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Introduzione 1 

 

INTRODUZIONE 
vǳŜǎǘƻ ƭŀǾƻǊƻ ŝ ǎǾƻƭǘƻ ƴŜƭƭΩŀƳōƛǘƻ Řƛ ǳƴ ǇǊƻƎŜǘǘƻ Řƛ άaƛƎƭƛƻǊŀƳŜƴǘƻ Ŏƻƴǘƛƴǳƻέ 

ŀǾǾƛŀǘƻ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ ŘŜƭƭƻ ǎǘŀōƛƭƛƳŜƴǘƻ Řƛ CƻǊƭƛƳǇƻǇƻƭƛ ŘŜƭƭΩŀȊƛŜƴŘŀ aŀǊŎŜƎŀglia 

S.pΦ!Φ Ŏƻƴ ƭƻ ǎŎƻǇƻ Řƛ ƳƛƎƭƛƻǊŀǊŜ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ Ŝ le condizioni di lavoro lungo le linee 

produttive. Lƭ ǇǊƻƎŜǘǘƻ ŝ ǎǘŀǘƻ ŀǾǾƛŀǘƻ ŘƻǇƻ ǳƴΩŜǎǇŜǊƛŜƴȊŀ ǇƻǎƛǘƛǾŀ ƴŜƭƭƻ 

stabilimento di Boltiere del gruppo Marcegalia, che ha portato buoni risultati in 

termini di miglioramento della produttività e standard qualitativi. 

Lo stabilimento è ben strutturato Ŝ ŀƭƭΩŀǾŀƴƎǳŀǊŘƛŀ ƴŜƭƭŀ ƎŜǎǘƛƻƴŜ ŘŜƭƭŀ 

produzione e nel controllo qualità per i quali sono già rispettati i canoni base 

della Lean production (Just in Time, Jikoda). Questo progetto prevede di 

introdurre in azienda ǳƴ ŀǇǇǊƻŎŎƛƻ Řƛ ǘƛǇƻ άƪŀƛȊŜƴέΣ Ǿƻƭǘƻ ŀ ƳƛƎƭƛƻǊŀre i già alti 

standard presenti, introducendo nuove mentalità ed approcci al lavoro, 

stimolando il teamwork e trovando ed eliminando gli sprechi. 

 

[Ωelaborato inizia con ǳƴŀ ōǊŜǾŜ ƛƴǘǊƻŘǳȊƛƻƴŜ ŀƭƭΩŀǇǇǊƻŎŎƛƻ άƪŀƛȊŜƴέ di 

miglioramento continuo. Il secondo capitolo descrive lo stabilimento di 

Forlimpopoli e in particolare le tre linee pilota. Il capitolo tre descrive la 

pianificazione del progetto. Nel quarto capitolo si illustra a livello sia teorico che 

pratico ƭΩƛƳǇƭŜƳŜƴǘŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭ ƳƻǘƻŘƻ р{Σ ƭƻ ǎǘǊǳƳŜƴǘƻ ŘŜƭƭŀ ƭŜŀƴ ǇǊƻŘǳŎǘƛƻƴ 

ŀǇǇǊƻƴǘŀǘƻ ŀƭƭΩƻǊƎŀƴƛȊȊŀȊƛƻƴŜ Ŝ ƭŀ ǇǳƭƛȊƛŀ ŘŜƭƭΩŀǊŜŀ Řƛ ƭŀǾƻǊƻΦ I capitoli  cinque e 

sei trattano rispettivamente le fasi di raccolta e analisi dati, punto di partenza per 

definire le contromisure e le azioni di miglioramento. Nel settimo capitolo si 

riportano le contromisure identificate per diminuire i fermi macchina, mentre 

ƭΩƻǘǘŀǾƻ ŎŀǇƛǘƻƭƻ ǘǊŀǘǘŀ ƭΩŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭƭŀ ƳŜǘƻŘƻƭƻƎƛŀ {a95 sulle linee TX001 e 

TX003.[ΩǳƭǘƛƳƻ ŎŀǇƛǘƻƭƻ riassume brevemente i risultati e le azioni svolte. 

 

bŜƭƭŀ ǇǊƻƎǊŀƳƳŀȊƛƻƴŜ Ŝ ǎǾƻƭƎƛƳŜƴǘƻ ŘŜƭ ǇǊƻƎŜǘǘƻΣ ƭΩŀȊƛŜƴŘŀ ŝ ǎǘŀǘŀ 

accompagnata da una società di consulenza specializzata nelle tecniche della 

Lean Production, che ha continuamente affiancato il team di riferimento 

aziendale nella pianificazione e applicazione delle attività e nella valutazione dei 

risultati ottenuti. 
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1-MIGLIORAMENTO CONTINUO 

1.1 LEAN PRODUCTION-TPS 

La lean production è una generalizzazione e divulgazione in occidente del sistema 

di produzione Toyota (TPS); un metodo di organizzazione della produzione 

basato su una filosofia diversa e per alcuni aspetti 'opposta' alla mass-

production. In una situazione in cui i bisogni dei clienti mutano sempre più 

rapidamente, le tecnologie si sviluppavano in maniera sempre più veloce, e nuovi 

prodotti concorrenziali appaiono sempre più continuamente sul mercato; il TPS 

supera i limiti del modello produttivo di Henry Ford facendo delle aziende 

organismi dinamici., capaci di muoversi in maniera flessibile e relazionarsi con 

ƭΩŀƳōƛŜƴǘŜ circostante. 

Fu inventato negli anni 1940-1950 presso la Toyota, in gran parte per merito 

dell'opera di un giovane ingegnere, Taiichi Ohno, con l'obiettivo di incrementare 

drasticamente la produttività della fabbrica. La Toyota, nell'immediato dopo-

guerra, si trovava, infatti, in una grave condizione di mancanza di risorse, a causa 

della sconfitta giapponese nella seconda guerra mondiale. Alla base del TPS si 

ǘǊƻǾŀ ƭϥƛŘŜŀ Řƛ άŦŀǊŜ Řƛ ǇƛǴ Ŏƻƴ ƳŜƴƻέΣ Ŏƛƻŝ Řƛ ǳǘƛƭƛȊȊŀǊŜ ƭŜ ǊƛǎƻǊǎŜ ŘƛǎǇƻnibili nel 

ƳƻŘƻ ǇƛǴ ǇǊƻŘǳǘǘƛǾƻ ǇƻǎǎƛōƛƭŜ ǇǳƴǘŀƴŘƻ ǎǳ ǳƴ ŎƻƴŎŜǘǘƻ ǎŜƳǇƭƛŎŜ ŀƭƭΩŀǇǇŀǊŜƴȊŀΣ 

ovvero l'eliminazione degli sprechi in un processo produttivo (e non solo). Per 

perseguire l'eliminazione degli sprechi si iniziò ad operare così su tutti gli aspetti 

del processo produttivo con un approccio basato sul miglioramento continuo 

(Kaizen). Gli straordinari risultati ottenuti in Toyota utilizzando questa nuova 

filosofia produttiva hanno portato all'affermazione planetaria del TPS, che col 

tempo è stato ribattezzato col nome di Lean Production (letteralmente 

Produzione Snella), per evidenziare l'aspetto di eliminazione di tutto ciò che, 

essendo superfluo, appesantisce il sistema generando costi anziché valore. Un 

aspetto fondamentale del TPS, ed uno dei suoi concetti cardini, è il Just in time, 

ovvero un sistema di governo del flusso logistico basato sul concetto di produrre 

solo quando serve, vale a dire quando si manifesta la domanda del cliente che 

sta immediatamente a valle seguendo il flusso del processo. Questo modo di 
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organizzare il lancio della produzione, unitamente all'adozione di lotti sempre più 

piccoli permessi dall'introduzione delle tecniche di set-up rapido (SMED), elimina 

o riduce drasticamente lo stazionamento del materiale fermo in attesa di essere 

lavorato, riducendo quindi il tempo totale di attraversamento. Questo modo di 

produrre fu definito, in Toyota, di tipo Pull, in contrapposizione ai sistemi 

tradizionali (Push) basati su programmi di produzione fissati in un tempo 

precedente e quindi inevitabilmente destinati a non rispecchiare l'effettiva 

domanda. Lo strumento pratico inventato fu il kanban, ovvero un sistema basato 

sulla standardizzazione delle unità prodotte e trasportate e l'uso di un cartellino 

che accompagna il contenitore pieno. Grazie ad esso il sistema limitò 

notevolmente la sovrapproduzione, poiché rallentata dal numero totale di 

cartellini circolanti per ogni singolo articolo. [ΩŀƭǘǊƻ ŎƻƴŎŜǘǘƻ ŀƭƭŀ ōŀǎŜ ŘŜƭ ¢t{ ŝ ƛƭ 

JidokaΣ άŀǳǘƻƴƻƳŀȊƛƻƴŜέΣ ƻǾǾŜǊƻ ŀlla comparsa di un difetto o un 

malfunzionamento, il macchinario si deve fermare in automatico e i singoli 

operatori devono immediatamente correggere il problema, interrompendo il 

flusso produttivo. Separando macchine e persone si ottiene un lavoro più 

efficiente da parte di entrambi, si controllano contemporaneamente più stazioni 

produttive e si riducono i difetti e gli scarti.  

 

1.2 KAIZEN 

Kaizen: KAI (cambiamento, miglioramento) e ZEN (buono, migliore), parola che 

che fu originariamente utilizzata per descrivere ƭΩŜƭŜƳŜƴǘƻ Ŏhiave del Sistema di 

Produzione Toyota. {ƛƎƴƛŦƛŎŀ ŎǊŜŀǊŜ ǳƴΩŀǘƳƻǎŦŜǊŀ Řƛ ƳƛƎƭƛƻǊŀƳŜƴǘƻ ŎƻƴǘƛƴǳƻΣ 

cambiare il proprio punto di vista e il modo di pensare per fare qualcosa di 

ƳŜƎƭƛƻ ǊƛǎǇŜǘǘƻ ŀ ǉǳŜƭƭƻ ŎƘŜ ƎƛŁ ǎƛ ŦŀΦ bŜƭƭΩǳǘƛƭƛȊȊƻ ǇǊŀǘƛŎƻΣ ƛƭ YŀƛȊŜƴ ŘŜǎŎǊƛǾŜ ǳƴ 

ambƛŜƴǘŜ ƛƴ Ŏǳƛ ƭΩŀȊƛŜƴŘŀ Ŝ Ǝƭƛ ƛƴŘƛǾƛŘǳƛ ŎƘŜ Ǿƛ ƭŀǾƻǊŀƴƻ ǎƛ ƛƳǇŜƎƴŀƴƻ ƛƴ ƳŀƴƛŜǊŀ 

proattiva per migliorare i processi.  

Si basa sul sistema dei suggerimenti che consiste in proposte formulate da tutti i 

dipendenti per apportare migliorie al ciclo produttivo e per evitare l'insorgere di 

problemi ancora non manifestati ma di probabile insorgenza. Sistema semplice 

quanto innovativo che rappresenta la forza di tale metodologia. La logica kaizen 
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è ricercare risultati non attraverso una radicale riorganizzazione o investimenti su 

larga scala, ma attraverso lΩŜŦŦŜǘǘƻ ŎƻƳǇƭŜǎǎƛǾƻ di una successione di piccoli 

cambiamenti; che, nel tempo, diventa significativo, specialmente se tutte le 

persone ed i loro responsabili si impegnano in prima persona nel seguire questa 

filosofia. I punti salienti della filosofia kaizen sono: 

Stabilire priorità ­ Standardizzare ­ Effettuare misurazioni ­ Migliorare 

 

L ƳƛƎƭƛƻǊŀƳŜƴǘƛΣ Řƛ ǎƻƭƛǘƻΣ ƴƻƴ ǎƻƴƻ ŀŎŎƻƳǇŀƎƴŀǘƛ ŘŀƭƭΩǳǘƛƭƛȊȊƻ Řƛ ǘŜŎƴƛŎƘŜ 

ǎƻŦƛǎǘƛŎŀǘŜ ƻ ŎƻǎǘƻǎŜ ƻ ŘŀƭƭΩƛƳǇƛŜƎƻ Řƛ ƳŀǘŜǊƛŀƭƛ particolari. Invece di investire più 

ǎƻƭŘƛ ƴŜƭƭΩŀŎǉǳƛǎǘƻ Řƛ ƴǳƻǾƛ ƳŀŎŎƘƛƴŀǊƛ ƻ ŀǘǘǊŜȊȊŀǘǳǊŜΣ ƛƴŦŀǘǘƛΣ ƛƭ YŀƛȊŜƴ ǇƻǊǘŀ 

ƭΩƻǊƎŀƴƛȊȊŀȊƛƻƴŜ ŀ ŦŀǊŜ ǇƛǴ ŀǘǘŜƴzione a dettagli importanti che spesso vengono 

trascurati. I manager, dunque, vengono incoraggiati a migƭƛƻǊŀǊŜ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ ŘŜƭƭŜ 

infrastrutture già esistenti piuttosto che ad investire ulteriori risorse 

comprandone di nuove. 

 

[ΩƛƳǇƭŜƳŜƴǘŀȊƛƻƴŜ Řƛ ǳƴŀ ƎŜǎǘƛƻƴŜ Řƛ ǘƛǇƻ YŀƛȊŜƴ, utilizza un approccio 

riconducibile al ciclo di deming o PDCA; un modello studiato per il miglioramento 

continuo della qualità in un'ottica a lungo raggio: 

 

 

 
FIGURA 1 CICLO PDCA 

http://it.wikipedia.org/wiki/Qualit%C3%A0


 

1-Miglioramento continuo 6 

 

 

¶ P (Plan): Pianificare 

­Identificare obiettivi di miglioramento 

­Definire uno standard 

Pianificare metodi e fasi per il raggiungimento 

¶ D (Do): Eseguire 

Applicare quanto pianificato 

¶ C (Check): Verificare 

Effettuare ǳƴΩƛƴŘŀƎƛƴŜ ǎǳƛ Ǌƛǎǳƭǘŀǘƛ delle azioni intraprese e confrontarli 

con gli obiettivi posti. Nel caso che il programma non sia stato rispettato, 

dovranno essere evidenziati ed esaminati i fattori che ne hanno impedito 

ƭΩŜǎŜŎǳȊƛƻƴŜΦ  

¶ A (Action): Intervenire 

­Standardizzare obiettivi raggiunti 

­Pianificazione di eventuali azioni correttive 

 

Ovvero, prima definisco uno standard e come mantenerlo; una volta raggiunto 

quanto prefissato, identifico un azione di miglioramento, che poi standardizzo 

etc.. Tutto questo in un ciclo continuo. 
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2-STABILIMENTO 

2.1 MARCEGAGLIA S.P.A. 

Marcegaglia è un gruppo industriale e finanziario, leader in Europa e nel mondo 

ƴŜƭƭŀ ǘǊŀǎŦƻǊƳŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭƭΩŀŎŎƛŀƛƻΣ ƛƴǘŜǊŀƳŜƴǘŜ ŎƻƴǘǊƻƭƭŀǘƻ Řŀƭƭŀ ŦŀƳƛƎƭƛŀ 

Marcegaglia, che opera in una serie diversificata di settori industriali, di servizi 

turistici, finanziari e ambientali. Viene fondato nel 1959 da Steno Marcegaglia 

ŎƻƳŜ ƭŀōƻǊŀǘƻǊƛƻ ŀǊǘƛƎƛŀƴŀƭŜ Ŝ ƴŜƭƭΩŀǊŎƻ Řƛ ŘǳŜ ŘŜŎŜƴƴƛ ǎƛ ŀŦŦŜǊƳŀ ŎƻƳŜ ǊŜŀƭǘŁ 

italiana di primaria importanza nella produzione di tubi e profilati in acciaio al 

carbonio. Da allora, grazie ad una politica di  acquisizioni e investimenti ha 

ŀƳǇƭƛŀǘƻ ƛƭ ǊŀƎƎƛƻ ŘΩŀȊƛƻƴŜ ŀƎƭƛ ŀŎŎƛŀƛ ƛƴƻǎǎƛŘŀōƛƭƛ e a tutta la linea dei prodotti 

piani. Oggi è leader mondiale ƴŜƭƭŀ ǘǊŀǎŦƻǊƳŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭƭΩŀŎŎƛŀƛƻΦ  

Il gruppo opera in tutto il mondo con 7.500 dipendenti, 60 unità commerciali, 

210 rappresentanze commerciali e 43 stabilimenti sparsi su una superficie 

complessiva di 6 milioni di metri quadrati, dove produce ogni giorno 5.500 

chilometri di manufatti in acciaio inossidabile e al carbonio per oltre 15.000 

clienti. 

 

FIGURA 2 MARCEGAGLIA S.P.A. , STABILIMENTI  NEL MONDO 
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2.2 STABILIMENTO DI FORLÌ 

Lo stabilimento Marcegaglia di Forlì, acquisito da Marcegaglia nel 1985, si erge su 

ǳƴΩŀǊŜŀ Řƛ ŎƛǊŎŀ 250.000 mq (120.000 dei quali coperti) nella zona industriale di 

Forlì. [ΩƛƳǇƛŀƴǘƻ ŝ Řƻǘŀǘƻ Řƛ ƳƻŘŜǊƴŜ ŀǘǘǊŜȊȊŀǘǳǊŜ e macchinari per la 

lavorazione ed il controllo del prodotto ed occupa attualmente circa 380 

dipendenti per una capacità produttiva annua di 340.000 tonnellate di prodotto 

finito.  

 

I reparti produttivi sono così suddivisi: 

 
FIGURA 3 PIANTA STABILIMENTO FORLIMPOPOLI 

 

 TUBI ELETTROSALDATI IN ACCIAIO INOSSIDABILE PER TRASPORTO FLUIDI, 

COSTRUZIONE, DECORAZIONE. 

 Occupa un area di circa 90.000 mq, con una capacità  produttiva di 260.000 

t/anno. Impiega 27 linee produttive, equipaggiate con impianti di saldatura 

Laser(21) e HFIW(6), CND eddy current e marcatrici. Di queste, 7 hanno forno di 

ricottura in bianco e 4 forno di ricottura in nero con vasca di decapaggio. 

La gamma produttiva va da un Diametro Min. 10 mm, fino ad un diametro Max. 

di 406 mm; spessore Min. 0.70 mm, spessore Max. 6 mm.  
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 TUBI ELETTROSALDATI IN ACCIAIO INOSSIDABILE PER APPLICAZIONI MECCANICHE 

E AUTOMOTIVE. 

La produzione e spezzonatura di tubi destinati al settore automobilistico occupa 

circa 13.000 mq. Capacità produttiva di 50.000 t/anno. Dotato di 2 linee di 

produzione con saldatura automatica in continuo di tipo HIFW per diametri da 

30.00 a 76.00mm e 5 linee produttive con saldatura laser. 

 

Principali acciai impiegati: 

TABELLA 1 STRUTTURA ACCIAI 

STRUTTURA ACCIAI 
QUALITA' 

EN AISI 

Austenitica 

1.4301 304 

1.4307 304L 

1.4541 321 

1.4404 316L 

1.4571 316Ti 

1.4828 309S 

1.4371 201LN 

Ni Alloy 

2.4816 Inconel 600 

2.4851 Inconel 601 

2.4858 Incoloy 825 

Super Austenitica 1.4876 Incoloy 800 

Ferritica 

1.4512 409Li 

1.4526 436 

1.4510 439L 

1.4509 441 

1.4521 444 

Lean Duplex 1.4162 S32101 

Duplex 
1.4362 2304 

1.4462 2205 

 

FIGURA 4 TUBI  ELETTROSALDATI  IN ACCIAIO INOSSIDABILE 
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Tutte le produzioni sono realizzate in conformità alle norme vigenti, ed in base 

alle richieste del cliente. Le principali norme di produzione: 

 

TABELLA 2 NORME DI  FABBRICAZIONE 

  NORMA DI FABBRICAZIONE  DESIGNAZIONE PRODOTTO 

Trasporto 

fluidi 

EN 10217-7 Settore alimentare, caseario, acque potabili, 
press fitting, settore cartario, settore chimico, 
farmaceutico, petrolchimico,  

EN 10217-7 
EN 10312 

Settore trattamento acque 

Applicazioni 

meccaniche 

EN 10296 
EN 10217-7 

Tubi tondi per pompe e cilindri 

EN 10217-7 Tubi tondi per raccordi e curve, per resistenze 

elettriche 

Scambio 

termico 

ASTM A803 
A803M - 03 

Settore energia (ferritivi) 

ASTM A688 
A688M - 04 

Settore energia (austenitici) 

EN 10217-7 Recipienti a pressione, scambiatori, 

serpentine caldaie 

EN 10296 
EN 10217-7 

Settore zuccherifici 

Strutturali 
EN 10296 Tubi tondi e sagomati per impieghi strutturali 

Decorazione 
EN 10296 Tubi tondi e sagomati per decorazione 

Automotive 
EN 10296 Tubi tondi per sistemi di scarico, 

idroformatura, telai 

 

 

 TUBI SALDATI IN ACCIAIO AL CARBONIO PER REFRIGERAZIONE 

Infine 18.000 mq sono riservati ai tubi elettrosaldati in acciaio al carbonio per il 

settore della refrigerazione. Qualità EN 10305-3 E160 CR2S3. Utilizza 4 linee di 

produzione con saldatura automatica HIFW. Capacità produttiva 50.000 t/anno  

I prodotti hanno spessore fisso di 0.70 mm il diametro varia da un Min. 4.75 mm 

ad un Max. 8 mm. 
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2.3 LINEE 

Lƭ ǇǊƻƎŜǘǘƻ Řƛ ǘŜǎƛ ǎƛ ƻŎŎǳǇŜǊŁ Řƛ ǘǊŜ ƭƛƴŜŜ ǇƛƭƻǘŀΦ 5ǳŜ ƭƛƴŜŜ ŘŜƭ ǊŜǇŀǊǘƻ Υ ǳƴŀ 

Ŏƻƴ ǘŜŎƴƻƭƻƎƛŀ ICL² ŜŘ ǳƴŀ Ŏƻƴ ǘŜŎƴƻƭƻƎƛŀ [!{9wΤ ŜŘ ǳƴŀ ŘŜƭ ǊŜǇŀǊǘƻ Φ [Ŝ ǘǊŜ 

linee in esame realizzano prodotti con caratteristiche diverse utilizzando 

tecnologie differenti, come vedremo più nel dettaglio. Sono comunque presenti 

ǎƻƳƛƎƭƛŀƴȊŜ ƴŜƭ ǇǊƻŎŜǎǎƻ ǇǊƻŘǳǘǘƛǾƻΣ ŎƻƳŜ ƴŜƭƭŀ ŦƻǊƳŀǘǳǊŀ ƻ ƴŜƭƭΩƛƴƎǊŜǎǎƻ ƭƛƴŜŀΦ 

 

2.3.1 ALIMENTAZIONE LINEA 

La materia prima in ingresso è costituita da nastri di acciaio inossidabile o acciaio 

al carbonio (per la produzione TR). I nastri vengono tagliati alla larghezza 

desiderata  dai coil, su macchinari appositi detti slitter. 

Quindi i nastri sono posizionati a capo linea su degli aspi devolgitori. La funzione 

ŘŜƭƭΩŀǎǇƻ ŝ Řƛ ǎǳǇǇƻǊǘŀǊŜ ƛƭ Ŏƻƛƭ ŘǳǊŀƴte la fase di svolgitura e mantenere 

costantemente tensionato il nastro. Per garantire alimentazione continua alla 

linea si utilizzano degli accumulatori di nastro (floop). Questi hanno la funzione di 

accumulare ad elevata velocità la sufficiente quantità di nastro che, rilasciata a 

velocità costante alla profila, consente di effettuare le operazioni di intestatura e 

saldatura del nastro senza provocare rallentamenti o fermate della profila. Sono 

costituiti essenzialmente da un gruppo pinch-roll che svolge ƛƭ ƴŀǎǘǊƻ ŘŀƭƭΩŀǎǇƻΣ 

ƳŜƴǘǊŜ ǳƴ ƎǊǳǇǇƻ Řƛ Ǌǳƭƭƛ ŜǎǘŜǊƴƛ ŘŜƴƻƳƛƴŀǘƻ άŎŜǎǘƻ Řƛ ŎŀǊƛŎƻέΣ ŎƘŜ Ǌǳƻǘŀ ŀ 

velocità sincrona al pinch rƻƭƭΣ Ƙŀ ƛƭ ŎƻƳǇƛǘƻ Řƛ ǘǊŀǎŎƛƴŀǊŜ ƛƭ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ 

ŘŜƭƭΩŀŎŎǳƳǳƭŀǘƻǊŜΣ ŎǊŜŀƴŘƻ ƭŀ ǊƛǎŜǊǾŀ ƴŜŎŜǎǎŀǊƛŀ ǇŜǊ ƭŀ ƎƛǳƴȊƛƻƴŜ ŘŜƭ ƴŀǎtro. 

  

FIGURA 5 SCHEMA INIZIO LINEA TX001 
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2.3.2 FORMATURA 

Il processo di formatura è simile per tutte le linee, 

il principio base è lo stesso ma con piccole 

variabili nelle disposizione dei rulli in base alle 

esigenze specifiche. Il nastro viene formato nella 

forma tubolare tramite formatura a freddo. Passa 

attraverso una serie di rulli/mandrini che piegano gradualmente la lamiera nella 

ŦƻǊƳŀ ŎƻƴŦƛƎǳǊŀǘŀΦ {ƻƭƛǘŀƳŜƴǘŜ ƭŀ άŦƻǊƳƛƴƎ Ƴƛƭƭέ Ŏƻnsiste di 8 / 10 coppie di 

mandǊƛƴƛΦ Dƭƛ ǳƭǘƛƳƛ ǎƻƴƻ ŎƘƛŀƳŀǘƛ άŦƛƴ-ǇŀǎǎέΣ ƎǳƛŘŀƴƻ ƛƭ ǘǳōƻ ƻǊƳŀƛ ŦƻǊƳŀǘƻ ƴŜƭƭŀ 

zona di saldatura, garantendo la forma finale del tubo.  

 
FIGURA 7 RULLI  DI  FORMATURA 

 

Oltre ai rulli di formatura sono poi presenti altre coppie di rulli, con varie 

funzionalità; ŎƻƳŜ Ǌǳƭƭƛ Řƛ ŎŀƭƛōǊŀǘǳǊŀΣ Ǌǳƭƭƛ ƎǳƛŘŀ Ŝ άǘŜǎǘŜ Řƛ ǘǳǊŎƻέ ŎƘŜ Ƙŀƴƴƻ ƭo 

scopo di calibrare e regolare la forma e la rettilineità finale del tubo. Le linee 

TX001 e TX003 producono oltre a tubo cilindrico anche tubo sagomato, ovvero 

con sezione quadrata/ rettangolare. I processi produttivi sono gli stessi, la forma 

sagomata è definita da tre coppie di teste di turco appositamente montate.  

FIGURA 6 SCHEMA FORMATURA 
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2.3.1 TX001 

SALDATURA 

La linea TX001 utilizza una tecnologia di saldatura a pressione dove il materiale 

ƴƻƴ ǊŀƎƎƛǳƴƎŜ ƭƻ ǎǘŀǘƻ ŦǳǎƻΦ [ΩHFIW (High frequency induction welding) è una 

ǘŜŎƴƛŎŀ ŎƘŜ ŎƻƴǎƛǎǘŜ ƴŜƭƭΩŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜ Řƛ ǳƴŀ ŎƻǊǊŜƴǘŜ ŀƭǘŜǊƴŀǘŀ ŀŘ ŀƭǘŀ ŦǊŜǉǳŜƴȊŀ 

(200-рлл ƪIȊύ ƴŜƭƭΩŀǊŜŀ Řƛ ǎŀƭŘŀǘǳǊŀΦ vǳŜǎǘƻ ƳŜǘƻŘƻ ǳǘƛƭƛȊȊŀ ǇǊŜǎǎƛƻƴŜ Ŝ ŎŀƭƻǊŜ 

simultaneamente per saldare i bordi del nastro, senza aggiunta di materiale di 

apporto. Dei rulli spingono gradualmente i bordi a contatto ed esercitano la 

pressione necessaria per la saldatura. 

La corrente ad alta frequenza genera un campo magnetico al centro del 

conduttore(tubo). Per il cosi ŘŜǘǘƻ άǎƪƛƴ ŜŦŦŜŎǘέ ƭŀ corrente elettrica alternata 

tende a distribuirsi dentro un conduttore in modo non uniforme: la sua densità è 

maggiore sulla superficie. Questo comporta un aumento della resistenza elettrica 

del conduttore particolarmente alle alte frequenze. La corrente così fluisce lungo 

i bordi aperti del tubo, finché questi non giungono a contatto e la conseguente 

concentrazione risulta in alti livelli di energia e calore. Al di sotto della 

temperatura di Curie (768°C), la profondità di penetrazione della corrente 

rimane a pochi centesimi di millimetro. Una volta superata tale temperatura, 

ƭΩŀŎŎƛŀƛƻ ŘƛǾŜƴǘŀ ŀƳŀƎƴŜǘƛŎƻ Ŝ ƭŀ capacità di penetrazione della corrente arriva 

anche a qualche decimo di millimetro per frequenze intorno ai 450 kHz.  

 

  
FIGURA 8  1TUBO NON SALDATO; 2 ANGOLO DI  INGRESSO IN SALDATURA; 3 INDUCTION COIL; 4 GENERATORE DI  

CORRENTE; 5 SQUEEZE ROLLS; 6 ZONA SALADATURA; 7 SALDATURA; 

http://it.wikipedia.org/wiki/Corrente_elettrica
http://it.wikipedia.org/wiki/Corrente_alternata
http://it.wikipedia.org/wiki/Conduttore_elettrico
http://it.wikipedia.org/wiki/Resistenza_elettrica
http://it.wikipedia.org/wiki/Frequenza
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Durante il processo di saldatura si vengono a formare dei cordoni che vengono 

subito rimossi da appositi scordonatori, ovvero dei taglienti che eliminano 

fisicamente il materiale in eccesso, sia esternamente che internamente. 

Con saldatura HIFW si possono raggiungere velocità di saldatura molto elevate, 

fino ai 120 m/min. La velocità dipende poi dalle caratteristiche del tubo, quali 

spessore diametro e applicazione finale. 

 

LAYOUT 

Dopo la scordonatura è presente una spazzolatrice che va a rifinire la zona del 

cordone a cui segue una serie di rulli che vanno ad arrotondare e definire la 

forma finale del tubo.  

 

Su questa linea non si effettuano trattamenti termici sul prodotto, quindi una 

volta saldato e formato, il tubo viene tagliato, rifinito e impacchettato. Il taglio è 

eseguito da una macchina troncatrice automatizzata che permette elevate 

velocità di taglio, a discapito della qualità. A seguito del taglio i tubi passano al 

soffiaggio, dove i tubi vengono soffiati per eliminare i residui di scordonatura 

interna. Quindi vengono intestati da apposite macchine automatiche che ne 

rifiniscono le estrŜƳƛǘŁΦ tǊƛƳŀ ŘŜƭƭΩƛƳǇŀŎŎƘŜǘǘŀǘǳǊŀ ǎƻƴƻ Ǉƻƛ ǇǊŜǎŜƴǘƛ 

spazzolatrici che completano la finitura superficiale del prodotto. 

 

5ŀǘŀ ƭΩŜǎǘŜƴǎƛƻƴŜ ŘŜƭƭŀ ƭƛƴŜŀΣ ǎǳƭƭŀ ƳŀŎŎƘƛƴŀ ƻǇŜǊŀƴƻ ŎƻƴǘŜƳǇƻǊŀƴŜŀƳŜƴǘŜ 5 

operatori: Capo macchina, banco giunte, controllo qualità, impacchettatore e 

carropontista.  

FIGURA 9 SCHEMA FORMATURA/ SALDATURA TX001 
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2.3.2 TX003 

SALDATURA 

La linea 3 utilizza tecnologia di saldatura LASER. Un fascio di onde 

elettromagnetiche in fase, fotoni, vengono focalizzati con mezzi ottici e 

concentrati sul pezzo generando elevate potenze. Quando il fascio colpisce la 

ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŜ ƭΩŜƴŜǊƎƛŀ ǾƛŜƴŜ ƛƴ ǇŀǊǘŜ ǊƛŦƭŜǎǎŀ Ŝ ƛƴ ǇŀǊǘŜ ŀǎǎƻrbita portando il 

materiale a fusione. Se la concentrazione cresce oltre un certo limite si ha 

vaporizzazione istantanea del metallo base nella zona dove il fascio è più 

concentrato, mentre nella zona circostante il metallo fonde. Il vapore metallico 

ad alta temperatura e pressione spinge lateralmente il metallo fuso e il fascio 

procede nel metallo sottostante. Il foro formatosi viene definito foro guida o 

keyhole. Il Laser a C02  risulta ideale per applicazioni su spessori ridotti con alte 

velocità di saldatura. Il gas viene attivato con azoto eccitato da corrente elettrica 

con rendimenti di attivazione del 10-15%. Presenta buona qualità del fascio, 

trasportabile con catene ottiche a specchi, e permette alta produttività con costi 

di gestione ridotti . La profondità di penetrazione è proporzionale alla potenza 

fornita, ma dipende anche dalla posizione del punto focale (la penetrazione è 

massima quando il punto focale è posto leggermente a distanza dalla superficie 

del pezzo da saldare). 

 

 
FIGURA 10 SALDATURA LASER 

http://it.wikipedia.org/wiki/Fuoco_(geometria)


 

2-Stabilimento 16 

 

  

 

Oggigiorno la saldatura laser ha completamente sostituito la più comune 

saldatura TIG nella produzione in continuo di tubi. Permette di operare a velocità 

maggiori, fino a 10 m/min, consentendo elevata produttività a costi inferiori e 

mantenendo giunti di ottima qualità. Il minor apporto di calore, consegue in un 

risparmio energetico, nonché nella formazione di un giunto più stretto con 

ottime proprietà meccaniche dovute alla zona fusa molto ridotta e alle minori 

distorsioni dovute al calore (HAZ ridotte). È un processo stabile ideale per la 

produzione di tubi in saldatura continua. 

 

LAYOUT 

Come per la TX001 il tubo viene scordonato dopo la saldatura. Il processo è però 

molto diverso. Sulla TX003 infatti il cordone viene laminato, ovvero schiacciato 

ŎƻƴǘǊƻ ǳƴ ƳŀƴŘǊƛƴƻ ŀǇǇƻǎƛǘŀƳŜƴǘŜ ǇƻǎƛȊƛƻƴŀǘƻ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ ŘŜƭ ǘǳōƻΣ ǉǳƛƴŘƛ 

spazzolato. 

La linea produce tubo crudo e ricotto, è quindi presente in linea un forno di 

ricottura in nero. La ricottura comporta benefici sul materiale a livello di 

diminuzione delle tensioni, addolcimento strutturale, miglioramento delle 

ǇǊƻǇǊƛŜǘŁ ŦƛǎƛŎƘŜ Ŝ ŘŜƭƭŀ ƭŀǾƻǊŀōƛƭƛǘŁΣ ƛƴ ǉǳŀƴǘƻ Ǿŀ ŀŘ ŀƴƴǳƭƭŀǊŜ ƭΩƛƴŎǊǳŘƛƳŜƴǘƻ 

presente. Il tubo passa a velocità e temperature controllate nel forno, dove viene 

ricotto; dopodichè passa ad una vasca di decapaggio. Questo passaggio si rende 

necessario poiché la ricottura provoca l'ossidazione dello strato superficiale, che 

viene asportato grazie ad un bagno di acido solforico (soluto in acqua al 10%). 
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FIGURA 11 SCHEMA SALDATURA-CALIBRATURA-FORNO-DECAPAGGIO TX003 

 

Superato il decapaggio si ha una spazzolatrice che rifinisce superficialmente il 

ǘǳōƻ ŜŘ ƛƴŦƛƴŜ ǳƴ ǎƛǎǘŜƳŀ Řƛ ǘŀƎƭƛƻ ŀŘ ƻǊōƛǘŀƭƛ Ŝ ƭΩƛƳǇŀŎŎƘŜǘǘŀǘǊƛŎŜΦ 

Sulla linea operano 2 operatori, il capo macchinŀ Ŝ ƭΩŀƛǳǘŀƴǘŜΦ 

 

2.3.3 TR004 

La linea TR004 produce tubo in acciaio al carbonio 

destinato specificatamente al settore della 

refrigerazione; produce un unico prodotto 34.5 x 

0.7 mm. Utilizza tecnologia di saldatura ad alta 

frequenza del tutto simile a quella utilizzata sulla 

linea TX001. Anche qui il tubo viene scordonato 

tramite un tagliente che asporta cordone, ma solo 

esternamente.  

Il tubo viene profilato dopo la saldatura, ovvero in 

appositi rulli di trafilatura viene deformato e 

άŀƭƭǳƴƎŀǘƻέ όŎƻŜŦŦƛŎƛŜƴǘŜ Řƛ ŘŜŦƻǊƳŀȊƛƻƴŜ нΣрмύΦ Lƭ 

tubo è totalmente ricotto in linea, così da essere 

più lavorabile e deformabile. Infine il prodotto 

ŀǊǊƛǾŀ ŀƭƭΩavvolgitore dove viene avvolto in bobine 

di lunghezza standard (4500m). 
FIGURA 12 SALDATURA-AVVOLGIMENTO TR004 
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La linea opera a velocità molto elevate, fino ai 170 m/min che in seguito alla 

deformazione diventano 426.7 m/min (170*2,51) in uscita.  

 

Sulla linea operano due operatori come sulla TX003, capo macchina e aiutante. 
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3-PIANIFICAZIONE 
Prima di iniziare qualunque attività è necessario stilare un piano di azione. 

Definire gli obiettivi, i team e i tempi di lavoro. Il progetto prevede una durata di 

15 settimane (operativi 2 giorni a settimana), vediamo il GANTT di progetto: 

 

 
TABELLA 3 GANTT DI  PROGETTO 

 

OBIETTIVI 

¶ MIGLIORAMENTO CONTINUO 

Avviare in fabbrica il processo di miglioramento continuo dei processi 

ǇǊƻŘǳǘǘƛǾƛ ŀǘǘǊŀǾŜǊǎƻ ƭΩƛƴǘǊƻŘǳȊƛƻƴŜ Řƛ ƭƻƎƛŎƘŜ ǉǳŀƭƛ р{Σ YŀƛȊŜƴΣ {a95Φ 

Sviluppare una visione di insieme dei processi aziendali e del loro impatto 

sui parametri di qualità, efficienza e livello di servizio, coinvolgendo le 

ǇŜǊǎƻƴŜ ŀ ǘǳǘǘƛ ƛ ƭƛǾŜƭƭƛ ŘŜƭƭΩƻǊƎŀƴƛȊȊŀȊƛƻƴŜΦ 

¶ CONSOLIDARE LAVORO TEAM 

Incrementare il lavoro in team ai diversi livelli delƭΩƻǊƎŀƴƛȊȊŀȊƛƻƴŜ 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

Kick-off Meeting

DEFINIZIONE STRUTTURA PROGETTO

Definizione team di lavoro

Definizione impianti pilota

Stesura piano di lavoro di dettaglio

INCONTRO CON PERSONALE DI 

STABILIMENTO

ASSESSMENT E MONITORAGGIO DATI

Processo produttivo (linee pilota)

Analisi sistema di monitoraggio dati e 

reportistica

ANALISI EFFICIENZA (KPI REPORTS) e 

ANALISI PERDITE

Indicatori, data collection e report 

(integrazione)

ATTIVITA' SU LINEE PILOTA

5S  (Ispezione e pulizia, standardizzazione)

DEFINIZIONE PIANO MIGLIORAMENTI E 

PRIME AZIONI

Definizione azioni di miglioramento

Supporto all 'implementazione

Verifica dei risultati

Standardizzazione

Ottobre Novembre Dicembre Gennaio
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¶ INCREMENTO OEE LINEE PILOTA 

aƛƎƭƛƻǊŀǊŜ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ ŎƻƳǇƭŜǎǎƛǾŀ ŘŜƎƭƛ ƛƳǇƛŀƴǘƛ ǇǊƻŘǳǘǘƛǾƛ άǇƛƭƻǘŀέ 

ŀǘǘǊŀǾŜǊǎƻ ƭŀ ŘŜŦƛƴƛȊƛƻƴŜ Ŝ ƭΩƛƳǇƭŜƳŜƴǘŀȊƛƻƴŜ Řƛ άǇƛŀƴƛ Řƛ ƳƛƎƭƛƻǊŀƳŜƴǘƻέ 

 

TEAM DI LAVORO 

 

 

¶ Team di riferimento 

Il team di riferimento si riunisce periodicamente, riceve gli aggiornamenti 

da parte dei responsabili di progetto e va a individuare le attività 

operative Ŝ ǎǘǊŀǘŜƎƛŎƘŜ ǇŜǊ ƳƛƎƭƛƻǊŀǊŜ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ Ŝ ƭŀ ǎƛŎǳǊŜȊȊŀ ŘŜƎƭƛ 

impianti. È composto da: 

­Direttore di stabilimento 

­Responsabile Tecnico 

­Responsabile Qualità 

­Responsabile A&S 

­Responsabile HR 

­Capo reparto HF 

­Capo reparto LASER 

­Capo reparto TR 

­Responsabili Miglioramento continuo 

 

¶ Team operativi 

Ruolo principale dei team operativi è sviluppare le attività 5S in reparto e 

proporre azioni di miglioramento. Su ciascuna linea operano più squadre, 

Team di 
riferimento  

Team 
operativo 1 

Team 
operativo 2 

Team 
operativo 3 

Team 
operativo 4 

Team 
operativo 5 

Team 
operativo 6 

Responsabili 
miglioramento 

continuo 
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dato che si lavora su due/tre turni (a seconda delle esigenze). Per 

ƭΩŀǘǘƛǾŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭ progetto, si sono individuati 2 gruppi di lavoro per 

ciascuna linea. Questo ha permesso di coinvolgere più operatori, nonché, 

data la conformazione delle linee (molto estese), suddividere il carico di 

lavoro tra due gruppi e non sovraccaricare il personale. Si è poi scelto di 

non coinvolgere solamente gli operatori delle linee ma anche capiturno, 

assistenti, responsabili della manutenzione che comunque si trovano ad 

operare quotidianamente nelle zone di lavoro. 

 

 
FIGURA 13 GRUPPI  OPERATIVI  

 

 

tǊƛƳŀ ŘŜƭƭΩŀǾǾƛƻ ǾŜǊƻ Ŝ ǇǊƻǇǊƛƻ ŘŜƭ ǇǊƻƎŜǘǘƻ ǎƛ ŝ ǘŜƴǳǘƻ ǳƴ ƛƴŎƻƴǘǊƻ Ŏƻƴ ǘǳǘǘƻ ƛƭ 

personale coinvolto, dove sono stati introdotti i punti principali del programma. 
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4-APPLICAZIONE 5S 

4.1 METODOLOGIA 

[ŀ ƳŜǘƻŘƻƭƻƎƛŀ ŘŜƭƭŜ р{ ƴŀǎŎŜ ƛƴ DƛŀǇǇƻƴŜ ƴŜƭƭŀ ǇǊƛƳŀ ƳŜǘŁ ŘŜƎƭƛ ŀƴƴƛ ΩулΣ 

ǇŀǊŀƭƭŜƭŀƳŜƴǘŜ ŀƭƭΩŀŦŦŜǊƳŀǊǎƛ ŘŜƭƭΩŀǇǇǊƻŎŎƛƻ YŀƛȊŜƴΣ ŀŘ ƻǇŜǊŀ Řƛ IƛǊƻyuki Hirano. 

Il primo a nominarla e ad applicarla operativamente. 

Kaizen e 5s sono fortemente connessi, i concetti di limitazione ed eliminazione 

degli sprechi sono al centro di entrambe le metodologie. Lƭ ǘŜǊƳƛƴŜ άр {έ ŝ 

ƭΩŀŎǊƻƴƛmo di cinque parole giapponesi, con le quali intendiamo una corretta 

ŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜΣ ŘƛǾƛǎŀ ƛƴ р ǇŀǊǘƛΣ Řƛ ǳƴ Ǉƛŀƴƻ ŘΩŀȊƛƻƴŜ Ǿƻƭǘƻ ŀ ƳƛƎƭƛƻǊŀǊŜ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ 

del lavoro in ambito produttivo basandosi sui concetti di pulizia e ordine. Alla 

ōŀǎŜ ŝ ǉǳƛƴŘƛ ƭΩƛŘŜŀ Řƛ ŜǎŀƭǘŀǊŜ la pulizia e ƭŀ ǎƛŎǳǊŜȊȊŀ ŘŜƭƭΩambiente di lavoro, 

creando postazioni di lavoro senza sprechi (meno risorse impiegate), più pulite 

(miglior ambiente) e più sicure (meno rischi per gli operatori). 

 

Le 5 S derivano dal giapponese e sono state diffuse nel mondo occidentale con la 

traduzione inglese; riassumiamo nella tabella il significato, gli obiettivi e le azioni 

Řƛ ŎƛŀǎŎǳƴŀ άSέ ŎƘŜ ǾŜǊǊŀƴƴƻ poi descritte successivamente: 

 

TABELLA 4 5S 

Nome Significato  Scopo Azione  

SEIRI 

(Sort)  

Organizzato: distingue fra 

meno essenziale e 

necessario 

Sfoltire, mettere in 

ordine 

Eliminare tutto quello 

che non serve 

SEITON (Store) 
Ordinato: mettere le cose 

dove servono 
Sistemare Mettere via la roba 

SEISO 

(Scrub)  

Pulito: ispeziona per trovare 

ed eliminare sprechi, 

sporco, danneggiamenti 

Pulire Pulire e ristrutturare 
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SEIKETSU 

(Standardize)  

Standardizzato: mantiene le 

condizioni raggiunte e 

condivise 

Standardizzare 

Sviluppare regole per 

mantenere tutto 

pulito e organizzato 

SHITSUKE 

(Systematize)  

Disciplinato: fa ciò che 

serve anche se è difficile 
Sostenere 

Ispezioni per 

assicurare che le 

regole sono rispettate 

 

Come si procede operativamente: 

 

1. SEIRIΥ Lƴ ǇǊŀǘƛŎŀΣ ƭŀ ǇǊƛƳŀ Ŏƻǎŀ Řŀ ŦŀǊŜ ŝ ƻǎǎŜǊǾŀǊŜ Ŏƻǎŀ ŎΩŝ ƴŜƭƭΩŀǊŜŀΣ Ŝ ŘŜŦƛƴƛǊŜ 

cosa serve davvero occupando spazio, e creando quel disordine che poi ci fa 

perdere tempo per cercare ciò che ci serve in quel momento. Si suddividono 

gli oggetti tra utili, inutili, secondo la logica del buon senso e della frequenza 

di utilizzo. 

Importante al termine di ǉǳŜǎǘŀ ŦŀǎŜ ŝ ŜƭƛƳƛƴŀǊŜ ƻƎƴƛ ƻƎƎŜǘǘƻ ƛƴǳǘƛƭŜ ŘŀƭƭΩŀǊŜŀ 

di lavoro, come ad esempio oggetti personali, articoli e documenti obsoleti o 

attrezzi e oggetti rotti che vanno a congestionare e creare confusione 

ƴŜƭƭΩŀǊŜŀ Řƛ ƭŀǾƻǊƻΦ 

 

2. SEITON: Una volta definite le cose essenziali, vanno definite relative locazioni 

e ǇŜǊŎƻǊǎƛΣ ŎƘƛŀǊŀƳŜƴǘŜ ƛƴŘƛŎŀǘƛΦ Lƴ ƳƻŘƻ ǘŀƭŜ ŎƘŜ άŎƘƛǳƴǉǳŜέ Ǉƻǎǎŀ ǾŜŘŜǊŜ 

dove si trovano, possa facilmente prelevarli, adoperarli, e rimetterli al loro 

ǇƻǎǘƻΦ hƎƴƛ ƻƎƎŜǘǘƻΣ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ ŘŜƭƭΩŀǊŜŀΣ ŘƻǾǊŁΣ al termine di questa fase, 

avere una locazione stabilita.  

In questa fase sarà fondamentale applicare operazioni di Visual Control e 

Visual Management perché chiunque possa comprendere immediatamente il 

modo in cui si deve svolgere il lavoro e il posto dove sono collocati gli oggetti. 

Detto in altre parole, sarà necessario applicare delle segnalazioni specifiche, 

come ad esempio dei cartelli, delle strisce colorate o delle etichette. Prima di 

applicare correttamente il controllo visivo, si necessita di operazioni di 

riordino e ri-organizzazione del posto di lavoro, attraverso una serie di 
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concetti apparentemente banali: gli oggetti, ove possibile, andranno divisi per 

frequenza di utilizzo, bisognerà fare in modo che siano minimizzati gli 

spostamenti, le attese, i movimenti inutili e le operazioni da svolgere, 

massimizzando le risorse presenti in azienda. Queste operazioni di definizione 

e pre-standardizzazione del modo di lavorare, non andranno improvvisate, ma 

decise insieme agli operatori, dai quali sarà richiesta la massima 

collaborazione. 

 

3. SEISO: Significa mantenere pulito, in ordine e funzionante tutto 

ƭΩŜǉǳƛǇŀƎƎƛŀƳŜƴǘƻΣ ƭŜ ƭƻŎŀȊƛƻƴƛ ŜŘ ƛƭ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜΦ aŀƴǘŜƴŜǊŜ ǳƴ ŀƭǘƻ ǎǘŀƴŘŀǊŘ Řƛ 

pulizia aiuta ed identificare segnali precoci di problemi e ad eliminare 

problematiche legate allo sporco (contaminazione dei prodotti etc..). 

 

4. SEIKETSU: In questa fase è bene prevedere una standardizzazione delle 5S. 

OǘǘŜƴǳǘƻ ƭΩƻǊŘƛƴŜ Ŝ ƭŀ ǇǳƭƛȊƛŀ ŘŜǎƛŘŜǊŀǘƻΣ ŘŜǊƛǾŀǘƻ ŘŀƭƭΩŀǇplicazione delle prime 

tre bisogna fare in modo che le attività svolte diventino parte integrante della 

vita quotidiana ŘŜƭƭΩƻǇŜǊŀǘƻǊŜΣ ǊƛǇŜǘŜƴŘƻ ŎƛŎƭƛŎŀƳŜƴǘŜ ƭŜ ǘǊŜ Ŧŀǎƛ ǇǊŜŎŜŘŜƴǘƛ di 

Seiri, Seiton, e Seiso. 

 

5. SHITSUKE: bŜƭƭΩǳƭǘƛƳŀ ŦŀǎŜ ǎƛ ƭŀǾƻǊŀ ǇŜǊ ƳŀƴǘŜƴŜǊŜ Ŝ ƳƛƎƭƛƻǊŀǊŜ Ǝƭƛ ǎǘŀƴŘŀǊŘ Ŝ 

i risultati raggiunti. .ƛǎƻƎƴŀ ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜ ƭΩŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭƭŜ ƴƻǊƳŜ ŘŜŦƛƴƛǘŜ ƴŜƎƭƛ 

step precedenti. 

 

 

Questa metodologia investe quindi un atteggiamento 

aziendale di miglioramento continuo, in modo che 

ogni giorno sia un giorno per il miglioramento e per 

scoprire altri sprechi ed eliminarli: infatti se i primi tre 

passi possono essere svolti con poco sforzo, il cuore 

del miglioramento e del sistema è negli ultimi due 

che rendono l'attività costante e strutturale.  
FIGURA 14 SCHEMA 5S 
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Il 5 S è la ōŀǎŜ ƛŘŜŀƭŜ ǇŜǊ ƭΩƛƳǇƭŜƳŜƴǘŀȊƛƻƴŜ Řƛ ŀƭǘǊƛ ǎǘǊǳƳŜƴǘƛ [Ŝŀƴ ŎƘŜ Ŧŀƴƴƻ 

ŦŀǘƛŎŀ ŀŘ ŜǎǎŜǊŜ άǎƻǎǘŜƴǳǘƛέ ƛƴ ǳƴ ŀƳōƛŜƴǘŜ ŘƛǎƻǊŘƛƴŀǘƻ Ŝ ŘƛǎƻǊƎŀƴƛȊȊŀǘƻ.  

Un ambiente di lavoro organizzato secondo questo sistema è allineato con i 

principi lean: richiede meno spazio, meno sforzo, costa meno (anche in 

manutenzione), si fa prima a fare le cose, e si fanno con meno difetti. 

[ΩƛƳǇƭŜƳŜƴǘŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭ ǎƛǎǘŜƳŀ ǇƻǊǘŀ ŀ ƳŀƎƎƛƻǊŜ ŘƛǎŎƛǇƭƛƴŀΣ ŜŘ ŜǾŜƴǘǳŀƭƛ ŜǊǊƻǊƛ ŜŘ 

ƛƴŜŦŦƛŎƛŜƴȊŜ ŘƛǾŜƴǘŀƴƻ ǎǳōƛǘƻ ŜǾƛŘŜƴǘƛΦ /ǊŜŀ ǳƴŀ άǾƛǎǳŀƭ ŦŀŎǘƻǊȅέΣ ŎƘe permette di 

ŎŀǇƛǊŜ Ŏƻƴ ǳƴΩƻŎŎƘiata se qualcosa è fuori posto.  

 

 

4.2-APPLICAZIONE IN LINEA 

!ƴŘƛŀƳƻ ƻǊŀ ŀ ǾŜŘŜǊŜ ƭΩƛƳǇƭŜƳŜƴǘŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭ ǎƛǎǘŜƳŀ р{ ƴŜƭƭΩƛƳǇƛŀƴǘƻ ǇǊƻŘǳǘǘƛǾƻ 

di Forlimpopoli di MARCEGAGLIA S.p.a.. Come già detto il progetto su cui si basa 

la Ƴƛŀ ǘŜǎƛ ǇǊŜǾŜŘŜ ƭΩŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜ ŘŜƭƭŀ ƳŜǘƻŘƻƭƻƎƛŀ ŀ ǘǊŜ ƭƛƴŜŜ ǇƛƭƻǘŀΣ Ŏƻƴ ƭƻ 

scopo di estenderla successivamente a tutto lo stabilimento.  

[ΩŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜ Řƛ ǉǳŜǎǘŀ ƳŜǘƻŘƻƭƻƎƛŀ ŝ ǎǘŀǘŀ ƛƭ Ǉǳƴǘƻ Řƛ ǇŀǊǘŜƴȊŀ ŘŜƭ ǇǊƻŎŜǎǎƻ Řƛ 

miglioramento continuo. Un modo per conoscere le linee, i processi produttivi, 

iniziare un dialogo con gli operatori e implementare i principi del miglioramento 

continuo. 

 

 

4.2.1 SEIRI 

ά{ƻƭƻ ǉǳŜƭ ŎƘŜ ǎŜǊǾŜΣ ƴŜƭƭŀ ǉǳŀƴǘƛǘŁ ŎƘŜ ǎŜǊǾŜ ŜŘ ŀƭ ƳƻƳŜƴǘƻ ƛƴ Ŏǳƛ ǎŜǊǾŜέΦ 

Separare necessario e superfluo ed eliminare il superfluo. Il primo passo è il 

prendere contatto con gli sprechi attraverso unΩƛǎǇŜȊƛƻƴŜ ƛƴƛȊƛŀƭŜΦ Per ogni linea 

ǎƛ ŝ ŘƛǾƛǎŀ ƭŀ ƭƛƴŜŀ ƛƴ άŘǳŜ ƳŜǘŁέ ŎƻǎƜ ŎƘŜ ƻƎƴƛ ƎǊǳǇǇƻ ŜŦŦŜǘǘǳŀǎǎŜ ǳƴ ƛǎǇŜȊƛƻƴŜΦ {ƛ 

ǎƻƴƻ Řƻǘŀǘƛ Ǝƭƛ ƻǇŜǊŀǘƻǊƛ Řƛ ŘǳŜ ά/ŀǊǘŜƭƭƛƴƛέ όYŀƴōŀƴύΥ 
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CARTELLINI GIALLI: oggetto/utensile di utilità ai 

Ŧƛƴƛ ƻǇŜǊŀǘƛǾƛ Ƴŀ ŎƘŜ ƴƻƴ Ƙŀ ǳƴΩǳōƛŎŀȊƛƻƴŜ 

idonea. 

 

CARTELLINI ROSSI: oggetto/utensile di non 

utilità ai fini della linea e quindi da eliminare. 

 

 

όbƻǊƳŀƭƳŜƴǘŜ ǎƛ ǇǊŜǾŜŘŜ ŀƴŎƘŜ ƭΩǳǘƛƭƛȊȊƻ Řƛ ǳƴ ŎŀǊǘŜƭƭƛƴƻ ǾŜǊŘŜ ǇŜǊ Ǝƭƛ ƻƎƎŜǘǘƛ 

correttamente ubicati ed utili, si è tuttavia scelto di non utilizzarlo per 

ǎŜƳǇƭƛŦƛŎŀǊŜ ƭΩƛǎǇŜȊƛƻƴŜύΦ  

Quindi percorrendo le linee e dialogando con gli operatori, si sono identificati gli 

oggetti fuori posto o da eliminare. 

 

[ŀ ǎƛǘǳŀȊƛƻƴŜ ƛƴƛȊƛŀƭƳŜƴǘŜ ǊƛƭŜǾŀǘŀ ǎǳ ǘǳǘǘŜ Ŝ ǘǊŜ ƭŜ ƭƛƴŜŜ ŜǊŀ Ƴƻƭǘƻ άŎŀƻǘƛŎŀέΣ Ŏƻƴ 

ǳǘŜƴǎƛƭƛ ŀōōŀƴŘƻƴŀǘƛ ƭǳƴƎƻ ƭƛƴŜŀΣ ƳŀƴŎŀƴȊŀ Řƛ ŀǊŜŜ ŘŜŦƛƴƛǘŜΣ ǎƻƭǳȊƛƻƴƛ άŦŀƛ Řŀ ǘŜέ 

che potevano mettere a rischio il funzƛƻƴŀƳŜƴǘƻ ŘŜƭƭΩƛƳǇƛŀƴǘƻ Ŝ ƭŀ ǎƛŎǳǊŜȊȊŀ ŘŜƭ 

personale. A testimonianza di una trascuratezza a livello organizzativo sia da 

parte degli operatori che dei responsabili. 

 

Riporto alcune immagini a testimonianza della situazione riscontrata e dei 

cartellini applicati:  
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TR004 

   

   

   
FIGURA 15 1S TR004 
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TX001 

   

   

   
FIGURA 16 1S TX001 
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TX003 

   

   

   
FIGURA 17 1S TX003 
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Abbiamo riepilogato i cartellini applicati in tabelle excel, per semplificarne 

ƭΩǳǘƛƭƛȊȊƻ ƴŜƭƭŜ ǎǳŎŎŜǎǎƛǾŜ {Υ 

 

 

Riassumiamo questa fase con una tabella riassuntiva dei cartellini applicati sulle 

linee: 

TABELLA 5 REGISTRO CARTELLINI  1S TX001 

Cartellino Descrizione oggetto Descrizione Posizione Attuale GRUPPO DATA
Frequenza 

di utilizzo
Contromisura eventuale

1 Bilancino 3022
Taglio, appoggiato sopra 

cassone scarti
G1 03/10/2013 Media Ubicare

2 Catena Mair scaffale verde zona MAIR G1 03/10/2013 Alta Eliminare
3 Rullo Encoder sopra protezione MAIR G1 03/10/2013 Alta Ubicare
4 Pezzo di protezione sopra protezione MAIR G1 03/10/2013 Ripristinare
5 Bottiglia alcool rosa fine linea mair G1 03/10/2013 Alta Ubicare
6 Procedure appese Fine mair G1 03/10/2013 Alta Ubicare
7 Pezzo meccanico sopra protezioni controllo G1 03/10/2013 Alta Ubicare
8 Protezioni catena  zona qualità G1 03/10/2013 Ripristinare
9 Ricambi Res linea 30 Spazzolatrici tonde G1 03/10/2013 Bassa Ubicare

10 Protezione impacchettatrice Bandiera fine linea G1 03/10/2013 Eliminare
11 Braccetti Bandiera fine linea G1 03/10/2013 Alta Ripristinare o eliminare
12 pluriball zona mair-controllo qualità G1 03/10/2013 Media

13
Fine corsa non idoneo del Carro 

imballaggio
Carro imballaggio G1 03/10/2013 Rivedere con manutenzione

14 Stive per stoccaggio Lato esterno zona bandiera G1 03/10/2013 Alta Sistemare

15

Attrezzi sulla scala usati per infilare 

la reggia in carbonio nella 

reggiatrice automatica

Bandiera fine linea G1 03/10/2013 Alta Ubicare

15 Misura per braga (asta di ferro) fine impacchettatrice G1 03/10/2013 Bassa Ubicare
16 Pistola aria fine impacchettatrice G1 03/10/2013 Alta Ubicare

17 coperchi protezioni
tra i cassoni verdi a fine 

impacchettatrice
G1 03/10/2013 Ubicare

18 materiale fine imballaggio
campione di peso per bilancia 

(per taratura)
G1 03/10/2013 Ubicare

19 materiale consumo per imballaggioarea imballaggio G1 03/10/2013 Eliminare

20 Scafale Porta utensili soffiaggio corridoio lato linea G1 03/10/2013 Eliminare
21 nastri ricambio sega accanto a sega G1 03/10/2013 Ubicare
22 documenti pressa Pressa G1 03/10/2013 Eliminare
23 Materiali vari Pressa G1 03/10/2013 Ubicare
24 Pluriball Zona mair-controllo qualità G1 03/10/2013 Eliminare

25 Smussatrice 1 e 2
zona mair-controllo qualità e 

soffiaggio
G2 16/10/2013 Media Ripristinare

26 Cassa metallo raccogli sfridi sfrido scordonatura G2 16/10/2013 Alta Rivedere con manutenzione
27 chiavi spazzolatrice meccanici spazzolatrice G2 16/10/2013 Media Ubicare
28 utensili ntestatrice e smussatrice smussatrice - intestatrice G2 16/10/2013 Media Ubicare
29 microfono linea smussatrice - intestatrice G2 16/10/2013 Riparare

30
oggetti manutenzione dei 

meccanici
smussatrice - intestatrice G2 16/10/2013 Eliminare

31 manichetta acqua lato aspiratore a polvere G2 16/10/2013 Ubicare
32 tubi seconda scelta fuori posto area spazzolatrice G2 16/10/2013 Sistemare
33 fianchi spazzolatrice spazzolatrice G2 16/10/2013 Eliminare

34
prodotti per marcatura (solventi, 

inchiostri)
spazzolatrice G2 16/10/2013 Ubicare

35 spessori meccanici spazzolatrice G2 16/10/2013 Eliminare

36
Regolatore pressione pinch roll 

spazzolatrice
spazzolatrice G2 16/10/2013 Eliminare

37 Tappeto feltro
sul corridoio accanto alle 

protezioni
G2 16/10/2013 Lato corridoio
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TABELLA 6 CARTELLI  APPLICATI  1S 

 

 

Da evidenziare come sulla TR004 il quantitativo di cartellini applicati sia ridotto 

rispetto alle altre due linee, in quanto tutta la zona άǊŜǘǊƻ-ƭƛƴŜŀέΣ ƻǾǾŜǊƻ ƛƭ ƭŀǘƻ 

ŘŜƭƭŀ ƭƛƴŜŀ ŎƘŜ ŎƻƴŦƛƴŀ Ŏƻƴ ƭΩŜǎǘǊŜƳƻ ŘŜƭ ŎŀǇŀƴƴone, è ad oggi utilizzato come 

area di stoccaggio temporanea dal reparto elettricisti; si è quindi deciso di 

escludere questa zona dal progetto. 

 

 

4.2.2 SEITON 

άhƎƴƛ Ŏƻǎŀ ŀƭ ǎǳƻ Ǉƻǎǘƻ ŜŘ ǳƴ Ǉƻǎǘƻ ǇŜǊ ƻƎƴƛ Ŏƻǎŀέ, una volta identificati gli 

elementi utili e non utili, è opportuno procedere con la collocazione degli 

ŜƭŜƳŜƴǘƛ άDƛŀƭƭƛέ Ŝ ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜ ƭΩŜƭƛƳƛƴŀȊƛƻƴŜ Řƛ ǉǳŜƭƭƛ άwƻǎǎƛέΦ /ƻƴ ŎƛŀǎŎǳƴƻ ŘŜƛ 

gruppi si è ripercorso il tratto già visto nella prima S, e insieme con gli operatori si 

sono formulate delle ipotesi per la sistemazione ed il ricollocamento del 

materiale segnato.  

Date le varie ipotesi raccolte, insieme ai capi reparto e ai responsabili si sono 

definiti gli interventi da fare, una data ipotetica entro la quale metterli in atto, ed 

ƛ άǊŜǎǇƻƴǎŀōƛƭƛέΤ ǊƛŀǎǎǳƳŜƴŘƻ ƛƭ ǘǳǘǘƻ ƛƴ ŀǇǇƻǎƛǘƛ ŦƻƎƭƛ ŜȄŎŜƭ ŎƻƴŘƛǾƛǎƛΣ Řŀ 

aggiornare con il procedere delle azioni. (Appendice A). 

 

 

Linea

TR004

TX001

TX003

CARTELLINI APPLICATI

59 17

TOT.

36

61

81

GIALLI ROSSI

26 10

51 10
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Rif Cartellino Descrizione oggetto Descrizione Posizione AttualeGRUPPO DATA Frequenza di utilizzo

Descrizione Posizione

TO-BE
Responsabile Pianificata Effettiva

O
.P

.L
. 

/ 

C
A

R
T

E
L

L
O

T
A

V
O

L
O

 

S
A

G
O

M
A

T
O

C
H

E
C

K
 L

IS
T

P
A

R
C

H
E

G
G

IO
 /

 

A
R

E
A

 a
 T

E
R

R
A

NUOVO OGGETTO / ATTREZZATURA ALTRO / NOTE

1 Supporto forno Dietro scambiatore linea 3 G5 03/10/2013 - Spostamento manutenzione C.T 17/10/2013

2 Reggia nera Sotto pilastro in fronte al taos G5 03/10/2013 - Eliminare C.T. 17/10/2013

3 Radiocomando carroponte 16
Magazzino cambi forno 

decappaqggio
G5 03/10/2013 ALTA Sotto al gancio

C.R./Responsabi

le 5S
17/10/2013 X

4 Bilancino 16
Zona confezionamento parte 

posteriore
G5 03/10/2013 ALTA

Definire area comune per linee 

(zona taglio fine linea)

C.R./Responsabi

le 5S
24/10/2013 X RDA: Supporti adeguati a U Cercare eventuali supporti disponibili

5 Cuneo per infilare nuovi tubi in decappaggio
Zona confezionamento parte 

posteriore
G5 03/10/2013 MEDIA 1v/sett

Magazzino lato linea 

decappaggio
C.R. 24/10/2013

RDA: ampliare scaffalatura per nuovi 

cunei (10-15)

6 Rulli a terra / Mandrini Calibratura posteriore G5 03/10/2013 MEDIA 1v/sett
Definire area conformi/non 

conformi (da ripristinare)
C.R./Attrezzisti31/10/2013 X X X

. Supporto per deposito/spostamento 

materiale 

.Definire check list attrezzature da portar 

via per ogni cambio e quelle nuove da 

portar in linea

.Istruzione utilizzo carrello

7 Chiave per cuscinetti Dietro scambiatore linea 3 G5 03/10/2013 Vedi sopra C.T.
8 chiave 55+65, Post calibratura G5 03/10/2013 ALTA Post Calibratura C.R. 24/10/2013 RDA: Nuova chiave L del 50

9  Utensili di lavoro Bordo linea G5 03/10/2013 MEDIA / BASSA
Definire zona linea lato 

operatore
C.R. 07/11/2013

Armadio / scaffalatura per utensili di 

lavoro ad utilizzo non frequente 

(flessibili, sbullonatrici, chiavi, 

prolunghe, etc..)

Ubicare gli armadi

10 Palanchino Bordo linea G5 03/10/2013 SISTEMATO

11 Legno e ferro Decappaggio G5 03/10/2013 ELIMINATO

12 Aspiratore liquidi Post calibratura G5 03/10/2013 MEDIA / BASSA Futura area idonea C.R. 07/11/2013 X Definire area comune per linee

13 Pompa per chiller Post calibratura G5 03/10/2013 MEDIA / BASSA Futura area idonea C.R. 07/11/2013 X Definire area comune per linee

14 guide per sagomati Post calibratura G5 03/10/2013 Macchina C.R. 24/10/2013 X
Definire istruzione operativa per 

attrezzature sagomati

15 Bidone blu Post calibratura G5 03/10/2013 ALTO Futura area idonea C.R. 07/11/2013

RDA: vasca di contenimento, tanica con 

rubinetto, contenitore graduato per 

miscelazione olio e acqua

Definire area adeguata per tanica olio 

16 Banco Verde Lato linea G5 03/10/2013 BASSO
Lato pressa al posto del banco 

legno
De Carolis / C.T.24/10/2013

Spostare banco

Pulizia interna/esterna banco

17 Dischi di taglio da rigenerare Lato pressa G5 03/10/2013 ALTO Lato taglio De Carolis / C.T.07/11/2013

. Cassetta legno per lame usate

. Predisporre rastrelliera verticale per 

posizionare lame nuove + ripiano per 

utensili sega

In questo modo si libera rastrelliera 

dietro linea che verrà utilizzata 

esclusivamente per i tubi di post 

calibratura

18 Documenti sopra consolle Spazzolatrice tubi quadrati G5 03/10/2013 ALTO-MEDIO pulpito taglio Fronzoni 24/10/2013 . Porta documenti a bandiera

19 chiave 55 e martello Spazzolatrice tubi quadrati G5 03/10/2013 ALTO Lato taglio 07/11/2013 vedi punto 16

20 Bacheca qualità Spazzolatrice tubi quadrati G5 03/10/2013 - ELIMINARE
Fronzoni / De 

carolis
21 Cavalletti sotto nastro trasportatore Consolle taglio G5 03/10/2013 - ELIMINATI - 03/10/2013

22 Cuscinetti linea Consolle taglio G5 03/10/2013 - Ricollocati - 03/10/2013

23 Catena Lato taglio G5 03/10/2013 - ELIMINATI - 03/10/2013

24 Tenda per aspirazione
Zona confezionamento parte 

posteriore
G5 03/10/2013 Dentro banco verde (punto 15)

25 protezione calibratura vecchia Taglio posteriore G5 03/10/2013 ELIMINARE CT

26 Profili cacciamali
Lato taglio posteriore sotto 

recinzione
G5 03/10/2013

Verifica possibilità di 

rottamazione
CT

27 Reggiaettatura pacchi seconda
Linea 3 - Linea 14, bancale 

scarico tubi
G5 03/10/2013

Dietro soffiaggio banco seconda 

linea 14
C.R. da definire

Liberato spazio per scaffalatura 

decappaggio e tavolo di legno (taglio 

imballo softball per la seconda)

28 Legni lato posteriore taglio G5 03/10/2013 ALTA Futura area idonea Bovino / C.T. 17/10/2013 lato posteriore taglio

29 Prolunga saldatrice Forno - Post calibratura G5 03/10/2013 MEDIA De carolis / Vanni da definire RDA: Nuova saldatrice

30 Lavaocchi Decappaggio G5 03/10/2013 - AS - IS De carolis / Vanni da definire
Intervento carpentieri per griglia 

deflusso acqua

31 Pulpito linea tx3 Lato pressa G5 03/10/2013 ALTA Futura area idonea De carolis / Vanni da definire Intervento manutenzione
OK per cartellinatura

Nuovo pulpito quadro capo macchina

32 Cassone rifiuti
Nel mezzo del passaggio 

operatori lato linea giunta
G6-A 16/10/2013 Alta Futura area idonea De Carolis X

Identificare area a terra in cui 

posizionare anche plasma e carello 

porta utensili

33 Golfare
Sopra pulsantiera giunta 

(consol) 
G6-A 16/10/2013 Bassa ? De Carolis

Sistemare cassettiera banco verde 

inserendo utensili di basso utilizzo

34 Cesoia
Sopra pulsantiera giunta 

(consol) 
G6-A 16/10/2013 Alta Cassettiera De Carolis

RDA per cassettiera uguale a quella 

utilizzata per gli strumenti di 

misura

Riporre in cassettiera ed ubicare la 

cassettiera

35 Chiave da lavoro
Sopra pulsantiera giunta 

(consol) 
G6-A 16/10/2013 Alta Cassettiera De Carolis

RDA per cassettiera uguale a quella 

utilizzata per gli strumenti di 

misura

Riporre in cassettiera ed ubicare la 

cassettiera

TABELLA 7  2S TX003 INIZIO PROGETTO 
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Rif 

Cartelli

no

Descrizione oggetto Descrizione Posizione Attuale
CONTROMISURA 

EVENTUALE

GRUPP

O
DATA

Frequenza di 

utilizzo

Descrizione Posizione

TO-BE
Responsabile Pianificata Effettiva

O
.P

.L
. 
/ 

C
A

R
T

E
L
L
O

T
A

V
O

L
O

 

S
A

G
O

M
A

T
O

C
H

E
C

K
 L

IS
T

P
A

R
C

H
E

G
G

IO
 

/ 

A
R

E
A

 a
 

T
E

R
R

A

NUOVO OGGETTO / 

ATTREZZATURA
ALTRO / NOTE

1 Supporto forno Dietro scambiatore linea 3 Ubicare G5 03/10/2013 - C.T 17/10/2013 17/10/2013
Spostare in manutanzione 

FATTO

2 Reggia nera Sotto pilastro in fronte al taos Eliminare G5 03/10/2013 - C.T. 17/10/2013 17/10/2013 FATTO

3
Radiocomando carroponte 

16
Magazzino cambi forno decappaqggio Ubicare G5 03/10/2013 ALTA Sotto al gancio

C.R./Responsabile 

5S
05/11/2013 05/11/2013 X FATTO

4 Bilancino 16 Zona confezionamento parte posteriore Ubicare G5 03/10/2013 ALTA

Definire area comune per 

linee (zona taglio fine 

linea)

C.R./Responsabile 

5S
05/11/2013 05/11/2013 x Supporti adeguati a U FATTO

5
Cuneo per infilare nuovi 

tubi in decappaggio
Zona confezionamento parte posteriore Ubicare G5 03/10/2013 MEDIA 1v/sett

Magazzino lato linea 

decappaggio
C.R. 05/11/2013 05/11/2013 richiesto nuovo scaffale FATTO

6
Rulli sadlatori a terra / 

Mandrini
Saldatura Ubicare G5 03/10/2013 MEDIA 1v/sett

Definire area 

conformi/non conformi 

(da ripristinare)

C.R./Attrezzisti 31/10/2013 31/10/2013
Supporto per deposito 

mandrini e per saldatori
FATTO

7 Chiave per cuscinetti Dietro scambiatore linea 3 Ubicare G5 03/10/2013 Vedi sopra C.T. 31/10/2013 31/10/2013 Sistemato ganci lato bancone FATTO

8 Chiave 50 Post calibratura G5 03/10/2013 ALTA Post Calibratura C.R. 24/10/2013 24/10/2013
RDA: Nuova chiave L del 50 + 

gancio chiave 36
FATTO

8bis  Utensili di lavoro Ubicare G5 03/10/2013 MEDIA / BASSA
Definire zona linea lato 

operatore
C.R. 24/10/2013 24/10/2013 FATTO

9 Palanchino Bordo linea Ubicare G5 03/10/2013 SISTEMATO 31/10/2013 31/10/2013 FATTO

10 Legno e ferro Decappaggio Eliminare G5 03/10/2013 ELIMINATO 31/10/2013 31/10/2013 FATTO

11 Aspiratore liquidi Post calibratura Ubicare G5 03/10/2013 MEDIA / BASSA
Definire area comune per 

linee
C.R. 07/11/2013 07/11/2013 x FATTO

12 Pompa per chiller Post calibratura Ubicare G5 03/10/2013 MEDIA / BASSA
Definire area comune per 

linee
C.R. 07/11/2013 07/11/2013 x FATTO

13 Guide per sagomati Post calibratura G5 03/10/2013 Macchina C.R. 24/10/2013 24/10/2013 x
Definire istruzione operativa 

per attrezzature sagomati
FATTO

14 Bidone blu Post calibratura Ubicare G5 03/10/2013 ALTO
Definire area adeguata 

per tanica olio 
C.R. 07/11/2013 07/11/2013

RDA: vasca di contenimento, 

tanica con rubinetto Condoroil, 

contenitore graduato per 

miscelazione olio e acqua

15 Banco Verde Lato linea Spostare G5 03/10/2013 BASSO De Carolis / C.T. 05/11/2013 05/11/2013
Pulire e verniciare o spostare in 

altra linea
Riposizionato in linea

16
Dischi di taglio da 

rigenerare
Lato pressa Ubicare G5 03/10/2013 ALTO Lato taglio De Carolis / C.T. 07/11/2013 07/11/2013

 Predisporre rastrelliera 

verticale per posizionare lame 

nuove ed usate + ripiano per 

utensili per taglio

FATTO

17 Documenti sopra consolle Ubicare G5 03/10/2013 ALTO-MEDIO pulpito taglio Fronzoni 07/11/2013 07/11/2013
Fare contenitore e ufficializzare 

istruzione
Riposizionati in scrivania CM

18 chiave 55 e martello Lame taglio Ubicare G5 03/10/2013 ALTO vedi punto 16 07/11/2013 07/11/2013 FATTO

19 Bacheca qualità G5 03/10/2013 - Zona taglio
Fronzoni / De 

carolis
07/11/2013 07/11/2013 FATTO

20
Cavalletti sotto nastro 

trasportatore
Consolle taglio Eliminare G5 03/10/2013 - ELIMINATI - 03/10/2013 03/10/2013 FATTO

21 Cuscinetti linea Consolle taglio G5 03/10/2013 - Dentro cassettiera - 03/10/2013 03/10/2013 FATTO

22 Catena Lato taglio G5 03/10/2013 - ELIMINATI - 03/10/2013 03/10/2013 FATTO

23 Tenda per aspirazione Zona confezionamento parte posteriore G5 03/10/2013
Dentro banco verde 

(punto 15)
03/10/2013 03/10/2013 FATTO

24
protezione calibratura 

vecchia
Taglio posteriore G5 03/10/2013 ELIMINARE CT 03/10/2013 03/10/2013 FATTO

25 Profili cacciamali Lato taglio posteriore sotto recinzione G5 03/10/2013 OK VANNO BENE CT 03/10/2013 03/10/2013 FATTO

26
Reggiettatura pacchi 

seconda
Linea 3 - Linea 14, bancale scarico tubi G5 03/10/2013 C.R. 24/10/2013 24/10/2013

Utilizzare sistema di svolgi 

reggia presente alla 20

27 Legni lato posteriore taglio G5 03/10/2013 ALTA lato posteriore taglio CT 17/10/2013 17/10/2013 FATTO

28 Prolunga saldatrice Forno - Post calibratura G5 03/10/2013 MEDIA C.R. 07/11/2013 07/11/2013 RDA: Nuova saldatrice

29 Lavaocchi Decapaggio G5 03/10/2013 - Decapaggio  UT e Direzione 07/11/2013 07/11/2013
Intervento carpentieri per 

griglia deflusso acqua

Deciso di testare solo lavaocchi 

(non la doccia) per evitare 

accumulo acqua

30 Pulpito linea tx3 Lato pressa G5 03/10/2013 ALTA  UT e Direzione 07/11/2013 07/11/2013 Si manterrà situazione attuale

31 Cassone rifiuti
Nel mezzo del passaggio operatori lato 

linea giunta
G6-A 16/10/2013 Alta

Individuata area idonea 

per cassone AISI 316- 

scordonatori-

indifferenziata

C.R. 07/11/2013 07/11/2013 x

Identificare area a terra in cui 

posizionare anche plasma e 

carello porta utensili

TABELLA 8 2S TX003 FINE PROGETTO 
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4.2.3 SEISO 

Pulire ed ordinare sistematicamente le varie aree di lavoro. 9Ω ƴŜŎŜǎǎŀǊƛƻ 

analizzare le sorgenti di disordine e sporco per poterle eliminare definitivamente. 

La pulizia del posto di lavoro deve essere svolta dallo stesso operaio che ci 

lavora, ed è indispensabile per garantire la sicurezza, la ǉǳŀƭƛǘŁΣ ƭΩŜŦŦƛcienza 

produttiva e il benessere di chi lavora. Per mantenere il posto di lavoro pulito si 

prevede che, alla fine di ogni turno lavorativo, ogni ƻǇŜǊŀǘƻǊŜ άŎǳǊƛέ ƭŀ ǇǊƻǇǊƛŀ 

postazione di lavoro pulendola e riordinandola. In questo modo le attrezzature e 

i componenti presenti in fase non rischiano di essere danneggiati o smarriti. 

LƴƻƭǘǊŜΣ ŀƭƭΩƛƴƛȊƛƻ del nuovo turno, ogni operatore che si trovi ad operare in 

ǉǳŜƭƭΩŀǊŜŀ può contare su una stazione pulita, efficiente e perfettamente 

predisposta per le lavorazioni da svolgere. Tutto ciò va nella direzione di fornire 

ad ogni lavoratore le condizioni migliori per svolgere la propria attività. 

/ƛ ǎƛŀƳƻ ǎǇƻǎǘŀǘƛ ƭǳƴƎƻ ƭŀ ƭƛƴŜŀ Ŏƻƴ ƛ ǾŀǊƛ ƎǊǳǇǇƛ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀƴŘƻ ƭŜ άǎƻǊƎŜƴǘƛέ Řƛ 

disordine e sporco. Sempre ascoltando il parere degli operatori, si sono ipotizzate 

delle azioni/contromisure che si sono andate a standardizzare nella 4°S. 

  

Vediamo in breve alcune immagini delle situazioni trovate, e le tabelle di 

riepilogo: 
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 TR004 

   

   
FIGURA 18 3S TR004 
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Descrizione anomalia Causa anomalia Contromisura

O
.P

.L
. 

/ 
C

A
R

T
E

L
L

O

C
H

E
C

K
 L

IS
T

P
A

R
C

H
E

G
G

IO
 /

 

A
R

E
A

 a
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E
R

R
A

PIANO DI PULIZIA (CHI, 

FREQUENZA)

1 X
Pezzi lamiera sotto la taglierina 

della zona giunta nastro
I pezzi non vengono raccolti

OPL per la raccolta dei pezzi di 

lamiera tagliati
X

2 X

Acqua emulsionata da zona di 

formatura su entrambi i lati 

della linea

Schizzi durante la lavorazione 

che cadono a terra
Pulizia settimanale + PARATIA X

operatore ultimo turno del 

venerdì

3 X
Acqua emulsionata da zona di 

calibratura ed ingresso polmone

Mancanza protezione che 

impedisce al liquido di 

fuoriuscire dalla macchina

Pulizia settimanale + PARATIA X
operatore ultimo turno del 

venerdì

4 x
In zona trafila fuoriuscite di 

acqua emulsionata

non vengono svuotate le 

cassette raccoglitrici del 

liquido della trafila e non 

viene regolata la doccia acqua

Svuotare cassette e regolare 

getto d'acqua ogni partenza 

linea

X operatore del turno

Tipo anomalia

TABELLA 9  3S TR004 



 

4-Applicazione 5S 37 

 

TX001 

   

   
FIGURA 19 3S TX001 

 

ID

A
n
o
m

a
lia

 i
m

p
ia

n
to

F
o
n
te

 d
i 
s
p
o
rc

o
 /

 

d
is

o
rd

in
e

A
re

a
 d

if
fi
c
ile

 p
u
liz

ia
 /

 

is
p
e

z
io

n
e

P
ro

b
le

m
a
 s

ic
u
re

z
z
a

Descrizione anomalia Causa anomalia Contromisura
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A
R

E
A

 a
 T

E
R

R
A

PIANO DI PULIZIA (CHI, 

FREQUENZA)

1 X
Zona di saldatura macchina, residui di acqua 

emulsionata a terra

Normale attività lavorativa, cordoni bagnati oppure 

scarico del basamento non efficiente

2 X X Pozze d'olio sotto spazzolatrici

Il fondo si può riempire di acqua emulsionata e fanghi 

che iniziano a tracimare dal troppo pieno.

Mancanza di pulizia della vasca.

Ɇ ÐÉÁÎÏ ÄÉ ÐÕÌÉÚÉÁ ρ ÖȾÍÅÓÅ Ï ÉÎ ÂÁÓÅ ÁÌÌÁ 

programmazione di tubo quadrato

3 X X X
Pozze d'olio a terra tra i motori e il banco di 

calibratura
Perdita dai motori della calibratura

Fare un'indagine sulle cause di perdita e 

trovare una soluzione

4 X X X

Sfrido in smussatrice si accumula creando problemi 

alla movimentazione della torretta della 

smussatrice, causando fermi della maccchina

Sfrido prodotto durante processo di smussatura e 

taglio
Pulizia periodica

5 X X
Raccoglitore sfridi intasato, con conseguenti perdite 

sia di sfrido che olio/acqua emulsionata
Intasato da sfridi di scordonatura interna

Pulizia periodica / Valutazione modifiche 

impianto con parte tecnica

6 X X X
Residui di nylon per impacchettamento si accumula 

in zona imballaggio

La macchina non taglia correttamente il nylon, di 

conseguenza questo si strappa lasciando residui

Ripristino macchina, intervento 

manutenzione

Tipo anomalia

TABELLA 10  3S TX001 
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Sulla linea TX001 oltre alle perdite dovute alle normali attività o alle anomalie 

degli impianti. Un importante problema è quello degli sfridi, che non riguarda 

ǎƻƭƻ ƭŀ ǇǳƭƛȊƛŀ ƳŀΣ ŎƻƳŜ ǾŜŘǊŜƳƻ ǎǳŎŎŜǎǎƛǾŀƳŜƴǘŜΣ ŀƴŎƘŜ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ 

ŘŜƭƭΩƛƳǇƛŀƴǘƻΦ 

 

 

 

 

TX003 

   

   
FIGURA 20 3S TX003 
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4.2.4 SEIKETSU 

Standardizzare le azioni per mantenere aree di lavoro pulite e ordinate. Il quarto 

step prevede di andare a definire delle regole per mantenere ordinate le aree di 

lavoro e mantenere le iniziative impostate nel 2° passo, nonché eliminare lo 

sporco come definito durante la 3°S. 

Uno strumento utile da noi utilizzato in questa fase è stata la OPL: 

 

ONE POINT LESSON (OPL) 

È un semplice ma potente strumento operativo utilizzato per educare gli 

ƻǇŜǊŀǘƻǊƛ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ Řƛ ǳƴΩƻǊƎŀƴƛȊȊŀȊƛƻƴŜΣ Ŝ ƳƛƎƭƛƻǊŀǊŜ ƭŀ ǉǳŀƭƛǘŁ ŘŜƛ ǎŜǊǾƛȊƛΦ Lƭ 

concetto principale da assimilare, per un particolare processo, è descritto in una 

o due semplici frasi, accompagnate da chiare illustrazioni grafiche.  
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Descrizione anomalia Causa anomalia Contromisura
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A
R

E
A

 a
 T

E
R

R
A

PIANO DI PULIZIA (CHI, 

FREQUENZA)

1 X
Reggie tagliate a terra in zona giunta 

nastro

Alcune reggie tagliate non vengono 

raccolte

OPL per la raccolta dei pezzi di 

reggia lasciati a terra
X

Ogni turno riporre le 

reggie nell'apposito 

cassone

2 X

Pezzi lamiera che traboccano dal 

contenitore della taglierina della 

zona giunta nastro

Il cassono non viene svuotato 

periodicamente

OPL per lo svuotamento 

settimanale del cassone
X

Una volta al mese ogni 

ultimo turno del venerdì 

svuotare il cassone

3 X

Tele usurate dello scordonatore 

stoccate in maniera non idonea (a 

ǘŜǊǊŀΣΧύ

Mancanza di una corretta procedura 

per lo smaltimento delle tele

Creato un'apposita attrezzatura 

per ottimizzare lo smaltimento 

delle tele usurate

X

Ad ogni fine turno 

arrotolare e smaltire 

correttamente le tele

4 X
Disordine su banco da lavoro verde 

in zona formatura

Le attrezzature/materiali non 

vengono riposti alla fine del loro 

utilizzo

OPL per il riordino/pulizia del 

banco di lavoro ad ogni fine 

turno

X

5 X
Accumulo di olio e residui sul piano 

di formatura/calibratura

Zone di lavorazioni meccaniche con 

impiego di liquidi 

refrigeranti/lubrificanti e interventi 

manuali di taglio nastro

OPL per la pulizia dei ripiani X
Pulizia ad ogni cambio 

rulli

6 X

Il cassone si riempie di residui se 

l'impianto funziona. Ripulire il 

cassone periodicamente per 

mantenere alto il potere aspirante 

dell'orbitale e per verificare il 

corretto funzionamento degli 

impianti

Residui dovuto al normale 

funzionamento dell'impianto, se non 

ci fossero nel cassone andrebbe 

verificato il corretto funzionamento 

dei filtri della macchina

OPL per la pulizia del cassone X
Pulizia settimanale del 

cassone dell'orbitale

7 X X
Scordonatori producono polveri di 

ferro in tutta l'area circostante 

Dovuto a normale processo di 

scordonatura
X Pulizia periodica

Tipo anomalia

TABELLA 11  3S TX003 



 

4-Applicazione 5S 40 

 

Obiettivi OPL 

1. Imporre semplici standard di lavoro tra gli operai  
2. Sviluppare, ǇŜǊ ƭΩƻǇŜǊŀǘƻǊŜ, un  miglior apprendimento del processo, della 

macchina e della linea  
3. Una migliore conoscenza potrà ridurre comparsa di difetti attraverso una 

manutenzione preventiva  

 
 

 
FIGURA 21 OPL 

 

Le OPL definite sono state presentate agli operai, i quali le hanno approvate e 

firmate. Quindi sono state appese in linea. Vediamo le OPL di ordine e pulizia 

sulle varie linee:  

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

 Verificata da:

 Linea/Impianto:  N°:

 Macchina:  Data:

Immagine

Testo
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TR004 

  

  

 

  

  

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

M. MACAPANNI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

Tubo per Refrigerazione 001
 Macchina:  Data:

TR004 24/10/2013

RIPORRE I FELTRI

SULL'APPOSITO CARRELLO AD

OGNI TURNO 

FOTO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Verificata da:

M. MACAPANNI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

Tubo per Refrigerazione 002
 Macchina:  Data:

TR004 24/10/2013
 Preparata da:

F. FRONZONI

RIPORRE I LEGNI 

SULL'APPOSITO CARRELLO AD

OGNI TURNO

FOTO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

M. MACAPANNI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

Tubo per Refrigerazione 003
 Macchina:  Data:

TR004 24/10/2013

ELIMINARE LA LAMIERA 

TAGLIATA

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

M. MACAPANNI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

Tubo per Refrigerazione 004
 Macchina:  Data:

TR004 24/10/2013

SVUOTARE 

RACCOGLITORE 
LIQUIDO DI 

EMULSIONE

REGOLARE  

LIQUIDO
DI EMULSIONE

OGNI FERMO LINEA
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FIGURA 22 OPL TR004 

 

TX001 

  

  

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

M. MACAPANNI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

Tubo per Refrigerazione 005
 Macchina:  Data:

TR004 24/10/2013

SISTEMARE BANCO DI LAVORO 

OGNI FINE TURNO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

M. MACAPANNI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

Tubo per Refrigerazione 006
 Macchina:  Data:

TR004 24/10/2013

EFFETTUARE PULIZIA ZONE CRITICHE 

ULTIMO TURNO FINE SETTIMANA

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 007
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

IMPACCHETTATORE E 

CARROPONTISTA: SVUOTARE IL 
CASSONE TRUCIOLI TAGLIO A LINEA 

FERMA

ALMENO UNA VOLTA A 

SETTIMANA
(1 TURNO TRA LUNEDI' E MARTEDI'

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 006
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

IL CONTENUTO DELLA CASSETTIERA 

DELLE TORRETTA 2 PREVEDE:

Å PAPPAGALLO

Å MARTELLO

Å BRUGOLA 5

Å BRUGOLA 6

Å BRUGOLA 8

Å BRUGOLA 10

Å CHIAVE SMUSSATRICE INSERTI

Å INSERTI SMUSSATRICI DI 

SCORTA
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ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 005
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

NON RIPORRE I MATERIALI 

INFIAMMABILI SUL PIANO DELLA 

MARCATUBI E RIPORRE TUTTI I 
MATERIALI DI SCORTA DENTRO AL 

CASSETTO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 008
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

IMPACCHETTATORE E 

CARROPONTISTA: PULIRE MACCHINA 
DA POLVERE E SFRIDI

ALMENO DUE VOLTE A 

SETTIMANA
(1 TURNO TRA LUNEDI' E MARTEDI'

2 TURNO TRA MERCOLEDI' E GIOVEDI')

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 001
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

OPERATORE BANCO GIUNTA DEL PRIMO 
TURNO: SVUOTARE IL CONTENITORE DISCESA 

SCARTI 

ALMENO UNA VOLTA A SETTIMANA

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 002
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

CAPO MACCHINA: RIPORRE 

CORRETTAMENTE I MATERIALI NELLA 
CASSETTIERA E VERIFICARE LA 

PRESENZA DEL MATERIAE A SCORTA



 

4-Applicazione 5S 44 

 

  
FIGURA 23 OPL TX001 

 

TX003 

  

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 003
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

RIPORRE CORRETTAMENTE I 

MATERIALI E LASCIARE SGOMBRO IL 
BANCO AD

OGNI FINE TURNO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

R. ROMUALDI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

ALTA FREQUENZA 004
 Macchina:  Data:

TX001 31/10/2013

RIPORRE ASTA NELL'APPOSITO 

SUPPORTO E VERIFICARE GOMMA 
NELL'ALLACCIO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 004
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

LASCIARE IL BANCO DI LAVORO 

COMPLETAMENTE SGOMBRO ED IN 
ORDINE AD

OGNI FINE TURNO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 006
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

PULIRE IL CASSONE DELL'ASPIRATORE 

SPAZZOLATRICE ORBITALE AL

PRIMO TURNO DI CAMBIO RULLI
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ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 007
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

VERIFICARE IL CORRETTO POSIZIONAMENTO 
DI:

SOFFIETTO
ASTE (1
 

,2
 

E 3
 

PEZZO)
6 CORDE (3 GROSSE E 3 PICCOLE)

SULL'APPOSITO SUPPORTO 

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 008
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

L'AIUTANTE PULISCA GLI SCORDONATORI

AD OGNI FERMO LINEA

(di minimo 30 minuti)

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 001
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

RIPORRE LE REGGE TAGLIATE NEL 

CASSONE

A FINE TURNO

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 002
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

SVUOTARE IL CONTENITORE DEI 

RITAGLI LAMIERA AD

OGNI ULTIMO TURNO DEL 

VENERDI'



 

4-Applicazione 5S 46 

 

 
FIGURA 24 OPL TX003 

  

 

4.2.5 SHITSUKE 

Una volta raggiunti i risultati, è importante fare in modo che si mantengano nel 

tempo, diffondendo le conoscenze acquisite a tutti gli addetti, monitorando le 

prestazioni e fissando sempre nuovi obiettivi di miglioramento. Questo discorso 

ha ancora più valore se inserito in un progetto ambizioso che porta dei metodi di 

lavoro completamente diversi da quello a cui gli operai sono stati abituati da 

parecchi anni: seguire e accompagnare tutti i lavoratori verso, durante e dopo la 

transizione alla nuova filosofia, aiuta a trovare nuovi traguardi e a correggere 

errori che inevitabilmente vengono compiuti nelle fasi di studio. 

Nella pratica si schedula ed effettua un sopralluogo regolare lungo linea, dove si 

ǾŜǊƛŦƛŎŀ ƭΩŀǇǇƭƛŎŀȊƛƻƴŜ ŜŘ ƛƭ ǊƛǎǇŜǘǘƻ ŘŜƭƭŜ ǊŜƎƻƭŜ ƛƳǇoste e del nuovo approccio. Si 

segna su un apposito modulo di Audit, un punteggio indicativo della situazione 

ŎƘŜ ǾƛŜƴŜ Ǉƻƛ ǊƛǇƻǊǘŀǘƻ ǎǳ ǳƴ ƎǊŀŦƛŎƻ ŎƻƴŘƛǾƛǎƻ ŀŘ ƛƴŘƛŎŀǊŜ ƭΩŀƴŘŀƳŜƴǘƻ ŘŜƭƭŀ 

situazione nel tempo. 

  

ONE - POINT - LESSON
T

E

M

A

T

I

P

O CONOSCENZA MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE

DI BASE

Data:

Tenuta da:

Partecipanti:

 Preparata da:

F. FRONZONI

 Verificata da:

V. GARATTONI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI 

MATERIALI e ATTREZZATURE

 Linea/Impianto:  N°:

LASER 003
 Macchina:  Data:

TX003 24/10/2013

ARROTOLARE LE TELE USATE AD

OGNI FINE TURNO
E PORTARE NELLA ZONA DEPOSITO RIFIUTI 

NEL CAPANNONE 2

OGNI ULTIMO TURNO DEL VENERDI
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FIGURA 25 PUNTEGGI  AUDIT  5S 

 

 

Vediamo i fogli di Audit definiti, ed alcune immagine a testimonianza dei risultati 

ottenuti   

Data (gg/mese)

Audit Numero 1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Punteggio raggiunto 95% 82% 93%

Punteggio obiettivo 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%

2013 2014
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MODULO AUDIT LINEA TR004

PESO VALUTAZIONE
1. Basso 0. Insoddisfacente

2. Medio 1. Minimo

3. Alto 2. Soddisfacente

OBIETTIVO ( % su PUNTEGGIO MASSIMO ) 85%

# AREA / POSIZIONE
STANDARD di SISTEMAZIONE AREA di 

LAVORO
PESO PUNTEGGIO

1 AREA SALDATRICI RIPARATE

SALDATRICI POSIZIONATE ALL'INTERNO 

DELL'AREA DEFINITA (ALMENO 1 SALDATRICE 

PER GIUNTA NASTRO E 1 PER GIUNTA TUBO)

2

2
SUPPORTO GANCIO BANDIERA 

ZONA STOCK COILS

GANCIO POSIZIONATO SUL SUPPORTO 

QUANDO NON UTILIZZATO
2

3
CARRELLO LEGNI DI SUPPORTO 

COILS

LEGNI RIPOSTI NEL CARRELLO E NON DISTESI 

A TERRA (PERICOLO INTRALCIO DURANTE 

MOVIMENTAZIONE)

3

4 CARRELLO PORTA FELTRI COILS
FELTRI RIPOSTI NEL CARRELLO E NON 

DISTESI A TERRA (MANCANZA ORDINE)
1

5 RESIDUI TAGLIERINA ZONA GIUNTA

PEZZI DI LAMIERA TAGLIATA RIPOSTI 

NELL'APPOSITO CONTENITORE (MANCANZA 

ORDINE)

1

6
BANCO VERDE DI LAVORO ZONA 

FORMATURA
BANCO SISTEMATO A FINE TURNO 1

7
BANCO VERDE DI LAVORO ZONA 

FORMATURA

VERIFICARE LA CORRETTA GESTIONE DEI 

CASSETTI DI:

Ɇ MATERIALI DI CONSUMO (2 archetti, 2 bobine 

di saldatura, 10 impeder, 10 utensili per 

scordonatore, 2 dischi molatura)

Å DOCUMENTI

Å ATTREZZAGGIO

3

8

PULIZIA AREE CRITICHE 

(FORMATURA, CALIBRATURA E 

TRAFILA)

L'AREA RISULTA COMPLESSIVAMENTE 

ORDINATA
3

9 TRAFILA

SVUOTARE RACCOGLITORE LIQUIDO DI 

EMULSIONE + REGOLAZIONE DEL GETTO ( o 

doccia) DOPO OGNI FERMO LINEA

2

10
SCALE RIPOSIZIONAMENTO 

FUORISCITA TUBO DA GUIDA

QUANDO NON USATA DEVE ESSERE RIPOSTA 

NELL'AREA DEFINITA
2

11
RASTRELLIERA SOPRA BANCO ZONA 

RICOTTURA

BOBINE INDUTTORE E TUBI DI PROTEZIONE 

INDUTTORE COLLOCATI SULLA 

RASTRELLIERA (MINIMO 2 VETRONITI)

3

12 SALDATRICE "ISOLA" DI RICOTTURA
SE NON IN USO LA SALDATRICE DEVE ESSERE 

RICOLLOCATA NELLA SUA ISOLA
2

13
AREE PARCHEGGI A TERRA LUNGO 

LINEA

QUALSIASI MATERIALE POSIZIONATO 

"TEMPORANEAMENTE" LUNGO LA RICOTTURA 

DEVE POTER STARE NEI PARCHEGGI 

DISEGNATI A TERRA CHE NON OSTRUISCONO 

LE CASSETTE DI SICUREZZA

3

14
BANCO ATTREZZI LATO CONSOLE DI 

COMANDO SALDATRICE

QUANDO NON USATI GLI ATTREZZI DEVONO 

ESSERE APPOSITAMENTE RIPOSTO NEL LORO 

RIPIANO

15
SICUREZZA DEL PERSONALE SUL 

LAVORO

CONTROLLO ANOMALIE: PROTEZIONI, BUONO 

STATO DELLE FOTOCELLULE E ALLARMI 

VISIVI E SONORI

3

16 BANCO GIUNTA/FLOOP PERDITE OLIO, ARIA 3

17 PROFILA PERDITE OLIO, ARIA 3

18 SALDATURA/LAMINATOIO PERDITE OLIO, ARIA, GAS 3

19 TRAFILA PERDITE ARIA, OLIO 3

20 FORNO PERDITE ACQUA, GAS, OLIO 3

21 AVVOLGITORE PERDITE ARIA, OLIO 3

NOTE/ANOMALIE

TABELLA 12 AUDIT  TR004 
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FIGURA 26 STANDARD 5S TR004 

  

  



 

4-Applicazione 5S 50 

 

 

  

MODULO AUDIT LINEA TX001

PESO PUNTEGGIO
1. Basso 0. Insoddisfacente

2. Medio 1. Minimo

3. Alto 2. Soddisfacente

OBIETTIVO ( % su PUNTEGGIO MASSIMO ) 80%

#
OPERA_

TORE
AREA / POSIZIONE

STANDARD di SISTEMAZIONE AREA di 

LAVORO
PESO 

PUNTEGG

IO

1 BG CASSONE REGGE + REGGE

- CASSONE REGGE POSIZIONATO NELL'AREA 

DEFINITA

- REGGE RIPOSTE NELL'APPOSITO CASSONE E 

NON A TERRA 

1

2 BG
CONTENITORE  DISCESA 

SCARTO SALDATURA
CONTENITORE IN POSIZIONE 2

3 BG CASSETTIERA BANCO GIUNTA

STRUMENTAZIONE POSIZIONATA 

CORRETTAMENTE SULL'APPOSITA 

SCAFFALATURA (QUANDO NON IN USO)

2

4 CM CASSETTIERA CAPO MACCHINA

MATERIALI CORRETTAMENTE POSIZIONATO 

IN BASE AD ETICHETTATURA (Utensili 

scordonatura, lime di scorta, legni, bobina, etc..) 

QUANDO NON IN USO

2

5 CM

ASTE RAFFREDDAMENTO, 

BOBINE E RULLI SALDATORI, 

CASSETTA STRUMENTI

MATERIALE RIPOSTO SUI SUPPORTI DEL 

BANCO VERDE E A BORDO PROFILA: MINIMO 

UNA SERIE PER OGNI OGGETTO

3

6 CM BOMBOLETTA SPRAY
BOMBOLETTA RIPOSTA NELL'APPOSITO 

CONTENITORE E FUNZIONANTE
1

7 CQ

RASTRELLIERA SPESSORI, 

FLANGE, SPAZZOLE ETC.. ZONA 

RETRO LINEA SPAZZOLATRICI

MATERIALE IN POSIZIONE SU RASTRELLIERA 2

8 CQ
ASTA ARIA COMPRESSA E 

GOMMA DELL'ARIA

ASTA INFILATA NEL SUPPORTO 

APPOSITAMENTE CREATO
1

9 CQ BANCO ZONA TAGLIO

BANCO IN ORDINE E UTENSILI DI TAGLIO 

RIPOSTI NEI CONTENITORI APPOSITI E 

ATTREZZATURE COME DA LISTA

3

10 CQ
SCAFFALE PORTA UTENSILI 

SOFFIAGGIO

UTENSILI DI SOFFIAGGIO RIPOSTI COME DA 

ETICHETTE
2

11 CQ NASTRI RICAMBIO SEGA
NASTRI DI RICAMBIO APPOGGIATI AL 

SUPPORTO
1

12 CQ CASSETTIERA QUALITA'
CASSETTIERA ORDINATA COME DA 

ETICHETTE
2

13 CQ TORRETTE SMUSSATRICI
TORRETTE DI SCORTA PRESENTE CON TUTTI 

I COMPONENTI (Come da opl)
2

14 IMP MARCATUBI
MATERIALE INFIAMMABILE NON PRESENTE 

SOPRA LA MARCATUBI
3

15 IMP CASSETTIERA IMBALLAGGIO
CASSETTIERA ORDINATA COME DA 

ETICHETTE (SE MATERIALE NON IN USO)
2

16 IMP MATERIALE DI SCORTA
VERIFICARE PRESENZA MATERIALE DI 

SCORTA
2

17 CQ CONTROLLI COSEMA

COPERCHIO RIPOSTO SU MACCHINA E NON A 

TERRA, CONTROLLO FILTRO POSIZIONATO 

CORRETTAMENTE, CONTROLLO EMULSIONE 

% OLIO (MIN 1 MAX 1,5), CONTROLLO 

LIVELLO

3

18 CAR BILANCINO 3022
QUANDO NON USATO, RIPOSTO SU 

SUPPORTI RETRO LINEA ZONA SMUSSATRICI
2

19 BG BANCO GIUNTA/FLOOP 3

20 CM PROFILA 3

21 CQ TAGLIO 3

22 CQ ISOLA MAIR 3

23 IMP IMBALLO 3

24 CQ
SPAZZOLATRICI TONDO E 

SAGOMATO
3

25 CAR STOCCAGGIO 3

26 TUTTI MODULO PULIZIE CONTROLLARE RACCOLTA FIRME 3

27 TUTTI
SICUREZZA DEL PERSONALE 

SUL LAVORO

CONTROLLO ANOMALIE: PROTEZIONI, BUONO 

STATO DELLE FOTOCELLULE E ALLARMI 

VISIVI E SONORI

3

PERDITE OLIO, PERDITE ARIA

NOTE/ANOMALIE

TABELLA 13 AUDIT  TX001 
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FIGURA 27 STANDARD 5S TX001 
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PESO PUNTEGGIO
1. Basso 0. Insoddisfacente
2. Medio 1. Minimo
3. Alto 2. Soddisfacente

OBIETTIVO ( % su PUNTEGGIO MASSIMO ) 80%

# AREA / POSIZIONE
STANDARD di SISTEMAZIONE AREA di 

LAVORO

PES

O 

PUNTEGGI

O

1 CASSONE REGGE + REGGE

- CASSONE REGGE POSIZIONATO NELL'AREA 

DEFINITA

- REGGE RIPOSTE NELL'APPOSITO CASSONE E 

NON RIPOSTE A TERRA 

1

2
CONTENITORE  DISCESA 

SCARTO SALDATURA
CONTENITORE IN POSIZIONE 1

3 RADIOCOMANDO CARROPONTE
QUANDO NON USATO, RIPOSTO SU GANCIO 

SOTTO CARRPONTE
1

4 ATTREZZATURA BANCO GIUNTEL'ATTREZZATURA DEVE ESSERE SISTEMATA SUI RIPIANI QUANDO NON UTILIZZATA (scaffale non ancora arrivato)1

5 ASTE, SOFFIETTI E CORDE

RIPORRE  LE ATTREZZATURE  SULLA 

RASTRELLIERA/SUPPORTI APPOSITAMENTE 

CREATI. VERIFICARE CHE CI SIA SEMPRE 

TUTTO IL MATERIALE DI SCORTA

2

6 CRICCHETTO

RIPORRE CRICCHETTO SU GANCIO DI 

SUPPORTO BORDO LINEA QUANDO NON 

USATO

1

7
BANCO VERDE DI LAVORO 

ZONA FORMATURA
BANCO SISTEMATO A FINE TURNO 2

8
CASSETTIERA ZONA 

SALDATURA

PIANO SUPERIORE CASSETTIERE DELLA LINEA 

ORDINATO.

ALTRO MATERIALE DISPOSTO 

CORRETTAMENTE NEI CASSETTI 

ETICHETTATI 

1

9
MANDRINI DI SCORTA, 

MASCHERE SALDATURA ETC..

MANDRINI RIPOSTI CORRETTAMENTE SULLA 

SCAFFALATURA CREATA, ALTRI OGGETTI DI 

LAVORO DISPOSTI SULLA SCAFFALATURA

2

10
TELE DI SCORDONATURA DA 

ELIMINARE

LE TELE DEVONO ESSERE ARROTOLATE E 

RIPOSTE NEL RECIPIENTE
1

11
TELE DI SCORDONATURA DI 

SCORTA IN LINEA

DEVONO ESSERE POSIZIONATE 1 O 2 TELE 

SUI GANCI PRESENTI SULLO SCORDONATORE
1

12 MATERIALE PULIZIA
RIPOSTO SUI GANCI SCAFFALLATURA DELLE 

TELE
1

13 SCAFFALATURA DECAPPAGGIO
RIPOSIZIONARE CORRETTAMENTE IL 

MATERIALE A SCORTA DEL FORNO DI 

DECAPPAGGIO

2

14 SCRIVANIA CAPO MACCHINA
ORDINATA SECONDO LE ETICHETTE RIPOSTE. 

RAPPORTINI DI PRODUZIONE RIPOSTI NEL 

CASSETTO

2

15

RASTRELLIERA DISCHI 

TAGLIO E MENSOLA 

SUPPORTO

I DISCHI DEVONO ESSERE SUI SUPPORTI E 

NON A TERRA

GLI ATTREZZI SUL RIPIANO APPOSITO 

QUANDO NON USATI

DEVONO ESSERE PRESENTI DISCHI DI 

SCORTA

3

16 DOCUMENTI PULPITO TAGLIO

DOCUMENTI AGGIORNATI AD OGNI CAMBIO 

LAME E RIPOSTI NELL'APPOSITO PORTA 

DOCUMENTI

3

17 BILANCINO 16
RIPOSTO SUI SUPPORTI A U NELL'AREA 

DEFINITA A FINE LINEA QUANDO NON IN USO
1

18 SCAFFALATURA MORSE TAGLIO
RIPOSIZIONARE CORRETTAMENTE IL 

MATERIALE A SCORTA DELLA MACCHINA DEL 

TAGLIO

2

19
RADIOCOMANDO 

CARROPONTE 16

RIPORRE IL TELECOMANDO NEL GANCINO A 

FIANCO PULPITO CARTELLINI
1

20
CARRELLO RACCOLTA LEGNI 

DIETRO ZONA TAGLIO
LEGNI RIPOSTI SUL CARRELLO 1

21
GOMMA DELL'ACQUA ZONA 

RETRO LINEA

GOMMA AVVOLTA SUL GANCIO SE NON 

UTILIZZATA
1

22 MATERIALE PULIZIA
RIPOSTO NELL'ARMADIO QUANDO NON IN 

USO 
1

23
CASSETTA ATTREZZI 

OPERATORE
VERIFICARE ATTREZZI DA CHECK LIST 2

24 CASSETTIERA CM
VERIFICARE L'UTILIZZO DEL MODULO PER 

ATTREZZATURE DA MANUTENERE
2

25
SICUREZZA DEL PERSONALE 

SUL LAVORO

CONTROLLO ANOMALIE: PROTEZIONI 

SMONTATE, BUONO STATO DELLE 

FOTOCELLULE E ALLARMI VISIVI E SONORI

3

26 BANCO GIUNTA/FLOOP PERDITE OLIO, ARIA 3

27 PROFILA PERDITE OLIO, ARIA 3

28 SALDATURA/LAMINATOIO PERDITE OLIO, ARIA, GAS 3

29 FORNO PERDITE ARIA, GAS, ACQUA 3

30 DECAPAGGIO PERDITE ACQUA, ARIA 3

31 TAGLIO PERDITE OLIO, ARIA 3

32 IMPACCHETTATRICE PERDITE OLIO, ARIA 3

MODULO AUDIT LINEA TX003

NOTE/ANOMALIE

TABELLA 14 AUDIT  TX003 
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FIGURA 28 STANDARD 5S TX003 
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5-RACCOLTA DATI 
In un contesto sempre più competitivo in cui la riduzione dei costi di produzione 

diventa un imperativo imprescindibile, disporre di strumenti per l'acquisizione 

dei dati e per l'analisi della produttività degli impianti diventa un fattore di 

primaria importanza. !ƭ ƎƛƻǊƴƻ ŘΩƻƎƎƛ ŝ ǊƛŎƻƴƻǎŎƛǳǘƻ ŎƘŜ la mancanza di 

dati corretti e univoci rappresenti una delle principali cause di inefficacia 

decisionale. E' pertanto necessario che ogni scelta strategica si basi sempre su 

ǳƴΩƛƴŦƻǊƳŀȊƛƻƴŜ ŎƘƛŀǊŀ Ŝ puntuale. Il primo passo del miglioramento continuo è 

stato quindi la raccolta dati e la verifica di questi. 

 

5.1 TRACKING - SIF 
[ΩŀȊƛŜƴŘŀ ǇƻǎǎƛŜŘŜ ŘǳŜ ǎƛǎǘŜƳƛ ƛƴŦƻǊƳŀǘƛȊȊŀǘƛ Řƛ ǊŀŎŎƻƭǘŀ ŘŀǘƛΣ SIF e Tracking. Tali 

moduli di raccolta consentono di acquisire automaticamente i dati di produzione 

online, monitorando tutte le attività dirette e indirette in tempo reale. I dati 

possono essere acquisiti sia attraverso gli operatori che dichiarano manualmente 

le attività sulle postazioni presenti in linea, sia dalle macchine tramite apposite 

schede di acquisizione che permettono di rilevare automaticamente i pezzi 

prodotti e i fermi macchina.  

L ŘǳŜ ǎƛǎǘŜƳƛ Ǌƛǎǳƭǘŀƴƻ ǇŜǊƼ άƴƻƴ ŎƻƳǳƴƛŎŀƴǘƛέ ƻǾǾŜǊƻ ƴƻƴ ǎŎŀƳōƛŀƴƻ 

informazioni tra loro, forniscono due report differenti. È stato nostro compito 

ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜ ƭΩŀǘǘŜƴŘƛōƛƭƛǘŁ ŘŜƛ Řŀǘƛ Ŝ ƛƴǘŜǊŦŀŎŎƛŀǊŜ ƛ ŘǳŜ ǎƛǎǘŜƳƛΦ 
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5.1.1 TRACKING 

Il sistema è integrato con la linea e registra automaticamente le fermate. Nel 

momento in cui la linea si ferma, dopo 1 minuto il sistema rileva il fermo e finchè 

non viene scelta una motivazione relativa allo stop non permette di ripartire. La 

causale viene inserita manualmente nelle apposite postazioni lungo linea. Si 

sceglie tra un elenco di voci preimpostate, che prevede due livelli di scelta e la 

possibilità di inserire note. Normalmente il Capo Macchina è addetto 

ŀƭƭΩƛƳǇǳǘŀȊƛƻƴŜΦ 

 

Come detto il sistema è suddiviso su più livelli, le causali di primo livello sono 

uguali per tutti i reparti, definite dal gruppo Marcegaglia per tutti i suoi 

stabilimenti. Esiste poi un secondo livello di causali personalizzabili per ogni 

ǊŜǇŀǊǘƻΣ ŎƘŜ ǊƛǇƻǊǘŀ ƛƴ ƳƻŘƻ ǇƛǴ ǎǇŜŎƛŦƛŎƻ ƭŜ ǊŀƎƛƻƴƛ ŘŜƛ ŦŜǊƳƛΦ bŜƭƭΩŀƴŀƭƛǎƛ Řŀǘƛ 

sarà importante avere dati più dettagliati possibile così da identificare dove poter 

agire. 

 

  

Centro di Lavoro Inizio Fine Minuti totali Causale1 Causale2 Note Gruppo

TX003 12/ 11/ 13 21:18:13 12/ 11/ 13 21:21:33 3 GUASTO ELETTRICO BANCO GIUNTA errore digita LASER

TX003 12/ 11/ 13 21:18:11 12/ 11/ 13 21:18:12 0 GUASTO ELETTRICO BANCO GIUNTA si blocca elettrov morsa LASER

TX003 12/ 11/ 13 21:09:38 12/ 11/ 13 21:18:10 9 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE ATTESA MAN ELETTRICA LASER

TX003 12/ 11/ 13 18:16:20 12/ 11/ 13 18:21:34 5 REGOLAZIONE ATTREZZATURE FORMATURA/ CALIBRATURA grippature LASER

TX003 12/ 11/ 13 16:35:18 12/ 11/ 13 17:52:53 78 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE REGOLAZIONE LASER

TX003 12/ 11/ 13 16:08:56 12/ 11/ 13 16:35:17 26 GUASTO MECCANICO SCORDONATORI sbloccato salita discesa tavola LASER

TX003 12/ 11/ 13 15:54:27 12/ 11/ 13 16:08:55 14 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE ATTESA MAN MECCANICA LASER

TX003 12/ 11/ 13 14:00:01 12/ 11/ 13 15:54:26 114 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE REGOLAZIONE LASER

TX003 12/ 11/ 13 11:29:58 12/ 11/ 13 14:00:00 150 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE REGOLAZIONE CAMBIO RULLI LASER

TX003 12/ 11/ 13 10:58:50 12/ 11/ 13 11:29:57 31 PAUSA MENSA LASER

TX003 12/ 11/ 13 7:51:26 12/ 11/ 13 10:58:49 187 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE REGOLAZIONE DECAPAGGIO LASER

TX003 12/ 11/ 13 6:00:01 12/ 11/ 13 7:51:25 111 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE LASER

TX003 12/ 10/ 13 22:00:01 12/ 11/ 13 6:00:00 480

TX003 12/ 10/ 13 18:59:25 12/ 10/ 13 22:00:00 181 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE CAMBIO RULLI FISICO LASER

TX003 12/ 10/ 13 18:30:00 12/ 10/ 13 18:59:24 29 PAUSA MENSA LASER

TX003 12/ 10/ 13 14:00:01 12/ 10/ 13 18:29:59 270 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE CAMBIO RULLI FISICO LASER

TX003 12/ 10/ 13 9:59:10 12/ 10/ 13 14:00:00 241 SCIOPERO /  ASSEMBLEA LASER

TX003 12/ 10/ 13 8:41:02 12/ 10/ 13 9:59:09 78 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE LASER

TX003 12/ 10/ 13 8:28:53 12/ 10/ 13 8:37:34 9 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE LASER

TX003 12/ 10/ 13 6:07:22 12/ 10/ 13 6:20:20 13 REGOLAZIONE ATTREZZATURE TAGLIO vasca lubrificante vuota LASER

TX003 12/ 10/ 13 6:00:01 12/ 10/ 13 6:07:21 7 ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO PARTENZA LASER

TX003 12/ 9/ 13 22:00:01 12/ 10/ 13 6:00:00 480

TX003 12/ 9/ 13 21:55:27 12/ 9/ 13 22:00:00 5

TX003 12/ 9/ 13 18:38:55 12/ 9/ 13 19:04:04 25 GUASTO MECCANICO SCORDONATORI sostituito cinghie 2 scordonatore LASER

TX003 12/ 9/ 13 18:31:46 12/ 9/ 13 18:38:54 7 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE ATTESA MAN MECCANICA LASER

TX003 12/ 9/ 13 17:43:45 12/ 9/ 13 17:52:16 9 ALTRE FERMATE OPERATIVE LASER

TX003 12/ 9/ 13 15:46:19 12/ 9/ 13 17:43:44 117 GUASTO MECCANICO TAGLIO ripristinato lubrificazione taglio LASER

TX003 12/ 9/ 13 15:40:50 12/ 9/ 13 15:46:18 5 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE ATTESA MAN MECCANICA LASER

TX003 12/ 9/ 13 13:18:10 12/ 9/ 13 13:44:42 27 SOSTITUZIONE LAME LASER

Centro di Lavoro: TX003

FIGURA 29 SCHERMATA ESTRAZIONE TRACKING 



 

5-Raccolta dati 57 

 

RIORGANIZZAZIONE TRACKING  

5ǳǊŀƴǘŜ ƭΩŀƴŀƭƛǎƛ ŘŜƛ Řŀǘƛ ŜǎǘǊŀǘǘƛ ŝ ŜƳŜǊǎŀ ƭŀ ƳŀƴŎŀƴȊŀ Řƛ ǊŜƎƻƭŜ ǳƴƛǾƻŎƘŜ ŀ 

ƭƛǾŜƭƭƻ ŀȊƛŜƴŘŀƭŜ ǇŜǊ ƭΩƛƳǇǳǘŀȊƛƻƴŜ ŀ ǎƛǎǘŜƳŀ ŘŜƭƭŜ Ŏŀǳǎŀƭƛ Řƛ ŦŜǊƳƻΦ /ƛò rendeva i 

dati forniti non del tutto attendibili. Inoltre si è evidenziato come una cospicua 

parte delle fermate non fosse fornita di causale di secondo livello, impedendo un 

analisi accurata. Questo sia per la mancanza di voci adeguate sia per scarsa 

formazione del personale. Si è quindi reso necessario un lavoro di 

riorganizzazione del sistema di acquisizione delle fermate. 

  

Lƭ ŎƻǎƛŘŜǘǘƻ άǇǊƛƳƻ ƭƛǾŜƭƭƻέ ƴƻƴ ŝ ƳƻŘƛŦƛŎŀōƛƭŜΣ Řŀ ǇƻƭƛǘƛŎŀ ŀȊƛŜƴŘŀƭŜΣ ƻǾǾŜǊƻ ƴƻƴ 

sono inseribili nuove voci o modificabili quelle attuali. Tuttavia si sono filtrate per 

reparto le causali realmente utili e classificate per colore così da semplificare la 

ricerca dal pulpito ŀƎƭƛ ƻǇŜǊŀǘƻǊƛΦ LƴǾŜŎŜ ǇŜǊ ƛƭ άǎŜŎƻƴŘƻ ƭƛǾŜƭƭƻέ ǎƛ ǎƻƴƻ 

completamente riviste le voci esistenti definendone di nuove e più specifiche; 

cercando di includere tutte le possibili causali di fermo ed eliminare i campi 

άǾǳƻǘƛέΦ 

 

Vediamo ad esempio il caso specifico del reparto HF (Tab. 1-2 sotto):  

Per le ά/ŀǳǎŀƭƛ мέ ǎƛ ǎƻƴƻ ƴŀǎŎƻǎǘŜ ƭŜ ǾƻŎƛ ƴƻƴ ƴŜŎŜǎǎŀǊƛŜ ŀƭƭΩƻǇŜǊŀǘƻǊŜΣ ǎƛ ŝ 

passati da 29 a 14 opzioni. Le ά/ŀǳǎŀƭƛ нέ, come detto, sono state riviste in modo 

da coprire tutte le casistiche lasciando solamente 5 voci con campo vuoto. 

 

È stata conseguentemente realizzata uƴΩƛǎǘǊǳȊƛƻƴŜ ƻǇŜǊŀǘƛǾŀ Řƛ ǉǳŀƭƛǘŁ ǇŜǊ ƭŀ 

formazione degli operatori affinchè imputassero correttamente le fermate, in 

accordo con le modifiche effettuate. 
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Causale1 Causale2

MANCANZA MATERIALE

MAGAZZINO SATURO 

MANUTENZIONE PROGRAMMATA

SCIOPERO/ASSEMBLEA

MANCANZA PERSONALE

RIDUZIONE ORARIO

PAUSA MENSA

ALTRE CAUSE ESTERNE

ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONEATTESA MAN. ELETTRICA

ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONEATTESA MAN. MECCANICA

GUASTO ELETTRICO ASPO

GUASTO ELETTRICO BANCO GIUNTA

GUASTO ELETTRICO FLOOP

GUASTO ELETTRICO PROFILA

GUASTO ELETTRICO SALDATRICE

GUASTO ELETTRICO SPAZZOLATRICE SAGOMATI

GUASTO ELETTRICO TAGLIO

GUASTO ELETTRICO SOFFIAGGIO

GUASTO ELETTRICO DEDIMPLER

GUASTO ELETTRICO INTESTATRICE

GUASTO ELETTRICO SOFFIAGGIO 2

GUASTO ELETTRICO SPAZZOLATRICE TONDI

GUASTO ELETTRICO IMPACCHETTATRICE

GUASTO ELETTRICO ROBOPACK

GUASTO ELETTRICO REGGETTATRICE

GUASTO ELETTRICO EVCUAZIONE 

GUASTO ELETTRICO PULIZIA

GUASTO ELETTRICO SOSTITUZIONE PER ROTTURA

GUASTO ELETTRICO RIRPRISTINO DA PULPITO

GUASTO MECCANICO ASPO

GUASTO MECCANICO BANCO GIUNTA

GUASTO MECCANICO FLOOP

GUASTO MECCANICO PROFILA

GUASTO MECCANICO SALDATRICE

GUASTO MECCANICO SPAZZOLATRICE SAGOMATI

GUASTO MECCANICO TAGLIO

GUASTO MECCANICO SOFFIAGGIO

GUASTO MECCANICO DEDIMPLER

GUASTO MECCANICO INTESTATRICE

GUASTO MECCANICO SOFFIAGGIO 2

GUASTO MECCANICO SPAZZOLATRICE TONDI

GUASTO MECCANICO IMPACCHETTATRICE

GUASTO MECCANICO ROBOPACK

GUASTO MECCANICO REGGETTATRICE

GUASTO MECCANICO EVCUAZIONE 

GUASTO MECCANICO PULIZIA

GUASTO MECCANICO SOSTITUZIONE PER ROTTURA

GUASTO TECNICO

GUASTO CARROPONTI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE CAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE REGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE CAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE REGOLAZIONE

CAMBIO SAGOMA

CAMBIO VELOCITA'

REGOLAZIONE ATTREZZATURE SPAZZOLATRICI

REGOLAZIONE ATTREZZATURE MAIR PER CAMBIO LUNGHEZZE

REGOLAZIONE ATTREZZATURE RULLI TESTE DI TURCO

REGOLAZIONE ATTREZZATURE IMBALLAGGIO

REGOLAZIONE ATTREZZATURE CAMBIO SPESSORE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA BOBINE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA RULLI SALDATORI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA SPAZZOLE

SCORDONATORE - IMPIDER

SOSTITUZIONE LAME

SALDATURA NASTRO

REFILA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE GIUNTA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE LAMA TAGLIO

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE CUSCINETTI

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE PUNTATO TUBO NEL TAGLIO

IMBOCCO NASTRO

IMBALLO

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO

MANOVRA ERRATA ROTTURA GIUNTA

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO PARTENZA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA RULLI DA GRIPPATURE

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA PINCH ROLL FLOOP

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA TAGLIO BETA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA LEGNI SCORDONATORI

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA SFRIDI DA SCORDONATURA INTERNA

ALTRE FERMATE OPERATIVE FINE TURNO

Causale1 Causale2

GUASTO MECCANICO

GUASTO ELETTRICO

GUASTO CARROPONTE

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALECAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALEREGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALEREGOLAZIONE CAMBIO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO PER SCORDONATURA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO MATERIALE AISI

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO SPESSORE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO LUNGHEZZA

CAMBIO SAGOMA CAMBIO FISICO ATTREZZATURE

CAMBIO SAGOMA REGOLAZIONE TESTE DI TURCO

CAMBIO SAGOMA REGOLAZIONE SPAZZOLATRICI

REGOLAZIONE ATTREZZATURE BANCO GIUNTA/FLOOP

REGOLAZIONE ATTREZZATURE PROFILA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE SALDATURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE RULLI

REGOLAZIONE ATTREZZATURE TAGLIO

REGOLAZIONE ATTREZZATURE MAIR

REGOLAZIONE ATTREZZATURE SPAZZOLATRICI

REGOLAZIONE ATTREZZATURE IMBALLO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURABOBINE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURATAVOLE IN LEGNO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURARULLI SALDATORI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASPAZZOLE

SCORDONATORE - IMPEDER SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOSTITUZIONE LAME SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEBANCO GIUNTA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEPROFILA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALESALDATURA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALERULLI

INCAGLI E ROTTURE MATERIALETAGLIO

INCAGLI E ROTTURE MATERIALESPAZZOLATRICI

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEMAIR

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEIMBALLO

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO TUBO NON CONFORME

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO NASTRO NON CONFORME

MANOVRA ERRATA

ALTRE FERMATE OPERATIVE

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO PARTENZA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA RULLI DA GRIPPATURA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA PINCH ROLL FLOOP

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA TAGLIO BETA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA LEGNI SCORDONATORI

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA FRIDI DA SCORDONATURA INTERNA

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO FINE TURNO

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO  BANCO GIUNTA

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO PROFILA

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO SALDATURA

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO RULLI

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO TAGLIO

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO MAIR

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO SPAZZOLATRICI

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO IMBALLO

TABELLA 15 VECCHIE CAUSALI  TRACKING TX001 

TABELLA 15 NUOVE CAUSALI  TRACKING TX001 
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Causale1 Causale2

GUASTO MECCANICO

GUASTO ELETTRICO

GUASTO CARROPONTI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALECAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALEREGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALEINSERIMENTO VASCA ZINC

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO DIAMETRO VASCA ZINCATURA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALECAMBIO DIAMETRO FILIERA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALEREGOLAZIONE

REGOLAZIONE ATTREZZATUREFORMATURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURECALIBRATURA 

REGOLAZIONE ATTREZZATUREMATASSATORE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASPAZZOLE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURATAMPONI 

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURAFILTRI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. ARCHETTO PORTA IMPEDER

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. BOBINA SALDATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURARULLI 

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. LAMINA SEPARABORDI FORMATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. DISCO GUIDA TUBO MATASSATORE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. RULLI SALDATORI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. FILIERE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. TUBO PROTEZIONE IN CERAMICA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOST. TUBO PROTEZIONE IN MICA 

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURAVASCA ZINCATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURACROGIOLO ZINCATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURACUSCINETTI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURAGUIDE IN CERAMICA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURASOSTITUZIONE PARTICOLARI GRUPPO SOFFIATORE

SCORDONATORE - IMPEDER IMPEDER

INCAGLI E ROTTURE MATERIALETUBO NON SALDATO

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEFALLI NASTRO PER SCIABOLATURA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEFALLI NASTRO PER SPESSORE NC

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEFALLI NASTRO PER SCAGLIE

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEFALLI NASTRO RUGGINE

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEMANCATO RIPRISTINO 

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEACCRT.FLOOP

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEGIUNTA ERRATA

INCAGLI E ROTTURE MATERIALEGUASTO MATASSATORE

INCAGLI E ROTTURE MATERIALESFRIDO 

IMBALLO

EVACUAZIONE NASTRO/PACCONASTRO

EVACUAZIONE NASTRO/PACCOMATASSA 

MANOVRA ERRATA

ALTRE FERMATE OPERATIVE

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO PARTENZA

ALTRE FERMATE OPERATIVE TAGLIO BOBINA ERRATO

ALTRE FERMATE OPERATIVE LAVAGGIO CASSA DI SALDATURA

ALTRE FERMATE OPERATIVE GRIPPATURE TUBO

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO FINE TURNO

ALTRE FERMATE OPERATIVE MANCANZA MISCELA

ALTRE FERMATE OPERATIVE ARRESTO GENERATORE PRERISCALDO / RISCALDO

ALTRE FERMATE OPERATIVE ARRESTO GENERATORE SALDATURA

ALTRE FERMATE OPERATIVE GUASTO SALDATRICE A SCINTILLIO

ALTRE FERMATE OPERATIVE INCENDIO

ALTRE FERMATE OPERATIVE PURGA MANTENIMENTO

ALTRE FERMATE OPERATIVE AZZERAMENTO BENDING E GIOSTRA

ALTRE FERMATE OPERATIVE COMPENSATORE IN EXTRA CORSA

ALTRE FERMATE OPERATIVE ZINCATURA

Causale1 Causale2

GUASTO MECCANICO

GUASTO ELETTRICO

GUASTO CARROPONTE

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE CAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE REGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE REGOLAZIONE CAMBIO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE CAMBIO SPESSORE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE REGOLAZIONE DECAPAGGIO

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE REGOLAZIONE FORNO

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

REGOLAZIONE ATTREZZATURE FORNO DI RICOTTURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE FORMATURA/CALIBRATURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE SISTEMA DI LAMINAZIONE

REGOLAZIONE ATTREZZATURE LASER/TELECAMERA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE TAGLIO

REGOLAZIONE ATTREZZATURE SPAZZOLATRICE

REGOLAZIONE ATTREZZATURE IMBALLO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA TELE/LAMELLARI SCORDONATORI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA MANDRINO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA PARTICOLARI LASER SALDATURA/TAGLIO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA PARTICOLARI FORNO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA PARTICOLARE DECAPAGGIO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA PARTICOLARI SBAVATRICE AUTOMATICA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA SOFFIETTO/ARCHETTO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA SISTEMA DI LAMINAZIONE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA PARTI MECCANICHE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA RULLI

SOSTITUZIONE LAME

IMBALLO SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SALDATURA NASTRO

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE LEMBI ACCAVALLATI

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE INCAGLIO TUBO/LAMIERA

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO NASTRO

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO PACCHI

MANOVRA ERRATA

ALTRE FERMATE OPERATIVE

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO PARTENZA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA PINCH ROLL

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA RULLI DA GRIPPATURA

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA SOFFIETTO

ALTRE FERMATE OPERATIVE PULIZIA SCORDONATORI

ALTRE FERMATE OPERATIVE MARCATUBI

ALTRE FERMATE OPERATIVE INDAGINE PROBLEMA

ALTRE FERMATE OPERATIVE ATTESA MATERIA PRIMA

ALTRE FERMATE OPERATIVE ALLESTIMENTO FINE TURNO

ALTRE FERMATE OPERATIVE  GUASTO FORNO

ALTRE FERMATE OPERATIVE  GUASTO DECAPAGGIO

ALTRE FERMATE OPERATIVE  GUASTO LASER

ALTRE FERMATE OPERATIVE  GUASTO BANCO GIUNTA/FLOOP

ALTRE FERMATE OPERATIVE  GUASTO TAGLIO

TABELLA 17 NUOVE CAUSALI  TRACKING TR004 

TABELLA 17 NUOVE CAUSALI  TRACKING TX003 
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L Ǌƛǎǳƭǘŀǘƛ ǎƻƴƻ ǎǘŀǘƛ ǳƴŀ ŘǊŀǎǘƛŎŀ ŘƛƳƛƴǳȊƛƻƴŜ ŘŜƛ ŎŀƳǇƛ ά±¦h¢LέΣ Ŝ 

conseguentemente una raccolta dati più corretta e specifica. 

 

TABELLA 18 %  VUOTI  SECONDO LIVELLO 

% VUOTI RILEVATE SU CAUSALI DI SECONDO LIVELLO 

Linea VECCHIA organizzazione  NUOVA organizzazione 

TR004 37% 15% 

TX001 61% 19% 

TX003 39% 20% 
 

 

5.1.2 SIF (SISTEMA INFORMATICO DI FABBRICA) 

Il SIF invece raccoglie tutti i dati sulla produzione di ogni linea: n° pezzi, 

caratteristiche prodotto, conformità, operatori, materia prima in ingresso etc.. 

 

 

 

Ad oggi il sistema di fabbrica non registra la quantità di scarti prodotti, ma 

differenzia solo prima e seconda scelta, ciò comporta una perdita di dati e di 

conseguenza un errore ŎƘŜ ǊƛǘǊƻǾŜǊŜƳƻ ƴŜƭƭΩŀƴŀƭƛǎƛΦ  

Linea, Data, Turno, Partita Pezzi, Caratteristiche prodotto etc.. 

Conformità 

FIGURA 30 SCHERMATA ESTRAZIONE SIF 
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{ǳƛ Řŀǘƛ ǊŀŎŎƻƭǘƛ ǎƛ ŝ ŘƻǾǳǘŀ ŜŦŦŜǘǘǳŀǊŜ ǳƴŀ άǇǳƭƛȊƛŀέ ǇŜǊ ŜƭƛƳƛƴŀǊŜ ƭŜ ƛƴŎƻƴƎǊǳŜƴȊŜ 

dovute a prodotti cartellinati in un turno, ma non effettivamente prodotti in 

questo. 

 

 

5.2 DEFINIZIONE DELLE VELOCITÀ 

5.2.1 VEFF 

Velocità effettiva della linea è la velocità a cui la linea ha realmente lavorato. 

Purtroppo non è possibile estrarre questo dato dai sistemi attuali, è un dato 

visibile in tempo reale ma non registrato. Abbiamo allora definito un velocità 

media per ogni turno andando ad effettuare il rapporto tra i metri di prodotto 

realizzati e il tempo: 

ὠ
ὒ

Ὕ
 

 

Il tempo operativo è facilmente calcolabile dai dati di Tracking: 

Ὕ Ὕ Ὕ Ὕ  , 

mentre la lunghezza totale prodotta per turno è fornita dal SIF.  

 

5.2.2 BEST PERFORMANCE 

La Best Performance è la velocità teorica a cui la linea potrebbe lavorare al 

massimo della sua produttività. Anche in questo caso, non essendo registrati i 

dati delle velocità delle linee, abbiamo dovuto definirlo in altro modo, 

ŀŦŦƛŘŀƴŘƻŎƛ ŀƭƭΩŜǎǇŜǊƛŜƴȊŀ ŘŜƛ ǊŜǎǇƻƴǎŀōƛƭƛ Řƛ ǇǊƻŘǳȊƛƻƴŜΦ 

tŜǊ ǇǊƛƳŀ Ŏƻǎŀ ǎƛ ǎƻƴƻ ǎǳŘŘƛǾƛǎƛ ƛ ǇǊƻŘƻǘǘƛ ŘŜƭƭŜ ƭƛƴŜŜ ƛƴ ǾŀǊƛŜ άŎƭŀǎǎƛ Řƛ ǾŜƭƻŎƛǘŁέ 

ǉǳƛƴŘƛ ǎƛ ŝ ŘŜŦƛƴƛǘƻ ƛƴǎƛŜƳŜ ŀƛ ŎŀǇƛ ǊŜǇŀǊǘƻ ǳƴŀ άǾŜƭƻŎƛǘŁ Řƛ ōŜǎǘ ǇŜǊŦƻǊƳŀƴŎŜέ  

per ognuna di queste classi. 

La definizione non è stata immediata; si sono identificate 49 differenti classi per 

la TX003, 54 per la TX001, mentre la TR004 è monoprodotto quindi è stato più 

semplice. È stato svolto un lavoro di verifica e confronto  sui dati proposti dai 
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tecnici con i dati a nostra disposizione e si è giunti infine a definire delle 

grandezze plausibili. 

 

TABELLA 19 ESEMPIO DI  CLASSI VELOCITÀ 

 

 

Da   BP  ricavo poi     Ὕ ὄὖὒϳ  

 

  

Classi Diametri Classe spessoreClasse di prodotto BP (m/min)

30_1-1,2_TXT 30 1-1,2 TXT

30_1-1,2_TXT-SL 30 1-1,2 TXT-SL

30_1,5-1,6_TXT 30 1,5-1,6 TXT

30_1,5-1,6_TXT-SL 30 1,5-1,6 TXT-SL

30_2_TXT 30 2 TXT
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6- ANALISI PERFORMANCE 
Le aziende, oggi, devono puntare sul miglioramento continuo dei processi per 

rimanere competitive e rispondere prontamente alle attuali esigenze del 

ƳŜǊŎŀǘƻΦ Lƴ ǉǳŜǎǘΩƻǘǘƛŎŀ ŝ ŦƻƴŘŀƳŜƴǘŀƭŜ ŜŦŦŜǘǘǳŀǊŜ ǳƴ ŀǘǘŜƴǘŀ ŀƴŀƭƛǎƛ Řŀǘƛ ŜŘ 

ƛƴŘŜƴǘƛŦƛŎŀǊŜ YtL άYŜȅ tŜǊŦƻǊƳŀƴŎŜ LƴŘƛŎŀǘƻǊέ ƻǾǾŜǊƻ i principali indicatori 

di άǇŜǊŦƻǊƳŀƴŎŜέ Ŝ άŦŀƛƭǳǊŜέ ŘƛǎǇƻƴŜƴŘƻ ŎƻǎƜ Řƛ ƛƴŦƻǊƳŀȊƛƻƴƛ Ǉǳƴǘǳŀƭƛ ŀ ǎǳǇǇƻǊǘƻ 

delle decisioni strategiche. 

6.1 OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS  
L'OEE (Overall Equipment Effectiveness) è uno strumento di valutazione della 

performance ampiamente diffuso per la misurazione quantitativa e qualitativa 

della produttività degli impianti. La sua formulazione risale ormai ad alcuni 

decenni or sono ed ha trovato applicazione soprattutto ƴŜƭƭΩƛƴŘǳǎǘǊƛŀ 

manifatturiera. [Ωh99 ǘǊŀŜ ƻǊƛƎƛƴŜ Řŀ ǳƴ ǘǊŀǘǘŀǘƻ ŘŜƭ мфтр ǎǳƭƭŀ ¢ƻǘŀƭ tǊƻŘǳŎǘƛǾŜ 

Maintenance di Seiki Nakajima, del Japanese Institute of Plant Maintenance. 

Benché ǎƛ ǎƛŀ ǎŎǊƛǘǘƻ Ƴƻƭǘƻ ǎǳƭƭΩŀǊƎƻƳŜƴǘƻ ŜŘ ƛƴ ǘŜǊƳƛƴƛ ƻƳƻƎŜƴŜƛΣ ƭΩh99 ƴƻƴ ŝ 

uno standard. /ƛƼ ƛƳǇƭƛŎŀ ƭΩƛƳǇƻǎǎƛōƛƭƛǘŁ Řƛ ŎƻƳǇŀǊŀǊŜ ŘƛǾŜǊǎƛ h99 ǎŜ ǎƻƴƻ ƛƭ 

risultato di algoritmi diversi.  

 

6.1.1 IL CALCOLO DELLΩh99 

Si consideri un modello temporale in cui le principali cause di inefficienza di un 

apparato sono da attribuire a tre principali categorie di perdite inerenti 

rispettivamente la Disponibilità (Availability), l'Efficienza (Performance) e la 

Qualità (Quality). 

 

AVAILABILITY (A) 

RapǇǊŜǎŜƴǘŀ ƭŀ ǇŜǊŎŜƴǘǳŀƭŜ ŘŜƭƭΩŜŦŦŜǘǘƛǾƻ ǘŜƳǇƻ Řƛ ǳǘƛƭƛȊȊƻ (Toperativo) rispetto a 

quello pianificato(Tesercizio). Viene calcolata come il rapporto in cui la macchina sta 

effettivamente lavorando sul pezzo, senza tutte le fermate dovute a guasti, setup 
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manutenzioni programmate di cui si può tenere traccia ed il tempo potenziale 

durante il quale la macchina potrebbe lavorare.      

 

ὃ
Ὕ

Ὕ

Ὕέ

Ὕέ Ὕὲέ
 

 

PERFORMANCE (P) 

Questa variabile rappresenta il rapporto tra la cadenza reale della macchina e 

quella teorica. Cadenza reale e teorica dovrebbero essere uguali, ma molto 

spesso le macchine, per diversi motivi (obsolescenza, scarsa manutenzione, 

modifiche successive) sono più lente di quanto programmato. Viene calcolato 

ŎƻƳŜ ǊŀǇǇƻǊǘƻ ǘǊŀ ƛƭ ǘŜƳǇƻ ǘŜƻǊƛŎƻ ǇǊŜǾƛǎǘƻ ŀƭƭŀ ά.Ŝǎǘ tŜǊŦƻǊƳŀƴŎŜέ όŎŀƭŎƻƭŀǘŀ 

attraverso i dati di tracking) e la velocità teorica (Best Perfomance) della 

macchina. 

 

ὖ
ὝὸὩέὶὭὧέὄὖ

Ὕέ
 

 

QUALITY (Q) 

Con questa grandezza si esprime il rapporto tra pezzi realizzati, conformi alle 

specifiche di prodotti, e il numero totale di pezzi effettivamente prodotti, in una 

dato intervallo temporale t. 

 

ὗ
ὖ

ὖὲέὲὧέὲὪέὶάὭ
 

 

 

 

╞╔╔═ ● ╟ ● ╠ 
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FIGURA 31 OEE 

 

La natura sistemica dell'O.E.E. permette alle aziende di monitorare tre diverse 

variabili, sulle quali è possibile focalizzarsi di volta in volta, concentrando 

maggiormente gli sforzi su quello che, tra i tre indici considerati, risulta il più 

basso. Queste informazioni permettono così ai responsabili di stabilimento di 

ƳƛƎƭƛƻǊŀǊŜ Ǝƭƛ ŀǎǎŜǘ ǇǊƻŘǳǘǘƛǾƛΣ ƭΩŜŦŦƛŎƛŜƴȊŀ ŘŜƛ ƳŀŎŎƘƛƴŀǊƛΣ ƭΩƻǘǘƛƳƛȊȊŀȊƛƻƴŜ ŘŜƛ 

tempi e la riduzione degli sprechi. Un valore troppo basso di OEE porta 

inevitabilmente le aziende ad incrementare il costo di produzione unitario, 

riducendo quindi i profitti e le opportunità di crescita. Un valore obiettivo di 

tutto rispetto della grandezza O.E.E. si aggira intorno all'intervallo 85-88% . 

[Ωh99Σ ŎƻǎƜ ŎƻƳŜ ŀƭǘǊƛ KPI, è un parametro calcolabile facilmente se si dispone 

di dati reali e accurati. Una volta quantificato l'OEE, diventa indispensabile 

avere anche gli strumenti analitici che consentano di indagare in maniera 

approfondita sui fattori che hanno inciso sul risultato ottenuto. 
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6.2 ANALISI PARETO 

[Ωŀƴŀƭƛǎƛ Řƛ tŀǊŜǘƻ ŝ ǳƴŀ ǘŜŎƴƛŎŀ ǎǘŀǘƛǎǘƛŎŀ ŀ ǎǳǇǇƻǊǘƻ Řƛ ƻƎƴƛ ǇǊƻŎŜǎǎƻ ŘŜŎƛǎƛƻƴŀƭŜ 

in cui occorre individuare il sottoinsieme significativo di cause o di azioni che 

produce la percentuale più elevata di effetti. Essa utilizza il Principio di Pareto 

per cui, in termini di miglioramento della qualità, la grande maggioranza dei 

problemi sono prodotti da alcune cause principali. 

 

 
FIGURA 32 DIAGRAMMA PARETO 

 

Ogni fattore è rappresentato da barre poste in ordine decrescente e la linea 

rappresenta invece una distribuzione cumulativa (detta curva di Lorenz). Questo 

tipo di grafico aiuta a stabilire quali sono i maggiori fattori che hanno influenza 

su un dato fenomeno. 
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6.3 ANALISI SU LINEE CAMPIONE 

Gli indicatori sopra definiti sono stati applicati alle linee TX001, TX003 e TR004, 

oggetto del nostro studio. Vediamo cosa si è ottenuto: 

 

6.3.1 TR004 

 

 

 

5ŀƭƭΩh99 ŜƳŜǊƎŜ Ŏƻme causa dominante tra i fermi la voce άŀƭǘǊŜ ŦŜǊƳŀǘŜέ che 

ha un incidenza di circa il 20% sul tempo operativo totale.  

Per quanto riguarda le perdite di prestazione, da grafico hanno valore variabile 

dal 12 al 18%, tuttavia bisogna fare alcune considerazioni tenendo conto di 

approssimazioni effettuate che si ripercuotono negativamente su questa voce. 

Innanzitutto la mancanza di dati sullo scarto incide sulle perdite di prestazione. 

Inoltre su questa linea la velocità di lavoro è influenzata Řŀƭƭƻ άǎǾƛƭǳǇǇƻ del 

ƴŀǎǘǊƻέ, ovvero la lunghezza del nastro di alimentazione. Date le elevate velocità 

ŀ Ŏǳƛ ƻǇŜǊŀ ƭŀ ƭƛƴŜŀΣ ƭΩǳǘƛƭƛȊȊƻ Řƛ ǳƴ ƴŀǎǘǊƻ ǇƛǴ ŎƻǊǘƻ Ǿŀ ŀŘ ƛƴŦƭǳƛǊŜ ǎǳƭƭŜ ǇǊŜǎǘŀȊƛƻƴƛΣ 

ovvero si deve lavorare a velocità ridotte per garantire continuità alla 

produzione. I dati riguardanti lo sviluppo del coil sono risultati difficilmente 

FIGURA 33 OEE TR004 
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ǊŜǇŜǊƛōƛƭƛ Ŝ ƴƻƴ ƛƴǘŜƎǊŀōƛƭƛ Ŏƻƴ ƛƭ ǎƛǎǘŜƳŀ Řƛ ŎŀƭŎƻƭƻ ŘŜƭƭΩh99Φ tŜǊ ǉǳŜǎǘƻ ƳƻǘƛǾƻ 

abbiamo preso come velocità di riferimento quella del nastro con lo sviluppo più 

grande (Dnastro=1850mm, B.P.=172,4m/min*2,51=432,724 m/min), di norma il più 

utilizzato. Considerando tale approssimazione, si vanno a verificare eventuali 

ŀƴƻƳŀƭƛŜ ƴŜƛ ǾŀƭƻǊƛ ŘŜƭƭΩh99Φ !Ř ŜǎŜƳǇƛƻ ƴŜƛ ƳŜǎƛ Řƛ ƴƻǾŜƳōǊŜ Ŝ ŘƛŎŜƳōǊŜ ǎƛ ŝ 

evidenziato un netto aumento delle perdite di prestazione che, andando a 

ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜ Ŏƻƴ ƭŀ ǇǊƻŘǳȊƛƻƴŜΣ ŝ Ǌƛǎǳƭǘŀǘƻ ƛƳǇǳǘŀōƛƭŜ ŀƭƭΩǳǘƛƭƛȊȊƻ Řƛ ƴŀǎǘǊƛ Ŏƻƴ 

sviluppo minore e non alla scarsa efficienza della linea. Considerando tutto ciò 

(scarti e sviluppo nastro) il valore medio delle perdite di prestazione è 

accettabile. 

I guasti hanno bassa rilevanza. Infine è da notare lo 0% alla voce tempo di set up, 

dato dal fatto che su questa linea si ha una produzione monoprodotto. 

Andiamo ad effettuare un analisi di pareto sulle causali di primo livello del 

tracking:  

FIGURA 34 PARETO TR004 
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5ŀƭ ŘƛŀƎǊŀƳƳŀ ŜƳŜǊƎŜ ƛƴ ƳŀƴƛŜǊŀ ŜǾƛŘŜƴǘŜ ƭΩƛƴŎƛŘŜƴȊŀ ŘŜƭƭŀ ǾƻŎŜ άƛƴŎŀƎƭƛ Ŝ 

ǊƻǘǘǳǊŜέ che da sola costituisce il 41% delle casuali totali di fermo. Abbiamo 

ŎƻƳǳƴǉǳŜ ŜǎǘŜǎƻ ƭΩŀƴŀƭƛǎƛ ŀƭƭŜ Ŏŀǳsali di secondo livello per analizzare nel 

dettaglio le voci più influenti: 

  

 
TABELLA 20 CAUSALI  2 LIVELLO TR004 

 

: ŜƳŜǊǎƻ ŎƘŜ άŀƭǘǊŜ ŦŜǊƳŀǘŜ ƻǇŜǊŀǘƛǾŜέ ŘƛǇŜƴŘŜ ƛƴ ƳŀƎƎƛƻǊ parte da  

άŀƭƭŜǎǘƛƳŜƴǘƻ ǇŀǊǘŜƴȊŀέ Ŝ άŀƭƭŜǎǘƛƳŜƴǘƻ ŦƛƴŜ ǘǳǊƴƻέΣ passaggi sistematici 

ƴŜƭƭΩƻǇŜǊŀǊŜ ŘŜƭƭŀ ƭƛƴŜŀ Ŝ ƴƻƴ ŜƭƛƳƛƴŀōƛƭƛΦ [ΩƛƳǇƛŘŜǊ ǎƛŀ ƴŜƭƭŀ ǾƻŎŜ άǎƻǎǘΦ LƳǇŜŘŜǊέ 

ŎƘŜ ƛƴ άǎƻǎǘΦ ŀǊŎƘŜǘǘƻ ǇƻǊǘŀ ƛƳǇŜŘŜǊέ ŝ ǳƴ ŜƭŜƳŜƴǘƻ ŎǊƛǘƛŎƻ ŘŜƭ ǇǊƻŎŜǎǎƻΣ Ŏƻƴ 

usura ciclica che ne comporta la continua sostituzione. Tuttavia discutendone 

con il capo reparto è risultato tema difficilmente migliorabile già affrontato più 

ǾƻƭǘŜ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ ŘŜƭƭΩŀȊƛŜƴŘŀΦ 

Per quanto riguarda  incagli e rotture, al fine di indagare le cause degli incagli 

siamo andati in linea a discutere con gli operatori, che vivono in prima persona i 

fermi macchina, per capire con loro il perché di questi problemi e come 

Causale (livello 1) Causale (livello 2)

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE 41%

TUBO NON SALDATO 13%

FALLI NASTRO PER SCAGLIE 13%

ACCRT.FLOOP 4%

GUASTO MATASSATORE 3%

FALLI NASTRO PER SCIABOLATURA 3%

GIUNTA ERRATA 2%

FALLI NASTRO PER SPESSORE NC 2%

MANCATO RIPRISTINO 1%

ALTRE FERMATE OPERATIVE 10%

ALLESTIMENTO PARTENZA 7%

ALLESTIMENTO FINE TURNO 2%

COMPENSATORE IN EXTRA CORSA 1%

GUASTO SALDATRICE A SCINTILLIO 1%

SCORDONATORE - IMPEDER 8%

SOST. IMPEDER 8%

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA 7%

SOST. ARCHETTO PORTA IMPEDER 3%

CUSCINETTI 1%

SOST. TUBO PROTEZIONE IN MICA 1%

SOST. BOBINA SALDATURA 1%

SOST. TUBO PROTEZIONE IN CERAMICA1%
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affrontarli. Da questo confronto si è costrutito un diagramma causa-effetto o di 

Ishikawa: 
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6.3.2 TX001 

 

5ŀƭƭΩh99 ǎƛ ŜǾƛŘŜƴȊƛŀ ǳƴ ƛƴŎƛŘŜƴȊŀ ǘǊŀ ƛƭ пл-50% dei fermi sul tempo operativo. 

Ripartito tra guasti (10%), altre fermate (20%), set-up (10-20%). Rispetto alla 

¢wллп ŝ ŜǾƛŘŜƴǘŜ ƭΩŀlta rilevanza del tempo di set-up, direttamente correlato al 

numero di set-ǳǇ ŜŦŦŜǘǘǳŀǘƛ ƴŜƛ ǾŀǊƛ ƳŜǎƛ όƴŜƛ ƳŜǎƛ Řƛ ǎŜǘǘŜƳōǊŜ Ŝ ƴƻǾŜƳōǊŜ ŎΩŝ 

ǎǘŀǘŀ ǳƴŀ ǇǊƻŘǳȊƛƻƴŜ ǇƛǴ άŎƻǎǘŀƴǘŜέ Ŝ Řƛ ŎƻƴǎŜƎǳŜƴȊŀ ƛƭ ǘŜƳǇƻ Řƛ ǎŜǘ-up risulta 

ridotto). Guasti e altre fermate haƴƴƻ ŀƴŎƘΩŜǎǎƛ ǳƴŀ ǊƛƭŜǾŀƴȊŀ ƴƻƴ ǘǊŀǎŎǳǊŀōƛƭŜΣ 

dovuta alle caratteristiche del processo produttivo e della macchina. 

 

Vediamo pareto delle causali di primo livello: 

FIGURA 36 OEE TX001 
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FIGURA 37 PARETO TX001 

 

Si vede che: 

¶ Il set-up costituisce circa il 30% dei fermi totali, con 14% regolazione 

attrezzature, 11% cambio attrezzature totale, 2% cambio attrezzatura 

parziale, 2% cambio sagoma. 

¶ Le altre fermate  il 50% di cui 13% altre fermate operative, 12% incagli e 

rotture, 5% sostituzione lame, 4% scordonatore impider, 4% sost. 

ƳŀǘŜǊƛŀƭŜ ŘΩǳǎǳǊŀ ŜǘŎΦΦ 

¶ Guasti 20%, di cui 10% guasto meccanico e 7% guasto elettrico, 1% 

guasto tecnico. 

 

! ŦǊƻƴǘŜ ŘŜƭƭΩŀƴŀƭƛǎƛ Řƛ ǇŀǊŜǘƻΣ ǎƛ ŝ ŀǇǇǊƻŦƻƴŘƛǘŀ ƭΩŀƴŀƭƛǎƛ ǇŜǊ ŀƭŎǳƴŜ ǾƻŎƛΣ ŀƭƭŜ 

causali di secondo livello: 
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TABELLA 21 CAUSALI  2 LIVELLO TX001 

 

Escludendo le voci di set-up che, come vedremo poi, abbiamo affrontato con la 

metodologia SMED (cap. 8). Tra le restanti voci, quelle più rilevanti e affrontabili 

sono risultate essere le cause di Incagli e rottura materiale.  

  

Causale (livello 1) Causale (livello 2)

REGOLAZIONE ATTREZZATURE 14%

RULLI 3%

SALDATURA 3%

TAGLIO 2%

(blank) 2%

PROFILA 1%

BANCO GIUNTA/FLOOP 1%

SPAZZOLATRICI 1%

MAIR 1%

ALTRE FERMATE OPERATIVE 13%

(blank) 5%

PULIZIA PINCH ROLL FLOOP 2%

PULIZIA SFRIDI DA SCORDONATURA INTERNA2%

PULIZIA RULLI DA GRIPPATURE 2%

ALLESTIMENTO PARTENZA 2%

ALLESTIMENTO FINE TURNO 1%

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE 12%

MAIR 4%

TAGLIO 4%

BANCO GIUNTA 1%

SPAZZOLATRICI 1%

IMBALLO 1%

SALDATURA 1%

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE 11%

REGOLAZIONE 5%

CAMBIO FISICO RULLI 6%
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6.3.3 TX003 

 

Ogni mese si perde circa un 30-35% di tempo operativo tra set-up (25% circa) e 

altre fermate (8-10%) e guasti (2 e 5%). 

È evidente come il set-up rappresenta la voce più significativa tra le perdite. 

Anche qui come per la TX001 in modo direttamente proporzionale al numero di 

cambi rulli (totali, parziali) effettuati. Da considerare che la TX003 laser è tra le 

linee che produce un range di prodotti più vario. Prendiamo ad esempio il mese 

di settembre, mentre la TX001 ha prodotto tubi di 3 diversi diametri e 5 diversi 

spessori, la TX003 nello stesso mese ha prodotto tubi di 6 diversi diametri e 8 

diversi spessori. Ciò giustifica la prevalenza dei tempi di set up, tra i tempi di 

fermo. 

Le perdite di prestazione non sono apparentemente del tutto trascurabili, 

ǘǳǘǘŀǾƛŀ ōƛǎƻƎƴŀ ǎŜƳǇǊŜ ŎƻƴǎƛŘŜǊŀǊŜ Ǝƭƛ ǎŎŀǊǘƛ ƴƻƴ ǊŜƎƛǎǘǊŀǘƛ Ŝ ƭΩŜƭŜǾŀǘƻ ƴǳƳŜǊƻ Řƛ 

cambi prodotto, sia di diametro/spessore che crudo/ricotto che vanno ad influire 

su prestazioni e velocità di lavoro. 

 

FIGURA 38 OEE TX003 
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FIGURA 39 PARETO TX003 

 

!ƴŎƘŜ ŘŀƭƭΩŀƴŀƭƛǎƛ Řƛ ǇŀǊŜǘƻ ŜƳŜǊƎŜ ǉǳŀƴǘƻ ŘŜǘǘƻΥ 55% delle fermate totali è 

attribuibile a set-up (19% cambio attrezzature totale, 10% cambio attrezzature 

parziale, 24% regolazione attrezzature, 2% cambio sagoma). Si è deciso di 

analizzare approfonditamente tutto il processo di set-up, così come fatto per la 

linea TX001, come vedremo poi nel cap. 8. 

 

Per il resto andando a vedere anche il secondo livello, come principali cause di 

fermo, esuli da set-ǳǇ Ŝ ǊŜƎƻƭŀȊƛƻƴƛΣ ǎƛ ǎƻƴƻ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀǘŜ άǇǳƭƛȊƛŀ ǎƻŦŦƛŜǘǘƻέ Ŝ 

άǎƻǎǘƛǘǳȊƛƻƴŜ ƭŀƳŜέΦ 



 

6- Analisi Performance 76 

 

 

TABELLA 22 CAUSALI  2 LIVELLO TX003 

 

Il soffietto è un particolare utensile utilizzato per isolare con gas inerte la zona di 

saldatura, raccogliere il materiale fuso in eccesso dal bagno di saldatura e 

ƛƳƳŜǘǘŜǊŜ Ǝŀǎ ŀƭƭΩƛƴǘŜǊƴƻ ŘŜƭ ǘǳōƻΦ : ƴŜŎŜǎǎŀǊƛƻ ŜŦŦŜǘǘǳŀǊƴŜ ǳƴŀ ǇǳƭƛȊƛŀ ǊŜƎƻƭŀǊŜΣ 

fermando la linea, per eliminare il materiale raccolto evitando che fuoriesca e 

comprometta il processo produttivo. Discutendone con i responsabili non sono 

ŀŘ ƻƎƎƛ ŜƳŜǊǎŜ ǎƻƭǳȊƛƻƴƛ ŀƭǘŜǊƴŀǘƛǾŜ Ŝ ǉǳƛƴŘƛ ƭΩƛƳǇƻǎǎƛōƛƭƛǘŁ Řƛ ŀƎƛǊŜ ǎǳ ǉǳŜǎǘŀ 

voce di fermo. 

 

tŜǊ ǉǳŀƴǘƻ ǊƛƎǳŀǊŘŀ άsostituzione lameέΣ ŎƻƳŜ ƎƛŁ Ŧŀǘǘƻ ǇŜǊ Ǝƭƛ ƛƴŎŀƎƭƛ sulla linea 

TR004 si è proceduto discutendo direttamente con gli operatori e costruendo un 

diagramma causa effetto:  

Causale (livello 1) Causale (livello 2)

REGOLAZIONE ATTREZZATURE 24%

FORMATURA/CALIBRATURA 10%

(blank) 5%

LASER/TELECAMERA 3%

FORNO DI RICOTTURA 2%

TAGLIO 2%

SISTEMA LAMINAZIONE 1%

SPAZZOLATRICE 1%

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE 19%

REGOLAZIONE 11%

CAMBIO RULLI FISICO 8%

ALTRE FERMATE OPERATIVE 11%

PULIZIA SOFFIETTO 5%

(blank) 4%

ALLESTIMENTO PARTENZA 1%

 GUASTO TAGLIO 1%

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE 10%

CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE 3%

CAMBIO SPESSORE 3%

REGOLAZIONE CAMBIO RULLI 2%

REGOLAZIONE DECAPAGGIO 1%

REGOLAZIONE FORNO 1%

SOSTITUZIONE LAME 5%

(blank) 5%
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7-CONTROMISURE 
tŀǊǘŜƴŘƻ ŘŀƭƭΩŀƴŀƭƛǎƛ ŘŜƛ Řŀǘƛ ǊŀŎŎƻƭǘƛ Ŝ ŘŀƭƭŜ ŜǾƛŘŜƴȊŜ ŜƳŜǊǎŜ dagli indicatori di 

prestazione, si sono identificate delle azioni al fine di migliorare la produttività 

degli impianti e diminǳƴƛǊŜ ƛ ŦŜǊƳƛΦ {ƛ ŝ ǎŜƳǇǊŜ ŀƎƛǘƻ ƴŜƭƭΩƻǘǘƛŎŀ ŘŜƭ 

miglioramento continuo, ovvero migliorare con quello che già si ha, senza grandi 

interventi o investimenti, ma con azioni semplici sempre in collaborazione diretta 

con tutti i lavoratori, dagli operai alla dirigenza. 

Andiamo a vedere linea per linea le azioni messe in atto. 

 

7.1 TR004 - INCAGLI 

Come visto nel cap. 6 la causa principale delle fermate è rappresentata dagli 

Incagli. Partendo dal diagramma causa-effetto, si è andati a definire delle 

possibili contromisure che potessero portare ad una diminuzione degli incagli 

lungo tutta la linea. Cause legate alla materia prima, come scaglie, ruggine e 

ƴŀǎǘǊƛ ǎŎƛŀōƻƭŀǘƛ ǎƻƴƻ Ǌƛǎǳƭǘŀǘƛ ƴƻƴ άŀǘǘŀŎŎŀōƛƭƛέΣ ǇŜǊ ƛƭ ǊŜǎǘƻ ǎƛ ŝ ŎŜǊŎŀǘƻ Řƛ ǘǊƻǾŀǊŜ 

delle soluzioni. Nel fare ciò si sono ascoltate le proposte indicate dagli operatori 

e insieme al capo reparto di competenza i si è deciso come agire 

operativamente:  

 

¶ Procedura di controllo: Molti degli incagli imputabili a malfunzionamenti 

delle macchine o ad errori umani sono risultati evitabili effettuando 

controlli preventivi e regolari lungo la linea. Si è quindi definita una 

άŎƘŜŎƪ-ƭƛǎǘέ Ŏƻƴ ŎƻƴǘǊolli giornalieri, settimanali e per ogni turno. Tale 

checklist è stata introdotta in linea come modulo di qualità (Tab.25) , che 

gli operatori devono verificare e compilare ad ogni turno.   
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TABELLA 23 PROCEDURA CONTROLLO INCAGLI  TR004 
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¶ Regolazione saldatrici: Una delle cause principali degli incagli è la non 

corretta giunzione dei lembi dei nastri, che può comportare una rottura 

ŘŜƭ ƴŀǎǘǊƻ ŘǳǊŀƴǘŜ ƭŀ ƭŀǾƻǊŀȊƛƻƴŜΦ [ΩƻǇŜǊŀȊƛƻƴŜ Řƛ ǎŀƭŘŀǘǳǊŀ ǘǊŀ ƛ ŘǳŜ 

ƭŜƳōƛ ŝ ŜŦŦŜǘǘǳŀǘŀ ŘŀƭƭΩƻǇŜǊŀǘƻǊŜ Ŏƻƴ ǳƴΩŀǇǇƻǎƛǘŀ ǎŀƭŘŀǘǊƛŎŜ ŀ ǎŎƛƴǘƛƭƭƛƻΦ È 

ǳƴΩƻǇŜǊŀȊƛƻƴŜ ƳŀƴǳŀƭŜ ŎƘŜ ŎƻƳǇƻǊǘŀ ǳƴ ƳŀǊƎƛƴŜ Řƛ ŜǊǊƻǊŜΦ  

Dalle nostre rilevazioni è emerso in primo luogo una mancata istruzione 

sulla regolazione delle saldatrici, cosicché ogni operatore utilizzava 

ǇŀǊŀƳŜǘǊƛ ŘƛŦŦŜǊŜƴǘƛ Ŝ ǎŀƭŘŀǾŀ άŀ ƳƻŘƻ ǎǳƻέΦ {ƛ ǎƻƴƻ quindi definite delle 

regole generali per il settaggio dei parametri, in accordo con la 

manutenzione elettrica e gli operatori.  

 

 
FIGURA 41 IQS REGOLAZIONE SALDATRICI 
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Nonché un modulo da apporre sulle saldatrici stesse, dove riportare i 

parametri settati ad ogni intervento o modifica sulla macchina. Così da 

ǊƛŘǳǊǊŜ ŀƭ ƳƛƴƛƳƻ ƛƭ ƳŀǊƎƛƴŜ Řƛ άƛƳǇǊƻǾǾƛǎŀȊƛƻƴŜέ Ŝ ǉǳƛƴŘƛ ƛ Ǉƻǎǎƛōƛƭƛ ŜǊǊƻǊƛ 

umani. 

 

 

 

 

 

 

 

¶ Interventi su macchina: A livello di interventi diretti sulla macchina, 

ƭΩǳƴƛŎƻ ƛntervento possibile e poco oneroso è stato andare ad inserire una 

guida sul rullo compensatore (nel floop). Questo al fine di evitare la 

fuoriuscita dal nastro, emersa come una delle cause di incaglio. 

 

  

FIGURA 43 RULLO COMPENSATORE FLOOP PRIMA E DOPO MODIFICA 

  

FIGURA 42 MODULO PARAMETRI  SALDATRICE 
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7.2 TX001 - INCAGLI 

Come detto nel capitolo 6, le cause principali di fermo sono risultati essere il set-

up della linea e gli incagli. Soffermiamoci sui secondi. 

Uno dei problemi maggiori della linea 1 è sicuramente data dagli incagli dello 

sfrido e dei trucioli:  

 

¶ I trucioli sono il risultato della smussatura delle estremità delle barre. 

{ǳƭƭŀ ƭƛƴŜŀ ŝ ǇǊŜǎŜƴǘŜ ǳƴ ǎƛǎǘŜƳŀ Řƛ ǘŀƎƭƛƻ άŀ ƎhƛƎƭƛƻǘǘƛƴŀέ ŎƘŜ ŜǎŜgue tagli 

ŀŘ ŀƭǘŀ ǾŜƭƻŎƛǘŁΣ Ƴŀ Řƛ ǎŎŀǊǎŀ ǉǳŀƭƛǘŁΦ [ΩŜǎǘǊŜƳƛǘŁ ŘŜƛ ǘǳōƛ ǘŀƎƭƛŀǘƛ Ǌƛǎǳƭǘŀ 

ǉǳƛƴŘƛ ŘŜŦƻǊƳŀǘŀ Ŝ ƛǊǊŜƎƻƭŀǊŜΤ ǎƛ ǊŜƴŘŜ ƴŜŎŜǎǎŀǊƛŀ ǳƴΩƛƴǘŜǎǘŀǘǳǊŀ ǇŜǊ 

rifinirla. Questo processo va a generare una grande quantità di truciolo 

che spesso si raccoglie in quantità tali da provocare incagli e 

malfunzionamenti della macchina. 

 

¶ Lo sfrido interno è sicuramente il problema maggiore della linea TX001 

per quanto riguarda gli incagli. Si tratta del risultato della scordonatura 

ƛƴǘŜǊƴŀ ŘŜƭ ǘǳōƻΦ {ƛ ǇǊŜǎŜƴǘŀ ǎƻǘǘƻ ŦƻǊƳŀ Řƛ άŦƛƭƻέ ƳŜǘŀƭƭƛŎƻΣ ƭǳƴƎƻ Ŧƛƴƻ ŀ с 

metri (lunghezza standard a cui sono tagliati tubi su questa linea), il cui 

spessore  varia in base allo spessore del cordone di saldatura. 

 

Tale sfrido per la sua forma e le sue caratteristiche è difficilmente 

smaltibile. Nonostante sia presente lungo linea un macchinario apposito 

la sua eliminazione (soffiaggio con apposito raccogli sfridi), 

sistematicamente parte dello sfrido supera tale soffiaggio andandosi ad 

incagliare nelle catenarie di movimentazione e nei vari componenti delle 

ƳŀŎŎƘƛƴŜΦ : ǳƴ ǇǊƻōƭŜƳŀ ƴƻǘƻ ŎƘŜ Řŀ ŀƴƴƛ ƭΩŀȊƛŜƴŘŀ ŎŜǊŎŀ Řƛ ǊƛǎƻƭǾŜǊŜ 

senza successo, e ad oggi non si è riusciti a trovare una soluzione tecnica 

in grado di arginarlo.  
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FIGURA 44  SFRIDO E TRUCIOLI 

 

Insieme agli operatori ed alla direzione si è quindi deciso di definire un piano di 

pulizia preventivo per cercare ridurre in parte il problema degli sfridi e dei 

trucioli. Abbiamo introdotto in linea un istruzione operativa ed un modulo di 

raccolta firme per gestire ed incentivare la pulizia delle aree più critiche: 

 

 

FIGURA 45 ISTRUZIONE PULIZIA 
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FIGURA 46 MODULO RACCOLTA FIRME 

 

 

7.3 TX003 ς LAME TAGLIO 

[Ωŀƴŀƭƛǎƛ ŘŜƛ ŦŜǊƳƛ Ŏƛ ŀǾŜǾŀ ƳƻǎǘǊŀǘƻ ŎƘŜ ƭŜ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭƛ ŎŀǳǎŜ Řƛ ŦŜǊƳƻ ƳŀŎŎƘƛƴŀ 

sono set-ǳǇ Ŝ ŎŀƳōƛƻ ƭŀƳŜΦ tŜǊ ǉǳŜǎǘΩǳƭǘƛƳŀ ǾƻŎŜ ǎƛ ŜǊŀ realizzato un diagramma 

causa effetto al fine di effettuarne un analisi più dettagliata. Vediamo le 

contromisure adottate per cercare di diminuire le fermate. 

 

Il taglio in uso sulla linea TX003 è un taglio ad orbitali a doppia lama, composto 

Řŀ ǳƴ ŎŀǊǊƻ ƳƻōƛƭŜ Řƻǘŀǘƻ Řƛ ŘƻǇǇƛŀ ƭŀƳŀ ǊƻǘŀƴǘŜΦ Lƭ ŎŀǊǊƻ άƛƴǎŜƎǳŜέ ƛƭ ǘǳōƻ ƛƴ 

uscita dalla linea, si allinea a questo e procede al taglio secondo i parametri 

impostati.  

 

FIGURA 47 TAGLIO TX003 

 

LINEA TX030 TX031

TX001 TX033

TAGLIO SOFFIAGGIO CATENARIE
INTESTATRICE/SM

USSATRICE
SPAZZOLATRICE TURNO DATA FIRMA OP

REPARTO HF- PULIZIA MAIR, INTESTATRICI 

E SMUSSATRICI, TAGLIO E SPAZZOLATRICI
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¶ Lubrificazione. Il problema principale del taglio della linea 3 è costituito dalla 

scarsa lubrificazione delle lame. Queste per lavorare correttamente 

necessitano di una opportuna quantità di liquido lubrificante. Tuttavia il 

sistema di alimentazione risulta inadeguato, comportaƴŘƻ ǳƴΩŜŎŎŜǎǎƛǾŀ ǳǎǳǊŀ 

delle lame e conseguenti fermi per la sostituzione. Causa di tale inefficienza è 

il lubrificante utilizzato. Ad oggi si utilizza una emulsione di olio e acqua a 

bassissima viscosità, per la necessità di mantenere il tubo pulito ed evitare 

lavaggi fuori linea (molto costosi). Tale soluzione comporta però problemi 

legati alla bassa capacità lubrificante di tale emulsione e difficoltà del sistema 

di pompaggio di trasportare un liquido a così bassa viscosità. Insieme ai 

responsabili di reparto e la controparte tecnica si sono cercate soluzione per 

efficientare il lavoro della macchina mantenendo il sistema attuale: 

­ Sdoppiaggio sistema pompaggio; per migliorare il flusso del lubrificante 

sulle lame si è deciso di sdoppiare il sistema di pompaggio che prevedeva 

un'unica pompa per entrambi gli ugelli (uno per lama). 

­ Filtraggio; le pompe del sistema hanno volumi molto ridotti e i condotti di 

alimentazione diametri (FҒ1mm) facilmente ostruibili da detriti. È quindi 

fondamentale un corretto ŦƛƭǘǊŀƎƎƛƻ ŘŜƭƭΩƻƭƛƻ ŀƭ ŦƛƴŜ Řƛ ŜƭƛƳƛƴŀǊŜ ǉǳŀƭǳƴǉǳŜ 

parte solida. Abbiamo redatto una semplice OPL per istruire gli operatori a 

fiƭǘǊŀǊŜ ŎƻǊǊŜǘǘŀƳŜƴǘŜ ƭΩŜƳǳƭǎƛƻƴŜ, e sostituito la vaschetta di raccolta con 

ǳƴŀ ƴǳƻǾŀ ƛƴ ŀŎŎƛŀƛƻ ƛƴƻȄΣ ƳŜƴƻ ǎƻƎƎŜǘǘƻ ŀƭƭΩǳǎǳǊŀ e alla formazione di 

detriti. 
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FIGURA 48 OPL FILTRAGGIO OLIO 

 

¶ Allineamento carro. Come detto il taglio lavora allineandosi al tubo in uscita 

dalla linea. Uno dei problemi individuati è risultato essere la mancata 

sincronia della velocità del carro con il tubo, con conseguente aumento della 

pressione del tubo sulle lame e possibile rottura dei dischi. Il sistema utilizza 

un rullo encoder per rilevare la velocità e regolarsi, tuttavia è compito 

ŘŜƭƭΩƻǇŜǊŀǘƻǊŜ ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜ Ŝ ŎƻǊǊŜƎƎŜǊe eventuali errori del sistema 

intervenendo sui parametri. Per eliminare la componente umana di errore e 

ǊƛǎƻƭǾŜǊŜ ƛƭ ǇǊƻōƭŜƳŀ ǎƛ ŝ ƻǇǘŀǘƻ ǇŜǊ ǳƴ ƛƴǘŜǊǾŜƴǘƻ ŘŜƭƭΩŀȊƛŜƴŘŀ ǇǊƻŘǳǘǘǊƛŎŜ 

della macchina. La quale è riuscita a modificare il software di gestione così 

che qualsiasi eventuale disallineamento si autocorreggesse, risolvendo il 

problema.   

 

¶ Parametri. Per un corretto funzionamento del taglio (e conseguentemente 

una maggiore durata dei dischi) è necessario che si utilizzino sempre i 

parametri ottimali. I dati presenti in linea risultano non aggiornati e non sono 

effettivamente utilizzati, ogni operatore segue un proprio standard basato 
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