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Fondata nel 1880, progetta sistemi automatici per
I’imbottigliamento di vino e bevande.
Specializzata nella produzione di:

bertolaso

TAPPATORI

RIEMPITRICI

Fonte: www.bertolaso.com
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L’OBIETTIVO DEL LAVORO E’ STATO CERCARE UN’OTTIMIZZAZIONE O UN METODO ALTERNATIVO PER
LA REALIZZAZIONE DELLE LEVE DI TAPPATURA A VITE PER IMPIANTI AUTOMATICI.

METODOLOGIA DI ANALISI
Lavorazione per « Analisi del ciclo produttivo esistente
asportazione * Ricerca possibili ottimizzazioni per riduzione dei tempi macchina

completa dal
PIENO

+ Conclusioni finali ed analisi tempi

* Valutazione fattibilitd microfusione di partenza

asportazione « Stesura ciclo di lavorazione parziale del grezzo
> parziale da * Verifica della finitura e valutazioni su possibili trattamenti superficiali
MICROFUSIONE | [ Conclusioni finali

Lavorazione per

* Analisi fasi di montaggio e tempistiche attuali

al‘c\t/lrgtzl;ziggli% fl(il * Possibili riduzioni tempi con attrezzaggi
gruppo testa * Valutazione fattibilita e benefici di eventuali pre-montaggi delle

componenti comuni

COME ULTIMO PASSAGGIO SI E CERCATA UNA OTTIMIZZAZIONE DELLA FASE DI MONTAGGIO DEL GRUPPO TESTA.
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Fonti: Gestionale interno a Bertolaso S.p.A., Foto personali
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LAVORAZIONE PER ASPORTAZIONE DAL PIENO

LEVA1l |LEVAZ
STEP PROG 114|PROG 110
1|T53 T53
2|T137 T78
3|T133 T4
4/T89 T78
5|T124 T128
B|T134 T30
7|T10 T39
8|T144 T131
3|T58 T18
10|T135 T19
11|T136 T20
12|T329 T20
13|T142 T132
147145 T19
15 T23
16 T103

Fonte: Foto e rielaborazione personali dei dati interni

Tempo Operazione (Leva numero 1) = 29’

Tempo Operazione (Leva numero 8) = 21’

Costo Macchina = B €/h

COSTO LAVORAZIONE =

[(29 + 21) - ]

60
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Fonte: Gestionale interno a Bertolaso S.p.A.
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LAVORAZIONE PER ASPORTAZIONE DA MICROFUSIONE (M

-Cicli di Lavorazione-

CICLO TIPO_CICLO NUMERO_CICLO FASE TECNOLOGIA DESC_TECNOLOGIA CDL DESC_CDL TIPO_CENTRO UM_ATTR TMP_ATTR UM_MAMNCDOPERA TMP_MAMN
DPADDS2003 P 1 20 4936 FRESARE FORARE owa MAZAK NEXUS 6800 INTERNO MIMN 0 MIN 8,5
-Cicli di Lavorazione-
CICLO TIPO_CICLO MNUMERO_CICLO FASE TECMNOLOGIA DESC_TECNOLOGIA CDL DESC_CDL TIPC_CENTRC UM_ATTR | TMP_ATTR UM_MANODOPERA TMP_MAN
DPADDS2012 P 1 20 4936 FRESARE FORARE owa MAZAK NEXUS 6800 INTERMNO MIN 0 MIN 6,5
DFAGDS2007 DPADOS2012
. _ ’
Tempo teorico (Leva numero 1) = 8,5 DPA0052003 FRESA 510
UTEMSILE UTILIZZATO PUNTA @3,3
. _ ’ FRESA @32 TOLLERANZA 20 (-0,1;-0,15) PUNTA @6 G7
Tempo teorico (Leva numero 8) = 6,5 SONTA D13 ey SVASATORE TSSO PERFIE
. PUNTA @14,5 PREFORO M16X1,5 MASCHIO M4
COStO MaCChlna = B '€/h PUNTA Eﬁlﬂ' H7
PUMTA PIANA @2
PUNTA @8 H7
PUNTA @5 PREFORO MB
[(8 5 + 6 5) ] SVASATORE SMUSSO PER FILETTI
COSTO LAVORAZIONE = — )P WASLHIO V6
60 MASCHIO M16X1

MASCHIO M16x1,5

Fonte: Rielaborazione personale dei dati interni 7
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BURATTATURA A SECCO A DUE FASI:

* Prima fase: burattatura in prismi ceramici
= Seconda fase: burattatura tramite mais

Fonte: rollwasch.com-Mass Surface Finishing- Burattatura g
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DOPO MICROFUSIONE E LUCIDATURA ELETTROLITICA

Fonte: Foto personali
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DOPO PRIMA FASE CON PRISMI CERAMICI

Fonte: Foto personali 10
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DOPO SECONDA FASE:

Finitura a specchio gradevole alla vista e
utile a mantenere pulita la superficie durante
I’ utilizzo quotidiano.

Fonte: Foto personali 11
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Fonte: Foto personali
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MODIFICA 1: MODIFICA 2:

Fonte: Gestionale interno a Bertolaso S.p.A. 13
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Fonte: Gestionale interno a Bertolaso S.p.A.
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CONCLUSIONI FINALI:

1. Notevole riduzione dei tempi macchina per
le lavorazioni tramite microfusione.

2. Pre-montaggi efficaci almeno per le componenti
comuni quali: leve B&F, corpo testa, mozzo.

3. Generazione testa ibrida TF100—TF08/4.

Fonte: Gestionale interno a Bertolaso S.p.A. 15
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