GESTIONE

POTENZIAMO

_ uando si progetta una
~ macchina o un impianto,
- al fine di migliorare la
* qualita e di ridurre i co-
sti, si utilizzano due mo-
derne tecniche: 1'analisi
del valore che tende al-
Ieliminazione dei costi inutili (ma-
teriali e lavorazioni) e l'assegna-
mento di pil funzioni a un unico
pezzo (un componente pud es-
sere contemporaneamente di
sostegno e di protezione).
Questi principi si possono ap-
plicare in qualsiasi campo,
anche in quello della gestione
della produzione per elimina-
re funzioni inutili (delegan-
dole al computer) e affidare
pil funzioni a un solo tecnico
purché coadiuvato da un soft-
ware veramente esperto.
Per tutte le aziende che lavorano
la lamiera si pone il problema
dell'industrializzazione del lavoro,
ossia la risoluzione e lo sviluppo dei
problemi tecnici con 'applicazione
delle metodologie produttive per orga-
nizzare la costruzione del manufatto al fi-
ne di ottenere prodotti di alta qualita col
minor impiego di tempo,
Risoluzione e sviluppo sono le azioni tese a
rendere costruibile un progetto (preventiva-
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zione, creazione delle distinte, sviluppo di
pezzi piegati e tridimensionali, cicli di la-
voro e calcolo dei tempi di esecuzione,
creazione dei programmi per CNC).
Organizzazione e Gestione sono le azioni
tese a sopportare la fase di costruzione per-
mettendo I’ inizio e |'esecuzione dei lavori
nei tempi e nei modi previsti (programma-
zione e sollecito al rispetto dei termini di
consegna dal momento che I’ ordine & stato
acquisito).

L'approccio del tecnico, a questa fase del ci-
clo produttivo, & diverso in funzione del ti-
po di costruzione. Vi sono aziende che pro-
ducono parlicolari tagliati e forati (lamiere
e profilati) e altre che costruiscono 'intero
manufatto elettrosaldato con forniture di se-
rie (tanti pezzi uguali) e forniture su com-
messa (pezzi singoli e sempre diversi).
Qualunque sia il manufatto si dovra redige-
re una distinta di taglio, un elenco dei pezzi
da tagliare. Infatti la prima fase del ciclo di
lavoro & sempre il tagliodei particolari di la-
miera alla cesoia al taglio termico e di profi-
lati al seghetto secondo la forma e le dimen-
sioni richieste dal disegno.

La distinta di taglio viene scritta manual-
mente da personale qualificato perche sono
richieste conoscenze tecnico-produttive.
Lavorando in officina si possono acquisire
conoscenze tecnologiche assimilandole
giorno per giorno; oggi perd il mondo del
lavoro non ha piti tempo. I costi, la qualita,
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Calcolo preventivo (8

Stesura offerta

Fig 1 (o sinistra) Schema di ge-
stione del software Pratico

2000.

Fig 2 (sotto) Esempio di stampa di di-
stinta di taglio con possibilita di inseri-

Raccolta tempi re figure o disegni (DXF, BMP, ecc.).

di lavoraz.
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lavorare per questo si ha la necessita di ave- ‘Ea = =
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no l'esperienza pratica per ottenere l'indu- a3, 1%,

strializzazione del lavoro anche con perso-
nale meno qualificato.

E indispensabile conoscere come calcolare
lo sviluppo di lamiere piegate o di pezzi tri-
dimensionali e come ottimizzare il taglio
delle lamiere o dei profilati per non fare ec-
cessivo scarto, soprattutto quando si lavora-
no materiali costosi quali I'acciaio inossida-
bile o I'alluminio.
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previsti. Lo

Quest'ultimo, tende a non essere eseguito T a

nelle carpenterie in quanto i cicli sono sem- BT MEKTS SR mal

plici e facilmente intuibili. Viene trascurata
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Fig 3 (a destra) Esempio
336 i calcolo e stampa preven-
fivo,

Fig 4 (sotto) Schema del co-
rico di reparfo e d"officing.

Operazione Centro Tempo minuti £7min Totale £
Prp. Lav. Tet,

Collaudo 17 10,0 60.0 70,0 500 35,000
Vermnisiatura 30 00| 4137 4137 800 372325
Saldatura angolo 18 10.0| 50188 §022.0 700 3.520.300
CARPENTERIA 20 200| 34200 3440.0 900 3,096,000
Seghatto 12 10,0 1800 160.0 1300 247 000
Cesoiatura 24 100 1268 1469 1100 161,558
Totale: 800| 92288 92806 7.432.183
Peso Lamiere Kg §22.20

Costo Lamiere Lit. 481266

Peso Profilati Kg 440.40

Costo Profilati Lit, $431330

Costo Materizli Acquists 266,200

Parcentuale di scarto 10

Costo Materizle Sfrido Lit, £8.397.70

CostoAttraze o]

Costo Totale Matesali 848777

: Totale Lavorazioni esteme o

U Totale lavorazioni inteme 7.432,183.20

Totale Gen, Natto 8.281.860.20

Spese genearali % 50

; Totale Spese 8,281.960.20

Totale Generale 16,563 .920.50

Resa Kgh 520

Costo Lit/Kg 17.207 80

Costo Lit/Pz $521.306.80

perd la validita come veicolo organizzativo,
uno strumento per meglio organizzare il la-
voro in officina e per avere immediati Ti-
scontri in fase di consuntivazione. Succes-
sivamente si dovra preparare i programmi
per le macchine a CNC (taglio termico, pun-
zonatrici, robot di saldatura).

Assolto questi compiti deleghiamo al com-
puter la gestione della produzione, in quan-

to ora dispone di tutte le informazioni, e
pud metterle tutte e velocemente a disposi-
zione del tecnico o di altri settori. Averle a
portata di schermo non appena si & termi-
nato la risoluzione e lo sviluppo del lavoro.
Il software «Pratico2000», prodotto dalla
Sinergie, studiato appositamente per la la-
vorazione della lamiera esegue lo sviluppo
del lavoro agevolando il compito del tecni-
co in quanto conliene esperienze specifiche
¢ perché crea rapidamente tutte le gestioni
delle produzioni mettendo a portata di
schermo tutta I'attivita produttiva dell’a-
zienda.

Utilizzando il software gia in fase di pre-
ventivazione & possibile far si che tutta I'in-
dustrializzazione e tutta la documentazione
siano pronte per iniziare la costruzione alla
conferma dell'ordine da parte del cliente.
Ma soprattutlo, avendo facilmente a portata
di schermo la memoria storica dei lavori
eseguiti, il preventivo oltre che fonte di cal-
coli & facilmente confrontabile con consun-
tivi di lavori eseguiti.

Nelle lavorazioni di serie il calcolo del co-
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sto del pezzo, si fa tenendo il tempo di pre-
parazione separato dal tempo di lavorazio-
ne e le fasi di lavoro vengono studiate at-
tentamente (anche 'analisi di piccoli movi-
menti).

Al contrario, nei lavori su commessa, lavo-
razione e preparazione non vengono calco-
lati ma pili semplicemente si usa come pa-
rametro la resa kg/h per definire un prezzo
a £/kg.

Un’azienda pud avere diverse lipologie di
prodotti o lavorazioni e quindi avere la pos-
sibilita di usare le varie metodologie di cal-
colo di preventivo.

E quindi importante disporre di un sistema
che dia uniformita anche la dove questi cal-
coli sono fatti da diversi tecnici.

Il software ha la possibilita di inserire le

proprie conoscenze e le proprie formule di
calcolo in modo da adeguarle ai riscontri
dei lavori eseguiti e di eliminare completa-
mente la codifica delle materie prime o dei
semilavorati gestita a magazzino.

Fig 6 (sopro) OHimizzazione
taglio profilati.

Fig 5 (a sinistra) Schemi di ta-
glio e piega con calcolo svi-
luppo di pezzi piegati e

di tubazioni.
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GESTIONE

Libero dalla gestione della produ-
zione ma nel contempo avendo a
disposizione tutte le informazio-
ni sulla produzione, il tecnico
pud sviluppare il lavoro aiutato
dal software che contiene le
esperienze e la possibilita di ge-
stire la produzione in quanto &
il computer che esegue questa
fase mettendo a disposizione tut-
te le informazioni possibili.
Si possono emettere ordini auto-
maticamente sulla base della distin-
ta avendo sotto controllo il magazzi-
no, e averli costantemente evidenziati
per far rispettare le consegne.
La gestione del carico d’officina o dei re-
parti, difficile e onerosa. affidata zlla sensi-
bilita e alla professionalita del capo offici-
na puo essere velocemente visualizzata e,
facendo delle simulazioni, si possono rica-
vare informazioni sulle consegne da tra-
smettere ai responsabili prima che inizi il
lavoro.
Sapere guotidianamente 'effettivo carico
dei reparti con la semplice interrogazione
del computer significa poter prendere deci-
sioni rapide, dare precedenze, non basate
sulla sensazione ma su situazioni reali e
sempre aggiornate, senza continui inseri-
menti di dati nel computer.
La possibilita di raccogliere i tempi di lavo-
razione in tempo reale medianle codice a
barre permette, oltre al carico d’officina
sempre aggiornato, di aver pre-consuntivi
che controllino I'avanzamento dei lavori;

Fig 7 Ottimizzozione faglio lamiere
alla cesoia.

ovvero se stanno rispettando i tempi (ore di
lavoro) previsti, Conoscere prima vuol dire
poter prendere provvedimenti per corregge-
re la rotta.
Si pensi poi a quanto sia lunga e complicata
la cesoiatura delle lamiere e alla difficolta
nella stesura di un piano di taglio soprattut-
to quando 1 pezzi sono di diverse dimensio-
ni. Questo compito cosi gravoso viene la-
sciato all'operatore addetto alla cesoia con
la conseguenza di avere maggiori scarti di
materiali e tempi di lavoro pitt lunghi. Dare
al cesoiatore un piano di taglio ottenuto in
pochi secondi al computer vuol dire dimez-
zare i tempi di cesoiatura e gli scarti del
materiale, oltre a determinare il miglior for-
mato della lamiera (che dia il minor scarto)
e stabilire la giusta quantita del materiale
(lamiere e profilati) da ordinare, Poter unire
i manufatti che utilizzino le medesime la-
miere o profilati permettendo un recupero
di produttivita. '
Alcune aziende utilizzano il software gia in
fase di progettazione; ovvero ¢ il disegnato-
re che redige la distinta non sul disegno ma
col software, facendo trovare i dati gia inse-
riti ai tecnici di produzione, e quindi ren-
dere ancora piu produttivo il metodo.
In altre aziende con una rete di computer,
ogni utente pud interrogare gli archivi attin-
gendovi le informazioni e gli stati di avan-
zamento aggiornati in tempo reale.
Con tutta la produzione, in corso e storica,
a portata di scermo & possibile creare stati-
stiche per cliente o per prodotto oltre al
grande vantaggio di poter consultare qual-
siasi lavoro senza dover sfogliare volumino-
si e polverosi dossier.
L'industrializzazione e la gestione della
produzione nelle aziende produttrici di ma-
nufatti in lamiere e profilati, con un elevato
valore aggiunto a causa dell’alta manualita
ancora necessaria in questo settore della
meccanica, per essere produltive si devono
poter svolgere senza costi aggiuntivi utiliz-
zando non un software che aiuti nella ge-
stione della produzione ma un software
che, potendo contare su un’alta tecnologia
e una vasta esperienza, liberi i tecnici da
questa fase di lavoro molto importante.

[ |
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