra 0.05 e 0.15 che senvegm¢abilizzare le soste dovute a
eventuali guasti,imprevisti, necessita fisiologichtimi di relax ecc.

* r e un fattore di rendimento dell’operatore compres®.7 e 0.8.



Scheda analisi fase di lavoro 20

oITTS
FOGLIO ANALISI FASE
OCagena  FLANGIA Can n” A | Oatm 1085
T BERMIZIC
Descrinione k= W Fase | Fogie 14 | ETUDN
I —  Oi FABBRICAZIONE
TORMITLSS, | i perd Compikmor
SCMIERG f* | UTERSL-ATTREZD CALIEF
Aulacammnta
1 Pusvla da Sentri
_ Punia D15
| Punta D 30
ol & e <l _'IE'E |Lu.da:m1|mmu-
. E— 2 | W sgposastone da ashers
Terniph prepararons magching jminj i
PARAMETRI o TAGLID | TEMR

DESCRIBICHNE OPERAZIDN W, | n o = & P W ki

HUTEN | N | mm | mmg | mm | pass L b | R i
Prendens & monbars peiin (R 1]
Cambio wiersie, gin & avarzamenio s |
Acoansione @ avicinamento | 14
CENTRATURA 28 |00 | - | man | 0 1 a,id
Stacco 2 alontanamanic | | a,1a
Cambio ulensdis, gil @ manzamanto | 0,15
AECTAmEnio Liers e 0,10
FORATLIEA 15 35 | 530 - || 10 1 1.4
Sitnooo @ cambea ulensle, gn o avanzamaic .20
Awwinamanha Ulensik G
FORSTURA O 30 o5 | M 025 | 115 | | 1.4
Stacen o cambip ulersie, gl & avarcamanto [EE]
fapsicinament tensl | 018
TORNITURA BITERNA [ £2 ag | a0 3| 02 | 116 2 1.4
Shaton B NpoaEioramentn | 2 0,30
TORMITURS INTERMA. O 50 = 18 80 (5 | 4 [ 02| = |1 [ 13
Einoio & akonksramento Q.10
Cambiég ulsnsile g @ manzaments | 4,13
Aovcinamarts ulengile 0,15
ATTESTATURA 10 (40 | 25| a2 | 35 | 1 | 03
Stacoa & riprEmonaments m1%
SEROGHATIRAA D71 <80 10 | 430 | 95 (025 | BS ] 158
Stecop e i enio 2 | mis
FRNITURA D 70 = 82 140 (&0 | 05 | 035 | 86 | 1 180
Sracro @ adontanamanto 00
Spergge macchis 00s
Beariaggio D10
Contralla | | 0,20 |

| TOTAL 20 o 00 T




Scheda analisi fase di lavoro 30

TEMPD TOTALE FASET = B33 rmin

ToTaL!

—
DITTA
FOGLIO ANALIS! FASE
e g
Opastto  FLANGA Gl D4A | Dala 1085
o SERAI0
Descrizians fase: N Fase 30 Faghe 141 | STUDN
e Dl FABBRICAZIONE
TORMITUES n" peIn 10 Compiaiom
sCAZID | UTENSRIATIREZE CALBR
| furtccantrants
1 | Ut sgroesatone da aslernl
2 | Ut sopossaiora da inbarni Sielo 0 20
- | Ut findtare da imterrs O 20
1 o m—
Tampo preparazkone masching jming 10
FARLAMETRI i TAGLIO TEMPI
DESCAIFIONE (FEFAIION] v, h [ i o n* Creralom e
e | g | mm | medg | omm | pess | L NI EEE
1 l Prendera & montar pezio [ )
Carntso wieraile, gl e avanzamanta 018
Accansicne e avviciramenis 0,15
ATTESTATURA & MISLIRA 120 610 | 2 (045 | 25 1 046
Stecco & iposizonamanta 015
FIMITLIRA [ 105 % 1B 140 | 430 | 25 | 05 | 23 1 Q18
Stacoo o ellontanamento Q.10
Gambic utensie, gir & svanzaments 0,15
Aoricinamenta wensis 0,15
ALLARGATURA O 4T =80 g |80 | 26 02 | 8 1 0,70
Stacnn & alortaramento | o
Camblo giri @ avanzamento 0,15
Bvienaments ulengle g
SGROSSATURAD M =4 a0 | 400 025 | M 4 058
Eacco g ritoms 4 | 080
Camibio girl @ avarcamanta 015
ESECUZIONE SCARICO D 62 90 | 480 | 3 | 015 10 1 0,14
Siacco & riposHonamento 0,15
Cambio giri 8 avanzaments 0,10
SEMIFINITURA O 71,7 < B4 {10 | 400 | 035 015 | 14 1 0,18
Stacco e riposizionameantg i 015
Cambio gl ¢ svarzamento 00
ATTESTATURA D T2 B0 |380 | g5 | o5 | 12 1 02
Slecco e allorianamento oap
Bpengere macching 0,05
Smantaggio A0
Cantrodo ; 0.a0
4,10 o 0 244




Scheda analisi fase di lavoro 40

OITTA,
FOGLIO ANALISI FASE
Oggette  FLANGA Cicko DA | Data 1035
: | EERWD
Descrizione fase | W Fase 40 Foge 11 | STUD
[l FABBRICATIONE
TORSITURS n' paz 10 Complaiom
SCHIZID n' | UTENSLIATTRES CALBRI
Autocerfrante marsetti Ga intern|
UL, finitore da interni stelo D 20
N :
Tempa preparazione macchina i)~ 20 |
PARAMETRI di TAGLIO TEMFI
DESCRIEIONE OPERAZION| vl w] o] 5] & | r o— ™
mimn| gimis | mm jmmg| mm pess | & Ly o
Prendene & montar pezzo ' | 15 |
Accensiang & avvicinamenta . 0,15
SEMIFMNITURA D547 x 20 110 | 60 [ 136{ 015 25 | 2 02
Stacco @ dlontanaments | ? (025
Spangere macchina 0,05
Smontagaio - 0.1
Cortrolio | 0.0 ‘
| |
TOTALI 0% 0 0
TEMPO TOTALE FASET = &5 § min




Scheda analisi fase 50

TEHPDTDTH.EF.H.EET=| 386 mn

= T
FOGLIO ANALISI FASE
e atia FLAGHA Cich o A | Dae 105
i | | —{ seRvz0
oo e W Fme &0 Foghe 11 | STUDM
e ' DI EABARICAZIONE
FRESATURA | wpem W Compiatiore
SCHIZZD i | UTENSILHATTREZD CALEH
Divisors vericale
y ket
| Punta da centri
i
|
#l
I
| L TE"'W 4 'E::I‘I[ﬂl[ﬂlﬂ] 4'] 1
PARAMETRI & TAGLIO TEMPI
DESCAIZIONE OPERATION W nfla|a|C |0 Opersiors | Mo
mimin | gimin | mm (mmg | mm o jpass | 4 b (L | by
- |
1! Prendere & montam pezio | 015
Accensiong 8 ancinamanto 010
ESECUZONE FORI D CENTRO 35 | 200| - [man| W |3 0%
Stanso 3 (015
Rctaziona divisar: 2 103
lirtanamento oxl
Spengers macehina 0,08
Smonaggio 010
Controlo 020
TOTAL! 115 0 048 0




Scheda analisi fase 60

T
FOGLIO ANALISI FASE
Oggetio  FLANGIA Cacdo n® A | Data 1095 |
Descrizions fase N Fase &0 Fogo 11 | STUDN
' DIFABBRICAZONE
FORATURA fpe 10| Covplae
SCHIER) o | UTENSLISTTRESD CALIEAI
dygacerirante
PuntaD &5
A | i |
Tampn preparanione macchica (ming 10 =i
| PARAMETA di TAGLIO TEMP!
mmmm l|||I n | ] q ﬂ I.|1 ':h_am m
m"rrinlu;n'mn mm | mmg | mm pms k- |k itm [ l,.
1 |F'rima'e B roniare pezzo 0,15 |
| Accensione & svwcinamento 010 |
ESECUZIONE FORD 0145 % a0 | - [om| 5 | 3 | '3
Stacro & rizvwicinamento | 3 (030
Spengere 005 |
amoraggio (PR 1]
e 51 |
TOTAL! g a 0 18
TEMPO TOTALE FASET = 3,75§ min




Scheda analisi fase di lavoro 70

L

TEHFDTEFH.LEH.EET=H 658

OFTA
FOGLIO ANALISI FASE
i fy  FLEMNGA Gl (1) | Daa 0%
w , - SERMEID
Destrizione Bme W Fase i} Fogia 11 STUN
Tl FABRRICAZIONE
FETTIFIGA INTERMA i peed 10 Compliaion
ECHEIO n | LTERSLMATTHEZE] GALER
Ajtacantrats
hpparecchio stacciatons
Wola [ 40 Micromztre da inbemi
Tempa preparanons mMacChin (min an
PERAMETRE 4 TRGELID TEIH
DESCRITIONE OPERATION _'il;-l 0 i o | T E | o Opersli ] TE
miwin | gimin | mm (mig | mm pems | 1 | 4 i',___ l l
| [

1 | Prendere & monkare pezzo | 015 | .
Aecensiare 8 avwicngmenta 00 | |
Posizinnamentd mola | | ; i | |
RETTIFICAD 72 HY 10| 50 | 0005 13 I i [ | [ 2E0
Micrtanamenty moia | | | |
Spergane | | | 0,05 | _ |
Contralio con micrometro 0,50 | |
Aetensiang ' | ws| ||
RETTIFICA SFACCIATURA Tl B 3 [ R | 1 | 0,40
Spengers I 0,25 | |
Cortrollo | 0,30

Smortaggo | | | | 0.0 |
TOTAL 150 0 D040 280

mn




Schddse di lavoro 80

DITEA
FOGLIO ANALISI FASE
Cogetin  FLARGIA Cido " MA | Dea 1055
— SERVZ]
Descritions fas | N° Fase Fogio 11 | STUD
[t FASEAICATIOKE
SETTIFICA INTERMA | e Camplstons
SOHEED g | UTEMSLI-STTREZR CALIBR
Attreezatura ADAASD
| MoaD 4 Micrometro da interni
Temnpo preparaziona maochina (min| -
FAFAMETRA| o TAGLIO TEMR| .
DESCRIZIONE OPERAZION! ~Ialslalc " T—
mimi| ghvie | mm | mey | me g [ L[4 (4 14
| | Prendase & montzrs pezio | 015
ACcansone & gwicinamento 0,10
Posizionamenta mola 0,25
RETTFICA D 55 HT i [ 50 |00® 2 | &% | A0 5,00
Mlontaramerts mela 0,05
Spengers 0,08
Corrolla o0 migremen ‘ ﬁﬁ
| Smonkagm | ' |
YoTAl 130 0 0 50

TEMPO TOTALE FASET = n'ln




COSTO DELLA MATERIA PRIMA

Per stabilire il costo totale della materia prifigogna innanzitutto definire la quantita di magksi
che occorre per la lavorazione di ogni singolo peguindi si avra :

I[p=1+10=100+10=110 mm =0.11m

dove :
Ip éla lunghezza necessaria del materiale
| & lalunghezza finale del pezzo.
10 sono i millimetri di materiale considerato per il taglio e le attestature

Tutti i pezzi vengono quindi ricavati da una sodarh e non verranno considerati eventuali scarti;
poiché per Pm ( peso del materiale ) e Cmk ( codstonateriale al kg ) si hanno i seguenti valori:

Pm = 74.6 kg/m Cmk = 0.8ikg.

Quindiil costo della materia primarisulta: Cmp =Pm *Cmk *Ip =74.6 * 0.8 *11 = 6.56[]

CALCOLO DEGLI AMMORTAMENTI

Al costo di fabbricazione di ogni elemento proddi@ggiunge una quota, dettemmortamento ,

che permette di recuperare il costo della macohidieeventuali attrezzature.

Le considerazioni da fare per il calcolo delle gudi ammortamento dei macchinari sono le

seguenti:
noto il tempo a ( anni ) durante i quali la maceh& ammortizzata si pud stimare in via
approssimativa il numero di ore in cui esso produtgante le quali si puod recuperare il

capitale C investito. A questo capitale devono resaggiunti gli interessi che altri tipo di

investimento avrebbero prodotto @nanni per cui in un ammortamento al tasso medio

capitale da recuperare &m=C (i +1 |
considerando che la produzione si svolge in m rasinno, ognuno dei quali ha una media di g

giorni lavorativi di h ore, il tempo totale di prezione durante la vita del macchinario e :

tan=a*m=*g*h (ore)



Per ogni ora di lavoro si deve considerare unaagidbammortament, pari a :

Ann=Cn/tan=C (i+1¥§/amgh

Sapendo che i tempi di lavorazioli@engono espressi in minuti, nella precedente givagera:

t;/ 60 e quindi avremo A= Amn * 1,/ 60 =C * (i + 1 §*t;/ 60 amgh

determinando i seguenti valori :

I =5% =0.05 m = 11 mesi g = 20 giorni h =8 ore

la precedente relazione diventera:

Ani=t* C(1,05}f/a* 105600

Per la nostra lavorazione si considera la seguehtdia:

FASE | TEMPO | MACCHINA ANNI COSTO | COSTO |ATTREZZ. | COSTO
AMMORT. TOTALE ATTREZZ.
20 13.64 TORNIO 10 9.000 14660
30 8.13 TORNIO 10 9.000 14660
40 3.86 TORNIO 10 9.000 14660
50 6.29 FRESAT. 8 10000 14774
60 3.75 TRAPANO 12 2000 3591
70 8.58 RETTIF. 4 16000 19448
80 12.36 RETTIF. 4 16000 19448 AO04A80 30




Per il calcolo dellammortamento dei macchina@&anno i seguenti valori:

A tomio = 0,35 euro
Anies = 0,11 euro
Amiwap =0.01 euro
Anrett = 0.96 euro

Quindi il totale degli ammortamenti delle macchéne A= Z Ay = 1.43 euro.

Per il calcolo del’ammortamento dell’attrezzatsrautilizzera la seguente formula:

A=C,/n dove : G el costo dell'attrezzatura

n é il numero di pezzi da produrre.

Quindi 'ammortamento per I'attrezzatura impiegsdaa:

A.=30/10 = 3 euro al pezzo.

CALCOLO DEL COSTO DELLA MANODOPERA

Valutando il costo medio orario di un operaio @80 euro/ora si calcolera il costo della

manodopera con la seguente formula:

MO = Moh* £ T;/60 =20 * 56,61/ 60 = 18,87 euro




Spese generali

Le spese generali di azienda sono quelle che nmandono direttamente dal volume di produzione.
Esse comprendono i costi fissi di ammortamento rfahty, con i loro impianti, attrezature,
automezzi, i costi del personale non impegato tdingnte nella produzione, i costi di collaudo, la
manutenzione delle macchine e degli impianti aaisi(riscaldamento, luce, telefono, gas) con i
relativi consumi.

Tutti questi costi devono essere ripartitit in mado su tutta la produzione effettuata nell’azeéend
e non solo su determinati articoli, e il metodo pamplice € quello di addebitare un’aliquota per
ogni ora lavorata, indipendentemente sia dallachmaea usata che dall’articolo prodotto o dalla sua
guantita, quindi ad ogni pezzo lavorato viene addea una quota proporzionale al suo tempo
totale di lavorazione.

Per calcolare l'aliquota orari@8Gh si deve conoscere il valore medio delle spese géreGm
effettuete nell’arco del mese e il numétai ore mediamente lavorate in tutta I'azienda .

Il valore diN e dato dal prodotto del numeno di operai per le ore giornalieteper i giornig

mediamente lavorati in tutta 'azienda nel pericdasiderato.

Quindi avremo: SGh=SGmM/N=SGm/ m*h*g

e moltiplicando questo valore per il tempo di lamone di un pezzo, si ottiene I'aliquota di spese
generali da addebitare a questo, con la seguemrifa:

SG = (SGh *1)/60 e nel nostro caso avremo:

per SGh=5euro SG=(5*56,61)/60 = 4,71 euro
per cui il costo total€ di produzione e dato da:

C=Cmp+Am+Aa+MO+SG=656+143+3+ 8 +4,71 =3457 euro.




