Corso di Tecnologie per l’Industria


Esercizo di preparazione per la Prima Prova in Itinere
Birra Perona S.p.A.

L’Ing. Perona, amministratore delegato della Birra Perona S.p.A., stava studiando il modo di aumentare la capacità produttiva del proprio impianto di Comun Nuovo (BG). L’impianto aveva 2 grandi autoclavi di fermentazione, entrambe di 200 metri cubi di capienza. Come è noto, l’acqua, immessa nell’autoclave con luppolo, malto e lievito, deve fermentare a prefissate condizioni di temperatura e pressione per circa 40 ore prima di essere diventata birra. Tale tempo saliva addirittura a 80 ore per la birra doppio malto, che per fortuna non superava il 30% dei volumi della domanda. Una volta prodotta, la birra veniva filtrata e pastorizzata, per poi avviarla alle linee di imbottigliamento, dalle quali era disaccoppiata attraverso un serbatoio della capienza di 200 metri cubi. La Perona disponeva di 2 linee di imbottigliamento, una dedicata alle lattine ed una alle bottiglie, che disimpegnavano grosso modo i medesimi volumi. Entrambe le linee realizzavano unità da 0,33 (80% dei volumi) e da 0,66 (20% dei volumi), con cadenze rispettivamente di 10.000 e 7.000 pezzi/ora. Verificare il dimensionamento del serbatoio di disaccoppiamento delle 2 fasi, nell’ottica di aumentare la capacità produttiva complessiva dell’impianto.

Succhi Brik
L’azienda Brik realizza succhi di frutta e deve processare 8.000 m3 di prodotto alla settimana, producendo su 2 turni. I macchinari per il lavaggio disponibili sul mercato hanno una taglia rispettivamente di 15, 25 e 35 m3 all’ora. Il fattore di scala per tale tipologia di impianto è pari a 0,9. Facendo le ipotesi necessarie, si determini il numero e la tipologia di macchinari che l’azienda dovrebbe acquistare per rendere minimo il costo di impianto.

Super Paint
Un impianto di verniciatura di pannelli di metallo è costituito da 3 stazioni, operanti in linea senza buffer intermedi: la fase di posizionamento dei pannelli sulla rastrelliera; la fase di spruzzatura vernice e il forno di asciugatura. Le caratteristiche di ciascuna delle 3 stazioni sono le seguenti:

Posizionamento: 

· velocità di targa: 200 pannelli/ora (pannelli piccoli), 150 pannelli/ora (pannelli medi), 100 pannelli/ora (pannelli grandi).

· Disponibilità del macchinario: 100%.

· L’operatore che posiziona a mano i pannelli ha un tasso di assenteismo del 5%.

Spruzzatura: 

· velocità di targa: 155 pannelli/ora (indipendentemente dalla dimensione del pannello).

· Disponibilità del macchinario: 90%.

· Cambio colore: 30 minuti.

Asciugatura: 

· velocità di targa: 180 pannelli/ora (pannelli piccoli), 160 pannelli/ora (pannelli medi), 140 pannelli/ora (pannelli grandi).

· Disponibilità del macchinario: 98%.

Mediamente, si cambia colore ogni 1.000 pannelli. La domanda totale è così ripartita: 50% pannelli piccoli, 30% pannelli medi, 20% pannelli grandi. 

Facendo le ipotesi necessarie, si calcoli la capacità produttiva annua dell’azienda.
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