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_M:

) Premessa e descrizione del problema

Si vuole valutare I'opportunita di produrre un lotto annuo di 4.000 gruppi riduttori fabbricando
internamente le ruote dentate e acquistando dall’esterno gli altr1 componenti. L’assemblaggio viene

svolto all’interno.

) 1) Analizzare |’eventuale convenienza ad acquistare anche le ruote dentate sulla base dei seguenti costi

noti:

Costo del materiale: 3€ ; manodopera: 4€ ; costi variabili di gestione 1€ ; costo fisso annuale delle
attrezzature produttive (gia disponibili in azienda): 8.000€ ; costo di acquisto 10€.

~ 2) Tracciare il diagramma tecnologico del processo produttivo delle ruote dentate per stampaggio a
caldo. Stendere un plant layout della linea di produzione (indicando numero e disposizione delle

macchine, magazzini).
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* 3) Dimensionare il processo di stampaggio a caldo

necessario per ottenere lo sbozzato e il finito,
descrivendo 1noltre: macchine ed attrezzature di
produzione, sovrametalli, angoli carattenistici. 1l
matenale impiegato nelle ruote dentate & la lega di
acciaio 38NiCrMo4.

. 4) Nella linea di montaggio Pattivitd A precede la

B. Tra le due attivita si verifica un accumulo di
materiale (WIP). Usare una distribuzione di Poisson
con una media di 1 pezzo elaborato ogni due minuti
per stimare la durata delle attivita A e B. Simulare
I’assemblaggio di 10 parti con la linea a regime,
evidenziando il tempo di sosta nell’attivitad B, il
tempo di attesa di ogni parte, il numero di parti
ferme. Calcolare la lunghezza media della linea di
attesa in unita € I’output orario medio della linea di
montaggio.

5) Si vuole utilizzare una carta di controllo Xyegio"R
sul diametro primitivo per analizzare il processo.
Determinare se il processo é in controllo statistico,

la percentuale di prodotto fuori tolleranza, lo scarto tipo e gli indict di capacita Cp ¢ Cpk. Trarre delle

conclusioni sul processo.

* 6) Descrivere inoltre scopi e funzioni dell’Ordine degli Ingegneri e spiegare il concetto di riservatezza

dei dati.
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