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INTRODUZIONE

vdzSadz2 1 @2NR & a@2tiz2 ySttQlFlYoAluz2 RA dzy
F @A G2 Tt QAYGSNYy2 RStt2 aildloAgiaySyidz RA
Sph! @ O2y 2 a02L)2 ReiondizioRitilazohdungBlineeQS T FA OA S
produttive. L f LINEASGG2 8§ adlraz2 F@@Al G2 R2L12 d

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

termini di miglioramento della produttivita e standard qualiivi.

Lo stabilimento & ben struttwato S | € f QF @I y3dzt NRALF y St f |
produzione e nel controllo qualita per i quali sono gia rispettati i canoni base

della Lean production(Just in Time, JikodajQuesto progetto prevede di

introdurre in aziendadzy I LILINRE OOA 2 RA GALEigalakiAl Sy ¢z ¢
standard presenti, ntroducendo nuove mentalitd ed approcci al lavoro,

stimolando ilteamworke trovando ed eliminando gli sprechi.

[ elaborato inizia condzyt 0 NB@S AYGNRRdAzZIFAZ W@ ¢ | £ € QF L
miglioramento continuo Il secondo capitolodescrive lo stabilimento di

Forlimpopoli ein particolare le trelinee pilota. Il capitolo tre descrive la

pianificazione del progettdNelquarto capitolosiillustra a livello sia teorico che

praticof QA YL SYSy Gl T A2yS RSt Y20G2R2 p{=z 2 &i
FLILNBY GF G2 FEtQ2NBFYATT T Acpitdi chqueé  Liddzt AT A
sei trattano rispettivamente le fasi di raccolta e analisi dati, punto di partenza per

definire le contomisure e le azioni di miglioramentdel settimo capitolo si

riportano le contromisure identificate petiminuirei fermi macchina, mentre

f Q2001 @2 OFLMAG2t2 GNF GOl fs@elindedTX00lel A 2y S R
TX003 Qdzf G A Y Zias€hmebikviergeht i risultati e le azioni svolte

¢
w»

bStftl LINEANI YYFITA2YyS S ag2t3a3AxyYSyiz
accompagnatada una societa di consulenza specializzata nelle tecniche della
Lean Production, che ha continuamente affiancato il teamriterimento
aziendalenella pianificazione applicazionéelle attivita e nella valutazione dei

risultati ottenuti.
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1-MIGLIORAMENTO CONTNU

1.1 LEAN PRODUCTIONPS

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

di produzioneToyota (TPS)un metodo di organizzazione della produzione

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

production. In una situazione in cuibisogni dei clienti mutano sempre piu
rapidamentele tecnologie si sviluppawa inmaniera sempre piu veloce,nuovi

prodotti concorrenziali appaiono sempre piu continuamente sul mercatdoPS

superai limiti del modello produttivo di Henry Ford facendo delle aziende

organismi dinamicj capaci di muoversi in maniera flessgod relaionarsi con

f QI Y ocrc®sfaints.

Fu inventato negli anni 1940050 presso la Toyota, in gran parte per merito

dell'opera di un giovane ingegnere, Taiichi Ohno, con l'obiettivo di incrementare
drasticamente la produttivita della fabbrica. La Toyota,'meiediato dopo

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

della sconfitta giapponese nella seconda guerra mondiale base del TPS si

GNR G fUARSI RA aFFNB RA LAG aglynelySyz2és O
Y2R2 LIAG LINBPRdAzOGA@2 1LI2aaAoAfS LildzyillyR2 &adz

ovverol'eliminazione degli sprechin un processo produttivo (e non solo). Per

perseguire I'eliminazione degli sprechi si inizid ad operare cosi su tutti gli aspetti

del processo produttivo con uapproccio basato sul miglioramento continuo

(Kaizen). Gli straordinari risultati ottenuti in Toyota utilizzando questava
filosofia produttiva hanno portato all'affermazione planetaria del TPS, che col
tempo e stato ribatezzato col nome diLean Production(letteralmente
ProduzioneSnellg, per evidenziare I'aspetto di eliminazione di tutto cio che,
essendo superfluo, appesantisce il sistema generando costi anziché valore. Un
aspetto fondamentale del TPS, ed uno dei sumicetti cardini, € iDust 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 processest® modo di

1-Miglioramento continuo 3



organizzare il lancio della produzione, unitamente all'adozione di lotti sempre piu
piccoli permessi dall'introduzione delle tecniche digptrapido (SMED), elimina

o riduce drasticamente lo stazionamento del materiale fermo in attesa sBres
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 quindinevitabilmente destinati a non rispecchiare I'effettiva
domanda. Lo strumento pratico inventato fu il kanban, ovvero un sistema basato
sulla standardizzazione delle unita prodotte e trasportate e l'uso di un cartellino
che accompagna il contenitore piendsrazie ad esso il sistema limito
notevolmente la sovrapproduzione, poiché rallentata dal numero totale di
cartellini circolanti per ogni singolo articolo.QF f G N2 O2y OSidid2 Ittt ol
Jidok& al dzi2y 2 Y| 1 A Hay oénparsa 2 dd@hS difBtto & un
malfunzionamento, il macchinario si deve fermare in automatico e i singoli
operatori devono immediatamente correggere il problema,embompendo il
flusso produttivo. Separandomacchine e personai ottiene un lavoro piu
efficiente da parte di entrambsi controllana@ontemporaneamente piu stazioni

produttive e si riducono i difetti e gli scarti

1.2KAIZEN

Kaizen KAI (cambiamento, miglioramento) e ZEN (buono, miglipeapla che

che fu originariamente utilizzata pelescriveef Q S f S Wi&vgdél Sisténa di
Produzione Toyota{ A Ay A FA O ONBI NB dzy QF G4 Y2aFSNI RA

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

YS3It A2 NRALSGG2 | ljdzStf2 OKS 3IAL aA Tl o ¢
ambA Sy iS Ay OdzzA fQFTASYRIF S 3IfA AYRAGARIZA (
proattiva per migliorare i processi.

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

dipendenti per apportare migliorie al ciclo produttivgper evitare 'insorgere di

problemi ancora non manifestati ma di probabile insorgenza. Sistema semplice

guanto innovativo che rappresenta la forza di tale metodolob&logica kaizen

1-Miglioramento continuo 4



e ricercare risultati non attraverso una radicale riorganizzaziongestimenti su
larga scala, ma attraversocQSFF S (1 2 d 2nd Isiiccessiane @icoli
cambiamentj che, nel tempo diventa significativo, specialmente se tutte le
persone ed i loro responsabili siimpegnano in prima persona nel seguire questa
filosofia. | punti salienti della filosofia kaizen sono:
Stabilire prioritaz  Standardizzare Effettuare misurazioni  Migliorare
L YAIEA2NI YSYOGAZ RA &az2tAGz2z yz2y azyz2 |0
a2FTAa0A0FGS 2 O2adl2 p&ticdari. MvecefdiQrivesti@ipiiI2 RA Y
a2t RA yStftQlFIOljdzAad2 RA ydz2z@A YI OOKAY Il NR
f Q2 NBF yATT 1 A 2igh8 a dettafli- imidBrtamtici®@pessdvenGyo
trascurati. | manager, dunque, vengono incoraggiati &nfig2 NI NB f QSTFFA OASY
infrastrutture gia esistenti piuttosto che ad investire ulteriori risorse

comprandone di nuove.

[ QAYLIX SYSYyGFrTA2YyS RA dzy utilizza 8ra dpprécgicS R A 0 A
riconducibile al cicldi deming oPDCAun modello studiatger il miglioramento

continuo dellaqualitain un'ottica a lungo raggio:

Standardizzazione
come garanzia
di Mantenimento

C

—

Tempo

SN
P
A (D

Miglioramento

FIGURAL CiICLOPDCA
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1 P(Plan):Pianificare
- ldentificare obiettivi dimiglioramento
- Definire uno standard
Pianificare metodi e fasi per il raggiungimento

1 D (Do):Eseguire
Applicare quanto pianificato

1 C(Check)Verificare
Effettuaredzy’ QA y R 3 A y Sellaiadiini inttdpeesetcanfrodtdrli
con gli obiettivi postiNé caso che il programma non sia stato rispettato,
dovranno essere evidenziati ed esaminatii fattori che ne hanno impedito
f QSaS0dzi A2y So

1 A(Action):Intervenire
- Standardizzare obiettivi raggiunti

- Pianificazione déventualiazioni correttive

Ovverqg prima definisco uno standard e come mantenetoa volta raggiurd
guanto prefissatq identifico un azione di miglioramento, che poi standardizzo

etc.. Tutto questdn un ciclo continuo

1-Miglioramento continuo 6



2-STABILIMENTO

2.1 MARCEGAGL@P.A.
Marcegaglia € un gruppadustriale e finanziario, leader in Europa e nel mondo
yStftl GNI aF2NXYIT A2y S RStfQlF OOAlI A2%X Ayiadst

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

turistici, finanziari e ambientali. Vieflendato nel 1959 da Steno Marcegaglia

O2YS tF02NXG2NA2 FTNIAIAFYFES S yStfQl NO2
italiana di primaria importanza nella produzione di tubi e profilatageiaio al

carbonia Da allora, grazie ad una politica dacquiskioni e investimenti ha

F YL AFG2 Af NI} 3IIA2 R Rlatukaa/libea deHdrotlottic OOA | A A
piani. Qggi & leader mondialg St £ I G N} aF2NXI T A2yS RSt Ql OC
Il gruppo opera in tutto il mondo con 7.500 dipendenti, 60 urdtanmerciali,

210 rappresentanzecommerciali 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 inossidabiéeal carbonio per oltre 15.000

clienti.

FIGURA2 MARCEGAGLIA.B.A., STABILIMENTI NEL MORO
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2.2 STABILIMENTO [BORLI

Lo stabilimentaMarcegaglia di Forlacquisito da Marcegaglia nel 1985, si erge su

dzy QI NB | 250080 mQA20LIDO dei quali coperti) nella zona induskeiai

Forli. [ QAYLA L yG2 & R20F (2 &macchraRBeNIaS | GG NS
lavorazione ed il controllo del prodott@d occupa attualmente circa 380

dipendenti per una capaciaroduttiva annua di 340.000 tonnellate di prodotto

finito.

| reparti produttivi sono cosi suddivisi:

FIGURA3 PIANTA STABILIMENTO ©RLIMPOPOLI

TUBI ELETTRRALDATI IN ACCIAIOASSIDABILE PER TRABTO FLUIDI

COSTRUZIONEECORAZIONE

Occupa un area di circa 90.000 mq, con wapacita 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 rictura in nero con vasca di dagaggio.

La gamma produttivava da iiametro Min. 10 mmfino ad undiametro Max.

di 406 mm spessore Min. 0.70 mnspessore Max. 6 mm

2-Stabilimento 8



FIGURA4 TUBI ELETTROSALDATIN ACCIAIO INOSSIDABE

TUBI ELETTROSALDATACCIFO INOSSIDABILE PARPLICAZIOMECCANICHE

E AUTOMOTIVE

Laproduzione e spezzonatura di tubi destinatsattore automobilisticooccupa
circa 13.000 mqg Capacita produttiva di 50.000 t/anno. Dotato di 2 linee di
produzione con saldatura automatica in continuo di tipo HIFWdiemetri da

30.00 a 7800mme 5 linee produttive con saldatura laser.

Principali acciai impiegati:

TABELLAL1 STRUTTURA ACCIAI

STRUTTURA ACCI; QUALITA
EN | AISI
1.4301 304
1.4307 304L
1.4541 321
Austenitica 1.4404 316L
1.4571 316Ti
1.4828 309S
1.4371 201LN
2.4816 Inconel 600
Ni Alloy 2.4851 Inconel 601

2.4858 Incoloy 825
Super Austenitica 1.4876 Incoloy 800

1.4512 400Li
1.4526 436
Ferritica 1.4510 439L
1.4509 441
1.4521 444
Lean Duplex 1.4162 S32101
Duplex 1.4362 2304
1.4462 2205
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Tutte le produzioni sono realizzate in conformita alle norme vigenti, ed in base

alle richiestedel cliente. Le principali norme di produzione:

TABELLA2 NORME DI FABBRICAZIGN

NORMA DI FABBRICAZIONE DESIGNAZIONE PRODOTTO

EN 102177 Settore alimentare, caseario, acque potabili
press fitting, settore cartario, settore chimic
Trasporto farmaceutico, petrolchimico,
fluidi
EN 102177 Settore trattamento acque
EN 10312
EN 10296 Tubi tondi per pompe e cilindri
Applicazioni EN 102177
meccaniche EN102177 Tubi tondi per raccordi e curve, per resisten
elettriche
ASTM A803 Settore energia (ferritivi)
A803M-03
ASTM A688 Settore energia (austenitici)
Scambio  A688M-04
termico EN 102177 Recipienti a pressione, scambiatori,
serpentine caldaie
EN 10296 Settore zuccherifici
EN 102177
Strutturali EN 10296 Tubi tondi e sagomati per impieghi struttura
: EN 10296 Tubi tondi e sagomati per decorazione
Decorazione
EN 10296 Tubi tondi per sistemi di scarico,

Automotive

idroformatura, telai

TUBI SALDATI IN ACGMAL CARBONIO PEHRFRIGERAZIONE

Infine18.000 magsono riservati atubi elettrosaldati inacciaio al carboniper il
settore della refrigerazioneQualitaEN 1030583 E160 CR&3 Utilizza4 linee di

produzione con saldatura automati¢dFW Capacita produttiva 50.000 t/anno

| prodotti hannospessore fisso di 0.70 mitdiametro varia da un Min. 4.75 mm

ad unMax. 8 mm
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2.3LINEE

Lf LINR3ISGG2 RA GSaAr air 200dzLISNr RA GNB f A
O2y GSOy2ft23aAl 1 CL2 SR dzylt O2y GSOy2ft23Al
linee in esame realizzano prodotti con caratteristiche diverse utilizzando

tecnologie differentjcome vedremo piu nel dettaglio. Sono comunque presenti
a2YAIEALFYT S ySt LINRPOS&daz2z LINRPRdAzidA@2r 02YS

2.3.1 ALIMENTAZIONE LINEA

La materia prima in ingresso € costituita dastridi acciaio inossidabile acciaio

al cabonio (per la produzione TR) nastri vengono tagliati alla larghezza

desiderata dacoil, su macchinari appositi detti slitter.

Quindi i nastri sono posiziati a capo linea su degspi devolgitoriLa funzione
RSffQlalLl2 §&§ RA & tzUdiasaldilswigitura € madterere R dzNJ Y

costantemente tensionato il nastrd?ergarantirealimentazione continua alla

linea si utilizzano deghiccumulatori di nastro (floopRuesti hanno la funzione di

accumulare ad elevata velocita la sufficiente quantitaastro che, rilasciata a

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

saldatura del nastro senza provocare rallentamenti o ferndgba profila. Sono
costituitiessenzialmente da un gruppo pinobll che svolg&e €  y I AGNB Rl f f QF
YSYGNB dzy 3INMHzLILI2 RA NMHzE £t A SadSNYyA RSy2YA
velodtasincronaalmchr2 t £ = KIF Af O2YLWA G2 RA OGN} aOAYl
RSt f QlF OOdzydzf  i2NBZ ONBIlIYyR2 I tRhaSNBI ySO

AECUMULATORE
AUTOHATICO

_\SPI’. DOFFID
RTESTATRICE FINCH ROLL | I
IDRALILICE
) =5 o
| {) 5 b

FIGURAS SCHEMA INIZIO LINEAT X001
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2.3.2FORMATURA

Il processo di formatura é simile per tutte le linee
il principio base é lo stesso ma con piccc

variabili nelle disposizione dei rulli in base al

esigenze specifichdl. nastro viene formato nella
forma tubolare tramite formatura a freddd?assa "'©¢VRA® SCHEMA FORMATURA

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

F2NXIF O2y FAIdzNI G & { 2 f dsidte oF § 410 Soppieldi & F 2 NI A
mandNR YA @ Df A dzf (0 ALY A3 aaé2>y A dOKRA Y'Yl (RA aiFdzoy2 2 NIy

zona di saldaturagarantendo la forma finale del tubo.

1 2 3 4

FIGURA7 RULLI DI FORMATURA

Oltre ai rulli di formatura sono poi presdnaltre coppie d rulli, con varie

funzionalitaO2 YS NXzf t A RA OF €t A0 N} G dzNJ = olHzf £ A I dzA
scopo di calibrare e regolare la forma e la rettilineita finale del tubo. Le linee

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

con sezione quadrata/ rettangolare. | processi produttivisono gli stessi, la forma

sagomata alefinita da tre coppie di teste di turco appositamente montate.
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2.3.1TX001

SALDATURA

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

y2y NI 33IA dzy 3 SHFWZHigla fiequén2y intluttior wieldifig® una

G§SOYyAO0F OKS O2yaraitsS yStfQl LI AOIT A2y S RA
200pnn 11 T0 yStfQFNBI RA &l fRIFGdz2NI & vdzSaiz2
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 coR S (1 2 & a | koyfent dekiscanlietnatd |

tende a distribuirsi dentro unonduttorein modo non uniforme: la sua densita é

maggiore sulla superficie. Questo comporta un aumento debetnza elettrica

del conduttore particolarmente alle alfeequenze La corrente cosi fluisce lungo

i bordi aperti del tubo, finc& questi non giungono a contatto e la conseguente
concentazione risulta in alti livelli di energia e calore. Al di sotto della
temperatura di Curie (768°C), la profondita di penetrazione della corrente

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

f QF OOA L A2 RA OSeapatita di peheRrazidrie HebLcor@nte alriva

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

FIGURA8 1TUBO NON SALDAT,(®2 ANGOLO DI INGRESSO BALDATURA 3 INDUCTION COIL4 GENERATORE DI
CORRENTES SQUEEZE ROLLS ZONA SALADATURA7 SALDATURA
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Durante il processo di saldatura si vengono a formare dei cordoni angone
subito rimossi da appositscordonatori, ovvero dei taglienti che eliminano
fisicament il materiale in eccesso, sia esternamente che internamente.

Con saldatura HIFW si possono raggiungere velocita di saldatura molto elevate,
fino ai 120 m/min. La velocita dipende poi dalle caratteristiche del tubo, quali

spessore diametro e applicazionedle.

LAYouT
Dopo la scordonatura e 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 finak del tubo.

ICORIONATURS
ESTERWA RULLD GUIDA
SPAZZOLATURA GUIDA NASTRO
CORDONE SALDATURR FINITURA CALIBRATURA IN ENTRATH

1A

o
- = o b
—'EEa V[El"—— : ot - . — il

ﬂ o 5, 8 o
addllH E1N eI SN H a4 L
4t e C

; ;
| |

FIGURA9 SCHEMA FORMATUR/ASALDATURAT X001

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 &
eseguito dauna macchina troncatrice automatizzata che permette elevate
velocita di taglio, a discapito della qualita. A seguito del taglio i tubi passano al
soffiaggio, dove i tubi vengono soffiati per eliminaneesidui di scordonatura
interna. Quindi vengono intestati da apposite macchine automatichene

rifiniscono le es8 YAGL® t NRA Y| RStfQAYLI OOKSGGL G dzn

spazzolatrici che completano la finitura superficiale del prodotto.
541 fQSataSyaazyS RSttlF tAySI>Y agzZtl YI OC

operatori: Capo macchina, banco giunte, controllo qualithpacchettatore e

carropontista
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2.3.2TX003

SALDATURA

La linea 3 utilizza tecnologia di saldatutZASER Un fascio di onde
elettromagnetiche in fase, fotoniyvengono focalizzati con mezzi ottici e
concentrati sul pezzo generando elevate potenze. Quahdascio colpisce la
adzLISNFAOAS t QSYSNHAI @A Sy fita poftandd-ilNII S
materiale afusione. Se la concentrazione cresce oltre un certo limite si ha
vaporizzazione istantanea del metallo base nella zona dove il fascio & piu
concentrato, mentre nella zona circostante il metallo fondevapore metallico

ad alta temperatura e pressione spinge lateralmeiitenetallo fusoe il fascio
procede nel metallo sottostante. Il foro formatosi viene definito foro guida o
keyhole Il Laser a @, risulta idealeper applicazioni su spessori ridotti con alte
velocita di saldaturdl gas viene attivato con azoto eccitato da corrente elettrica
con rendimenti di attivazione del 6% Resenta buona qualita del fasgio
trasportabile con catene oithe a specchig permette alta produttivita cortosti

di gestioneridotti. La profondita dpenetrazione e proporzionale alla potenza
fornita, ma dipende anche dalla posizione geinto focale(la penetrazione é
massima quando il punto focale € posto leggermente a distanza dalla superficie

del pezzo da saldaye

Laser Beam
(Power, P)
A
Mom.n ¥ -Weld Speed
o TNA &~
Keyhole -2 =
. “/// =7 / _/’ -~ y
LA g -
Spot 0t ', y /-/" ez
Diameter, d .,"{é,-"/z =T
LR ”

\

FIGURA1O SALDATURA LASER
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http://it.wikipedia.org/wiki/Fuoco_(geometria)

Oggigiornola saldaturalaser ha completamente sostituito la piu comune
saldatura TIG nella produzione in continuo di tubi. Permette di operare a velocita

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

mantenendo giunti di ottima qualita. Il minor apporto di calore, consegue in un
risparmio energetico, nonché nella formazione di un giunto piu stretto con
ottime proprieta meccanite dovute alla zona fusa molto ridotta e alle minori

distorsioni dovute al @lore (HAZ ridotte). E 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 e pero
molto diverso. Sulla TX003 infatticbrdone viene laminatpovveroschiacciato

O2y GNRB dzy YIFIYRNAY2 | LJJ2aAdlyYSyaGS Ll2aAal iz

spazzolato.

La linea produce tubo crudo e ricotto, € quindi presente in linedaro di

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

diminuzione delle tensioni, addolcimento strutturale, miglioramento delle

LINE LINASGE FAAAOKS S RSEfl 1 @2NIoAfAGLES A

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

ricotto; dopodiche mssa ad unaasca di decapaggiQuesto passagy sirende
necessario poiché la ricottura provoca l'ossidazione dello strato superficiale, che

viene asportato grazie ad un bagno di aciddaato (soluto in acqua al 10%).
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[TESTA DI TURCO RULLIGUIDA]  [RULLI GUIDA|

CALIBRATURA

SPAZZOLATRICE
LAMELLARE
SCORDONATURA | [TIBO SALDATURA

DECAPAGGIQ FORNO RICOTTURA
ONDOROI! SAET

0 lo o! 0

fam

-

a=
=

SLEE N EE RS

FIGURAL11 SCHEMA SALDATURACALIBRATURAFORNGDECAPAGGIA X003

Superato il decapaggio si ha una spazzolatrice che rifinisce superficialmente il
Gdz62 SR AYTFAYS dzy aAadSyYl RA GF3tA2 R 2N

Sulla linea operano 2 operatori, il capo macthin S € QI Adzi I yiGSo

2.3.3TR0O04

La linea TROO4 produce tubo in acciaio al carbongs, .

destinato specificatamente al settore della
refrigerazione; produce un unico prodotto 34.5
0.7 mm. Utiizza tecnologia di saldatura ad alta
frequenza del tutto simile a quella utilizzata sull
linea TX001. Anche qui il tubo viene scordona
tramite un tagliente che asporta cordone, ma solgs
esternamente.
Il tubo viene profilato dopo la saldatura, ovvero irg .
appositi rulli di trafilatura viene deformato e
GFtfdzyariaz2ég o002STFFAOAS
tubo é totalmente ricotto in linea, cosi da essert
piu lavorabile e deformabile. Infine il prodotto &
I NINJ @volgitofedou@ viene avvolto in bobine &
di lunghezza standard (4500m).

FIGURA12 SALDATURAAVVOLGIMENTO R0O04
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La linea opera a velocita molto elevate, fino ai 170 m/min che in seguito alla

deformazione diventand26.7 m/min(170*2,51) in uscita.

Sullalinea operano due operatori come sulla TX003, capo macchina e aiutante.
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3-PIANIFICAZIONE

Prima di iniziare qualunque attivita & necessarstilare un piano di azione.

Definire gli obiettivii team e tempidilavora Il progetto prevede una durata di

15 settimane(operativi 2 giorni a settimanayediamo il GANTT di progetto

W1

Ottobre

W2

W3

W4

Novembre

W1l | W2 | W3 | W4 | W1

Dicembre

W2

Gennaio

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, standardizzazi

DEFINIZIONE PIANO MIGLIORAMENTI
PRIME AZIONI

Definizione azioni di miglioramento
Supporto all'implementazione

Verifica dei risultati

Standardizzazione

TABELLA3 GANTTDI PROGETTO

OBIETTIVI

1 MIGLIORAMENTO CONTINUO

Awviare in fabbrica il processo di miglioramento continuo dei processi
LINR Rdzd G A @A

4GNI OSNA 2

f QAoVGNRRdzZI A2y S

Sviluppare una visite di insieme dei processi aziendatlel loro impatto

sui parametri di qualita, efficienza e livello di servizio, coinvolgendo le
LISNBE 2Y S
1 CONSOLIDARE LAVORO TEAM

Gdzid G A A

f A@SttA

RSttt Q2NAI yAI

Incrementare il lavoro in team ai diversi livelli leR2 NBI yAT T T A2y S
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1 INCREMENTO OEE LINEE PILOTA

aAdf A2NI NB

F OGN GSNBR 2 f I

TEAM DI LAVORO

f QSTFFAOASY I |
RSTAYAT A2y S §

O2YLJ) Saairgl
f QAYLI SYSy

Team di
riferimento
Responsabili
miglioramentoj-
continuo
| | | | | | | | | | | |
Team Team Team Team Team Team
operativo 1 operativo 2 operativo 3 operativo 4] | operativo 5| | operativo 6

1 Team di riferimento

Il team di riferimento siiunisce periodicamente, riceve gli aggiornamenti
da parte dei responsabili di progetto e vaimadividuare le attivita

operative S LISNJ YA 3If A2NF NB

impianti. E composto da:

- Direttore di stabilimento

- Responsabd Tecnico

- Responsabile Qualita

- Responsabile A&S

- Responsabile HR

- Capo reparto HF

- Capo reparto LASER

- Capo reparto TR

Aa0GNJ G§S3IAOKS

- ResponsabilMiglioramento continuo

1 Team operativi

Ruoloprincipale deteam operativi & svilppare le attivita 5S in reparto e

proporre azioni di miglioramentdu ciascuna linea operapal squadre

3-Pianificazione 20
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dato chesi lavorasu due/tre turni (a seconda delle esigenze). Per

f QI GG A OlplodetboysSsori® $ntiiduati 2 gruppi di lavoro per

ciascundinea. Questo ha permesso di coinvolgera operatori nonché

data la conformazione delle linee (molto estese), suddividere il carico di
lavoro tra due gruppi e non sovraccaricare il personale. Si & poi scelto di
non coinvolgere solamente gli operatori delle linee ma anche capiturno,

assistent, responsabili della manutenzione che comunque si trovano ad

operare quotidianamente nelle zone di lavoro.

GRUPPO OPERATIVO 1 GRUPPO OPERATIVO 2
ALTA FREQUENZA (TX1) ALTA FREQUENZA (TX1)
Cognome|Nome Ruolo Cognome|Nome Ruclo
Capoturnp Capoturnp
Resp. Manut. Elettrica Resp. Manut.Meccanica
Operatore Operatore
Operatore Operatore
Operatore Operatore
Operatore Operatore
Attrezzista Attrezzista
GRUPPO OPERATIVO 3 GRUPPO OPERATIVO 4
TUBO REFRIGERATO (TR4) TUBO REFRIGERATO (TR4)
Cognome|Nome Ruolo Cognome|Nome Rualo
Capoturnp Capoturnp
Resp. Manut. Elettrica Resp. Manut.Meccanica
Operatore Operatore
Operatore Operatore
GRUPPO OPERATIVO 5 GRUPPO OPERATIVO 6
ALTA FREQUENZA (TX03) ALTAFREQUENZA (TX03)
Cognome|Nome Ruolo Cognome |[Nome Ruclo
Assistente Capo reparto Assistente Capo repario
Capoturnp Capoturnp
Resp. Manut. Elettrica Resp. Manut.Meccanica
Operatore Operatore
Operatore Operatore
FIGURAL13 GRUPPI OPRATIVI
t NAYF RSttt QI ggA2 OSNRB S LINRLINR 2

RSt

personalecoinvolto, dove sono stati introdottipunti principali del programma
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4-APPLICAZIONES

4.1 METODOLOGIA
[ YSG2R2t23AF RSttS p{ ylraodS Ay DAILLRY
LIF NI £ € ST FYSYyaS € QlF FFSNNYI NBjuki Rigahof QF LILINE O

Il primo a nominarla e ad applicarla operativamente.

Kaizen e 5s sono fortemente connessoncetti di limitazioned eliminazione

degli sprechi sono al centrdi enrambe le metodologiel GSN¥YAYS ap (¢
f QI Gol&i ¥ilque parole giappmsi,con le qualintendiamo una corretta

F LI AOFT A2ySsS RAGAALF Ay p LI NUQRSTF RMONMEY TLIA |
del lavoro in ambito produttivo basandosi sui concetti di pulizia e ordiia

oFasS & |jdzA Yy RA lapuiziaiRiSH aRMO denillienteidi IskBEof f Q

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

(miglior ambiente) e piu sicur@gneno rischi per gli operatori).

Le 5 S derivano dal giapponese e sono state diffuse nel mondo occieleatala
traduzione inglesgiassumiamanella tabellal significato, gli obiettivi ée azioni
RA ORX Iga OQ/S @S Naddritfest&essivamente

TABELLA45S

Nome Significato Scopo Azione
Organizzato distingue fra
SEIRI _ Sfoltire, mettere in | Eliminare tutto quello
meno essenziale e )
(Sort) ) ordine che non serve
necessario

Ordinato: mettere le cose ) .
SEITON (Store) Sistemare Mettere via la roba
dove servono

Pulito: ispeziona per trovare
SEISO . g

ed eliminaresprechi, Pulire Pulire e ristrutturare
(Scrub)

sporco, danneggiamenti
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Standardizzato mantiene le Sviluppare regole pef
SEIKETSU ppare fegole b
) condizioni raggiunte e Standardizzare mantenere tutto
(Standardize) - . :
condivise pulito e organizzato
Ispezioni per
SHITSUKE Disciplinata fa cid che _
o Sostenere assicurare che le
(Systematize) serve anche se é difficile )
regole sono rispettate

Come si procede operativamente:

1.SEIRY LYy LINF GAOFZ fF LINAYI O2al RIF FIFNB 8§
cosa serve davverocoupando spazio, e creando quel disordine che poi ci fa
perdere tempo per cercare cio che ci serve in quel momeS8tsuddividono
gli oggetti tra utili, inutili, secondo la logica del buon senso e della frequenza
di utilizzo.
Importante alterminedij dzSadl FFasS § StAYAYyFNB 23yA 2
di lavoro, come ad esempio oggetti personali, articoli e documenti obsoleti o
attrezzi e oggetti rotti che vanno a congestionare e creare confusione

yStft QI NBI RA I g2NRO®

2. SEITONUna volta definite leose essenziali, vanno definite relative locazioni
eLISNO2NBEAZX OKAFNIYSYGS AYRAOIFIGAD® LY Y2R?2
dove si trovano, possa facilmente prelevarli, adoperarli, e rimetterli al loro
LI2aG2® h3ayA 233SGG23 abterhiceddyqaeStiase, RSt f QI |
avere una locazione stabilita.

In questa fasesara 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 postoelseno collocati gli oggetti.
Detto in altre parole, sara 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 egewni di

riordino e rrorganizzazione 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, bisognera fare in modo che siano minimizzati gli
spostamenti, le attee, i movimenti inutili e le operazioni da svolgere,
massimizzando le risorse presenti in azienda. Queste operazioni di definizione
e presstandardizzazione del modo di lavorare, non andranno improvvisate, ma
decise insieme agli operatori, dai quali sarachrésta la massima

collaborazione.

3. SEISO: Significa mantenere pulito, in ordine e funzionante tutto
f QS dzA LI 3IALFYSy 2 €S 20T A2yA SR Af YI |
pulizia aiuta ed identifere segnali precoci di problemi e ad eliminare

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

4. SEIKETSUn questa fase € bene prevedere una standardizzazione delle 5S
Ol Sydziz tf Q2NRAYS S I Lptichziorie dlle pinea A RS NI (i 2
tre bisogna fare in modo che Htivita svolte diventino parte integrante della
vitaquotidianaBR St f Q2 LISNI 42 NBX NA LISG Sy R2di OA Of A OF Y
Seiri, Seiton, e Seiso.

5. SHITSUKE: St £ Qdzf GAYF Fl1aS aA 1 @2NF LISNI YIyidS
irisultatiraggiunti. A 82 3y GSNAFAOFNB f QF LILI AOFT A2y

step precedenti.

Questa metodologia investe quindiun atteggiamen
aziendale di miglioramento continuo, in modo cr
ogni giorno sia un giornper il miglioramento e per
scoprire altrisprechied eliminarli: infatti se i primi tre
passi possono essere svolti con poco sforzo, il cu

del miglioramento e del sistema e negli ultimi du

che rendono I'attivita costante e strutturale

FIGURA14 SCHEMASS
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I5Sélacl &S ARSIES 1JSNJ fQAYLI SYSYyiGlIiA2yS RA
FILGAOF FTR S33SNB da2a3GSydziAaé Ay dzy FYOASY

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

principi lean: richiede meno spazio,emo sforzo, costa meno (anche in
manutenzione), si fa prima a fare le cose, e si fanno con meno difetti.

[ QAYLX SYSyGlFT A2yS RSt aradaSyl LERNIF F Y 3:
AYSTFAOASYT S RAGSYy Gl y2 &dz A @perne@AdRSY GA @ /1
Ol LA NB Oiaty se duyilebga@@uiri posto.

4.2-APPLICAZIONE LINEA

l'YRAFY2 2N} |+ GSRSNB f QAYLI SYSyialTA2yS RSH
di Forlimpopoli di MARCEGAGLIA S.p.a.. Come gia detto il progetto su cui si basa
laYAl GSairA LINBGSRS fQF LI AOFT A2yS RStfl Y

scopo di estenderla successivamente a tutto lo stabilimento.

[ QF LILIX AOITA2yS RA ljdzSadl YSG2R2t23AlF § &ail
miglioramento continuo. Un modo pe&onoscere le linee, i processi produttivi,

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

continuo.

4.2.1&EIRI

G{2t2 |jdzSt OKS aSN®BSs yStftl ljdztydAdt OKS
Separare necessario e supedled eliminare il superfluo. Il primo passoil

prendere contattocon gli sprechi attraversonQ A & LIS 1T A 2 BeBogri ihdal A | £ S @
AA & RAOGAAL f1 fAYSIFE AY GRdzS YSiatrée Oz2aw Of
az2y2 R2G1F0GA 3t A RLISWX £ 2NXF WRA WREXS a/ | NIS
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CARTELLINI GIALbggetto/utensile di utilita ai

N
@ ¢ Osgetto FAYA 2LISNIGAGA YI OKS yz2y
Bieee idonea
@ Data

CARTELLINI ROSSIggetto/utensile di non

utilita ai fini della linea e quindi da eliminare

Z, A >~ A

Ob2NXIFfYSYydS &air LINBGSRS I yOKS fQdziAaft ATl 2
correttamente ubicati ed utili, si e tuttavia scelto di non utilizzarlo per

ASYLIX ATAOFNB fQAaLIST A2y Sod

Quindi percorrendo le linee e dialogando con gli operatori, si sonotifieati gli

oggetti fuori posto o da eliminare.

[ aAlddzrT A2yS AYATALFEYSY:{dS NRESGIGlI &adz G dz
dzi Syaiat A ool yR2y Il GA fdzy3d32 tAYSIEIT YIyOlFyTll
che potevano mettere arischioilfuh2 y I YSy 12 RSttt QAYLALIydG2 S
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 appicati:
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FIGURAL15 1STR004
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FIGURAL16 1STX001
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TX003

FIGURAL17 1STX003
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Abbiamo riepilogato i cartellini applicatiin tabelle excel, per semplificarne

f QdzG At ATT 2

TABELLAS5 REGISTRO CARTELLINISTX001

ySttS adz00SaairgsS {Y

protezioni

Canellinov Descrizione oggetto Descrizione Posizione Attualev GRUPPQ DATA ';rlei:;;zv Contromisura eventuale
1 Bilancino 3022 Taglio, appogglato sopra Gl 03/10/2013 | Media |Ubicare
cassone scarti
-Catena Mair scaffale verde zona MAIR Gl 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 Gl 03/10/2013 Alta  |Ubicare
7 Pezzo meccanico sopra protezioni controllo Gl 03/10/2013 Alta  |Ubicare
8 Protezioni catena zona qualita G1 03/10/2013 Ripristinare
8 Ricambi Res linea 30 Spazzolatrici tonde G1 03/10/2013 Bassa |Ubicare
Protezione impacchettatrice Bandiera fine linea Gl 03/10/2013 Eliminare
Braccetti Bandiera fine linea Gl 03/10/2013 Alta  |Ripristinare o eliminare
pluriball zona mair-controllo qualita Gl 03/10/2013 | Media
13 Flne corsa} non idoneo del Carro Carro imballaggio G1 03/10/2013 Rivedere con manutenzione
imballaggio
14 Stive per stoccaggio Lato esterno zona bandiera Gl 03/10/2013 Alta  [Sistemare
Attrezzi sulla scala usati per infilg
15 la reggia in carbonio nella Bandiera fine linea G1 03/10/2013 Alta  |Ubicare
reggiatrice automatica
15 Misura per braga (asta di ferro) |fine impacchettatrice G1 03/10/2013 Bassa |Ubicare
16 Pistola aria fine impacchettatrice Gl 03/10/2013 Alta  |Ubicare
17 coperchi protezioni Fra ! cassoni v.erdl afine G1 03/10/2013 Ubicare
impacchettatrice
18 materiale fine imballaggio campione di peso per bilanc G1 03/10/2013 Ubicare
(per taratura)
materiale consumo per imballaggarea imballaggio G1 03/10/2013 Eliminare
Scafale Porta utensili soffiaggio |corridoio lato linea Gl 03/10/2013 Eliminare
nastri ricambio sega accanto a sega G1 03/10/2013 Ubicare
documenti pressa Pressa G1 03/10/2013 Eliminare
Materiali vari Pressa 61 03/10/2013 Ubicare
Pluriball Zona mair-controllo gualita G1 03/10/2013 Eliminare
25 Smussatrice 1 e 2 zong ma'ur-controllo qualita G2 16/10/2013 | Media |Ripristinare
soffiaggio
_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
oggett mgnutenzmne dei smussatrice - intestatrice G2 16/10/2013 Eliminare
meccanici
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 _prod_ottl per marcatura (solventi, spazzolatrice o2 16/10/2013 Ubicare
inchiostri)
_spessori meccanici spazzolatrice G2 16/10/2013 Eliminare
36 Regolatorg pressione pinch roll spazzolatrice G2 16/10/2013 Eliminare
spazzolatrice
37 Tappeto feltro sul corridoio accanto alle G2 16/10/2013 Lato corridoio

Riassumiamo questa fase con una tabella riassuntiva dei cartellini applicati sulle

linee:
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TABELLAG CARTELLI APPLICATLS

CARTELLINI APPLICATI

Linea GIALLI ROSSI TOT.
TR0OO4 26 10 36
TX001 51 10 61
TX003 59 17 81

Da evidenziare come sulla TR0O04 il quantitativo di cartellini applicati sia ridotto
rispetto alle altre due linee, in quanto tutta la zad NBHINEZ S| ¢ = 2 OOSNR A f
RSttt fAYySIE OKS 02y Thneleéeaddy utiizea® GomblBEY2 RSt
area di stoccaggio temporanea dal reparto elettricisti; si € quindi deciso di

escludere questa zona dal progetto.

4.2.2 SEITON

GEYA O2al f adz2 LJ2ai2, ud Roltaddgntifica® glii 2 LISNJ 2
elementi utili e non utili,eé opportuno procedere con la collocazione degli

St SYSYy(GA aDALFEtAE S OSNAFAOFINB f QStAYAYII
gruppi si é ripercorso il tratto gia visto nella prima S, e insieme con gli tesa

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 meitm atto, ed

A aNBaLRyaloAfAeéT NARIFAAaAdzYSYR2 Af G dzd G 2

aggiornare con il procedere delle azio(Appendice A)
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TABELLA 7 2STXO003 INIZIO PROGETTO

o o) % 9
-39k > @ ]
) ) - - - - Descrizione Posizione : _ ) = e X o
Rif Cartellino Descrizione oggetto Descrizione Posizione AttualeGRUPPQ DATA Frequenza di utilizzg TO-BE Responsabile Pianificata Effettiva o >0 8 5 < NUOVO OGGETTO / ATTREZZATUYRA ALTRO / NOTE
' °3| "3 | 5 | g8
@ g <
1 Supporto forno Dietro scambiatore linea 3 G5 03/10/2013 - Spostamento manutenzione C.T 17/10/2013
-lReggia nera Sotto pilastro in fronte al taos| G5 03/10/2013 |- Eliminare C.T. 17/10/2013
i i .R./R n
3 Radiocomando carroponte 16 Magazzino c_ambl forno G5 03/10/2013  |ALTA Sotto al gancio CRJ esponsa 17/10/2013 X
decappaqggio le 5S
4 Bilancino 16 Zona (.:onfezmnamento parte G5 03/10/2013  |ALTA Definire a(ealcon?une per fine C'R'/ReSponsa 24/10/2013 X RDA: Supporti adeguati a U Cercare eventuali supporti disponibili
posteriore (zona taglio fine linea) le 5S
5 Cuneo per infilare nuovi tubi in decappagg|g°"2 confezionamento parte | - 03/10/2013  |MEDIA 1v/sett Magazzino lato linea CR. 24/10/2013 RDA: ampliare scaffalatura per nuovi
posteriore decappaggio cunei (10-15)
. Supporto per deposito/spostamento
materiale
6 Rulli a terra / Mandrini Calibratura posteriore G5 03/10/2013  |MEDIA 1visett Definire area conformion | ~ o A ttre7ist{31/10/2013 X X X -Definire check list attrezzature da por)
conformi (da ripristinare) 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
Armadio / scaffalatura per utensili di
9 Utensili di lavoro Bordo linea G5 03/10/2013 |MEDIA/BASSA  |Pefinire zonalinea lato C.R. 07/11/2013 lavoro ad utilizzo non frequente Ubicare gli armadi
operatore (flessibili, sbullonatrici, chiavi,
prolunghe, etc..)
10 Palanchino Bordo linea G5 03/10/2013 SISTEMATO
_ILegno 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 op_eratlva per
attrezzature sagomati
RDA: vasca di contenimento, tanica c
15 Bidone blu Post calibratura G5 03/10/2013 |ALTO Futura area idonea C.R. 07/11/2013 rubinetto, contenitore graduato per  |Definire area adeguata per tanica olio
miscelazione olio e acqua
Lato pressa al posto del banci Spostare banco
16 Banco Verde Lato linea G5 03/10/2013  |BASSO - P De Carolis / C.T24/10/2013
9 Pulizia interna/esterna banco
. Cassetta legno per lame usate In questo modo si libera rastrelliera
17 Dischi di taglio da rigenerare Lato pressa G5 03/10/2013  |ALTO Lato taglio De Carolis / C.Ja7/11/2013 : Pr(_ec_hsporre rastrelliera vertl_cale per |dietro Imea che verra utll.lzz_ata
posizionare lame nuove + ripiano per |esclusivamente per i tubi di post
utensili sega 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
i ) ) ) Fronzoni / De
Bacheca qualita Spazzolatrice tubi quadrati G5 03/10/2013 |- ELIMINARE X
carolis
Cavalletti sotto nastro trasportatore Consolle taglio G5 03/10/2013 |- ELIMINATI - 03/10/2013
Cuscinetti linea Consolle taglio G5 03/10/2013 |- Ricollocati - 03/10/2013
Lato taglio G5 03/10/2013 - ELIMINATI - 03/10/2013
Tenda per aspirazione Zona (.zonfezmnamento parte G5 03/10/2013 Dentro banco verde (punto 15)
posteriore
protezione calibratura vecchia Taglio posteriore G5 03/10/2013 ELIMINARE CT
26 Profili cacciamali Lat_o t_agho posteriore sotto G5 03/10/2013 Verifica possmlllta di cT
recinzione rottamazione
. ) ) o Liberato spazio per scaffalatura
27 Reggiaettatura pacchi seconda Llneg 3- L|lnea 14, bancale G5 03/10/2013 I?letro soffiaggio banco secon C.R. da definire decappaggio e tavolo di legno (taglio
scarico tubi linea 14 .
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 cartgllmatura )
Nuovo pulpito quadro capo macchina
Nel mezzo del passaqai Identificare area a terra in cui
32 Cassone rifiuti . ; p ) 99 G6-A 16/10/2013 Alta Futura area idonea De Carolis X posizionare anche plasma e care
operatori lato linea giuntg .
porta utensili
Sopra pulsantiera giuntg ) Sistemare cassettiera banco verq
Golfare prap 9 G6-A | 16/10/2013 Bassa |2 De Carolis . e V€
(consol) inserendo utensili di basso utilizz
. . RDA per cassettiera uguale a qui{_. . . .
. Sopra pulsantiera giuntg . . . . L Riporre in cassettiera ed ubicare
34 Cesoia prap 9 G6-A 16/10/2013 Alta Cassettiera De Carolis utilizzata per gli strumenti di porre
(consol) . cassettiera
misura
Sopra pulsantiera giuntg RDA per cassettiera uguale a qu Riporre in cassettiera ed ubicare
35 Chiave da lavoro prap 9 G6-A | 16/10/2013 Alta Cassettiera De Carolis utilizzata per gli strumenti di porre
(consol) misura cassettiera
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TABELLA 8 2STX003 FINE PROGETTO

9o 2|8
SElgS| 2B 58
. . . . CONTROMISURA |GRUP Frequenza di | Descrizione Posiziong . - . = = O Iz _ue NUOVO OGGETTO /
CartelliiDescrizione oggetto Descrizione Posizione Attuale EVENTUALE o DATA utilizzo TO-BE Responsabile | Pianificata Effettiva % % <>( 8 % 8 n<: E ATTREZZATURA ALTRO / NOTE
o|FE| G |=
. = = = = 5 = s s = s o s s s
Supporto forno Dietro scambiatore linea 3 Ubicare G5 | 03/10/2013 . cT 17/10/2013 | 17/10/2013 Sposram;;?fg“““"’“
Reggia nera Sotto pilastro in fronte al taos Eliminare G5 | 03/10/2013 - C.T. 17/10/2013 | 17/10/2013 FATTO
i?d'ocoma”do carropontly 1 yazzino cambi forno decappagggio Ubicare G5 | 03/10/2013 ALTA Sotto al gancio | CR/ R‘zsé’onsab" 05/11/2013 | 05/11/2013 | X FATTO
Definire area comune p C.R./Responsabil
Bilancino 16 Zona confezionamento parte posteriore Ubicare G5 | 03/10/2013 ALTA linee (zona taglio fine| ~" 5 Sp 05/11/2013 | 05/11/2013 X Supporti adeguati a U FATTO
linea)
°“’.‘.e° perin |are_nuow Zona confezionamento parte posteriore Ubicare G5 | 03/10/2013 | MEDIA 1v/sett agazzino atq inea C.R. 05/11/2013 | 05/11/2013 richiesto nuovo scaffale FATTO
tubi in decappaggio decappaggio
Rulli sadlatori a terra / Definire area Supporto per deposito
ac Saldatura Ubicare G5 | 03/10/2013 | MEDIA 1v/sett | conformi/non conformi| C.R./Attrezzisti | 31/10/2013 | 31/10/2013 bporto per depostio FATTO
Mandrini s mandrini e per saldatori
(da ripristinare)
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 bancong FATTO
Chiave 50 Post calibratura G5 | 03/10/2013 ALTA Post Calibratura CR. 24/10/2013 | 24/10/2013 RDA: Nuova chiave L del 50 FATTO
gancio chiave 36
Utensili di lavoro Ubicare G5 | 03/10/2013 | MEDIA / BASSA Def'“":pze‘r’;‘; r";ea latg CR. 24/10/2013 | 24/10/2013 FATTO
Palanchino Bordo linea Ubicare G5 | 03/10/2013 SISTEMATO 31/10/2013 | 31/10/2013 FATTO
Legno e ferro Decappaggio Eliminare G5 | 03/10/2013 ELIMINATO 31/10/2013 | 31/10/2013 FATTO
Aspiratore liquidi Post calibratura Ubicare G5 | 03/10/2013 | MEDIA / BASSADE M alrizzecomune p CR. 07/11/2013 | 07/11/2013 X FATTO
Pompa per chiller Post calibratura Ubicare G5 | 03/10/2013 | MEDIA / BASSADEM® a;‘:}zgom“”e P CR. 07/11/2013 | 07/11/2013 x FATTO
Guide per sagomati Post calibratura G5 | 03/10/2013 Macchina CR. 24/10/2013 | 24/10/2013 | x Definire istruzione operativa FATTO
per attrezzature sagomati
RDA: vasca di contenimentd
Bidone blu Post calibratura Ubicare G5 | 03/10/2013 ALTO Definire area adeguate CR. 07/11/2013 | 07/11/2013 tanica con rubinetto Condoro
per tanica olio contenitore graduato per
miscelazione olio e acqua
Banco Verde Lato linea Spostare G5 | 03/10/2013 BASSO De Carolis / C.T) 05/11/2013 | 05/11/2013 Pulire e ":’t‘r';'fl‘;eeg spostare|  pinosizionato in linea
Predisporre rastrelliera
Dischi di taglio da Lato pressa Ubicare G5 | 03/10/2013 ALTO Lato taglio De Carolis / C.T| 07/11/2013 | 07/11/2013 verticale per posizionare lam FATTO
rigenerare nuove ed usate + ripiano pel
utensili per taglio
Documenti sopra consolle Ubicare G5 | 03/10/2013 | ALTO-MEDIO pulpito taglio Fronzoni 07/11/2013 | 07/11/2013 Fare Cmt?;':ﬁ;?oi:mma“zza Riposizionati in scrivania CN
chiave 55 e martello Lame taglio Ubicare G5 | 03/10/2013 ALTO vedi punto 16 07/11/2013 | 07/11/2013 FATTO
Bacheca qualita G5 | 03/10/2013 ; Zona taglio Frog;g:i's/ De | 671112013 | 0771112013 FATTO
Cavalletti sotto nastro |~ ¢ e tagiio Eliminare G5 | 03/10/2013 . ELIMINATI ; 03/10/2013 | 03/10/2013 FATTO
trasportatore
Cuscinetti linea Consolle taglio G5 | 03/10/2013 - Dentro cassettiera - 03/10/2013 | 03/10/2013 FATTO
Catena Lato taglio G5 | 03/10/2013 - ELIMINATI - 03/10/2013 | 03/10/2013 FATTO
Tenda per aspirazione |Zona confezionamento parte posteriore G5 | 03/10/2013 Dent(r;)ugfl:ig)v erde 03/10/2013 | 03/10/2013 FATTO
5:;?;:”9 calibratura -\ 1o posteriore G5 | 03/10/2013 ELIMINARE cT 03/10/2013 | 03/10/2013 FATTO
Profili cacciamali Lato taglio posteriore sotto recinzione G5 | 03/10/2013 OK VANNO BENE CT 03/10/2013 | 03/10/2013 FATTO
Reggiettatura pacchi |, ;2 3 . Linea 14, bancale scarico tubi G5 | 03/10/2013 CR. 24/10/2013 | 24/10/2013 Utlizzare sistema di svolgi
seconda reggia presente alla 20
Legni lato posteriore taglio G5 | 03/10/2013 ALTA lato posteriore taglio CT 17/10/2013 | 17/10/2013 FATTO
Prolunga saldatrice Forno - Post calibratura G5 | 03/10/2013 MEDIA C.R. 07/11/2013 | 07/11/2013 RDA: Nuova saldatrice
Intervento carpentieri per Deciso di testare solo lavaoc
Lavaocchi Decapaggio G5 | 03/10/2013 - Decapaggio UT e Direzione | 07/11/2013 | 07/11/2013 - P P (non la doccia) per evitare
griglia deflusso acqua
accumulo acqua
Pulpito linea tx3 Lato pressa G5 | 03/10/2013 ALTA UT e Direzione | 07/11/2013 | 07/11/2013 Si manterra situazione attual
Individuata area idoneg - .
Nel mezzo del passaggio operatori lat er cassone AlSI 316 Identificare area a terra in cy
Cassone rifiuti ! passagglo op G6-A| 16/10/2013 Alta P _ CR. 07/11/2013 | 07/11/2013 X posizionare anche plasma ¢
linea giunta scordonatori- o
. : carello porta utensili
indifferenziata
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4.2.3SEISO

Pulire ed ordinare sistematicamente le varie aree di lav@aQ y SOS&al NR 2
analizzare le sorgenti di disordine e sporco per poterle elimidafmitivamente.

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

lavora, ed & indispensabile per garantire la sicurezzdj, tzl f A (cienza f QST F A
produttiva eil benessere di chi lavora. Per mantenerpakto di lavoro pulito si

prevede che, alla fine di ogtirno lavorativg ogni2 LISNJ G 2 NS & OdzNR ¢ |
postazione di lavoro pulendola e riordinandolaglresto modo le attrezzature e

i componenti presentin fase non rischiano ddssere danneggiati o smatrriti.

Ly 2 f ( NB el hubvb Qufng dghi dbpratore che si trovi ad operaie

j dzSf f o buBdre su una stazione pulita, efficite e perfettamente
predispostger le lavorazionida svolgere. Tatcio va nella direzione di fornire

ad ognilavoratore le condizioni migliori per svolgere la propria attivita.

/' A aAl Y2 alLkadlaar fdzy3az 1 tAySEH 02y A @l
disordine e sporco. Sempre ascoltando il parere degli opereadicsono 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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FIGURA18 3STR004

TABELLA9 3STR004

Tipo anomalia

m
@ || = = ~ <
2 & N o = o
g8 |= g u h|9¢g
2|5 elael 3 & J | @o
£l & S|leLe| @ . . ) ) 8 5 W g PIANO DI PULIZIA (CHI,
Ds|s 5|y @ Descrizione anomalia Causa anomalia Contromisura I
21838 € = w 0 < FREQUENZA)
= Q35 5 .0 Q i I o u
c = e} . O < X
212 |5 | B 5 - <
< b o
Pezzi lamiera sotto la taglierin . -|OPL per la raccolta dei pezzi g
1 X . | pezzi non vengono raccolti . . X
della zona giunta nastro lamiera tagliati
Acqua emulsionata dia'zon.a d Schizzi durante la lavorazior| _ . . ' operatore ultimo turno del
2 X formatura su entrambi i lati Pulizia settimanale + PARATIA X N
) che cadono a terra venerdi
della linea
. |Mancanza protezione che .
Acqua emulsionata da zona di. ) P . h . . operatore ultimo turno del
3 X . . impedisce al liquido di Pulizia settimanale + PARATIA X N
calibratura ed ingresso polmo S . venerdi
fuoriuscire dalla macchina
non vengono svuotate le
) S o Svuotare cassette e regolare
In zona trafila fuoriuscite di  |cassette raccoglitrici del ) .
4 X . o ) getto d'acqua ogni partenza X operatore del turno
acqua emulsionata liquido della trafila e non linea
viene regolata la doccia acq
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FIGURA19 3STX001

Tipo anomalia
T
e |- ] N = =<
-BERERE |5 |9k
S |go|Bel 3 & 3| Quw
£ (22|2c| & Z Ol
£ |lag|e8| @ . ' ' ' S ¥ | @'s | PIANODIPULIZIA (CHI,
D| &8 [55 S| @ Descrizione anomalia Causa anomalia Contromisura Z T
S |g2|Eg| § 5 2108 FREQUENZA)
€ |2T & X d O o
s |5 3 a x <
< o [e]
1 X Zona di saldatura macchina, residui di acqua  |Normale attivita lavorativa, cordoni bagnati oppure
emulsionata a terra scarico del basamento non efficiente
T . g PEATT AE POl EUEA
1l fondo si pud riempire di acqua emulsionata e fan( rogrammazione di tubo quadrato
2 X X Pozze d'olio sotto spazzolatrici che iniziano a tracimare dal troppo pieno. prog a
Mancanza di pulizia della vasca.
Pozze d'olio a terra tra i motori e il banco di . . . ) Fare un'indagine sulle cause di perdita ¢
3 X X X " Perdita dai motori della calibratura gine P
calibratura trovare una soluzione
Sfrido in smussatrice si accumula creando probl(__ . .
. . Sfrido prodotto durante processo di smussatura e - -
4 X X X alla movimentazione della torretta della waglio Pulizia periodica
smussatrice, causando fermi della maccchina g
Raccoglitore sfridi intasato, con conseguenti per T . Pulizia periodica / Valutazione modifichg
5 X X - 9 . . . 9 s Intasato da sfridi di scordonatura interna - P X
sia di sfrido che olio/acqua emulsionata impianto con parte tecnica
5 X X X Residui di nylon per impacchettamento si accunLa macchina non taglia correttamente il nylon, di |Ripristino macchina, intervento

in zona imballaggio

conseguenza questo si strappa lasciando residui

manutenzione

TABELLA10 3STX001
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Sulla linea TX001 oltre alle perdite dovute alle normali attivita o alle anomalie
degli impianti. Un importante problema e quello degfiidi, che non riguarda
az2zt2 ftF Lz ATAF YIET 02YS O
RSETf{QAYLAFIYyG2d

A

RNB Y 2

FIGURA20 3STX003
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TABELLA11l 3STX003

Tipo anomalia
©
S| - ] N - ~ <
£lg |& B m K o|loc
2 So|l2e 3 & = 8 i
c c| o =
ElGSles| @ . A ' . 5 S | Y 's | PIANO DI PULIZIA (CH
ID S| 5 5|0 o < Descrizione anomalia Causa anomalia Contromisura I
=|T 229 £ =~ w O < FREQUENZA)
Slo2 EF| o i I e w
g = S 2 3 : (@] < X
gle g | ¢ S s
< <‘E o
) i ) A : ) ) ) Ogni turno riporre le
Reggie tagliate a terra in zona giujAlcune reggie tagliate non vengon(OPL per la raccolta dei pezzi d 9 ) . P .
1 X ; . X reggie nell'apposito
nastro raccolte reggia lasciati a terra cassone
Pezzi lamiera che traboccano dal ) Una volta al mese ogni
. L Il cassono non viene svuotato OPL per lo svuotamento . -
2 X contenitore della taglierina della . ) X ultimo turno del venerdi
. periodicamente settimanale del cassone .
zona giunta nastro svuotare il cassone
Tele usurate dello scordonatore . Creato un'apposita attrezzaturg Ad ogni fine turno
R X . Mancanza di una corretta procedu L - .
3 X stoccate in maniera non idonea (a| or 10 smaltimento delle tele per ottimizzare lo smaltimento X arrotolare e smaltire
GSNNI = X0 P delle tele usurate correttamente le tele
. . Le attrezzature/materiali non OPL per il riordino/pulizia del
Disordine su banco da lavoro verd| ) ) ) ) s
4 X . vengono riposti alla fine del loro  |banco di lavoro ad ogni fine X
in zona formatura L
utilizzo turno
Zone di lavorazioni meccaniche cqg
Accumulo di olio e residui sul pianimpiego di liquidi . — Pulizia ad ogni cambio
5 X . . P p 9 . q i A . |OPL per la pulizia dei ripiani X . 9
di formatura/calibratura refrigeranti/lubrificanti e interventi rulli
manuali di taglio nastro
Il cassone si riempie di residui se
I'impianto funziona. Ripulire il Residui dovuto al normale
cassone periodicamente per funzionamento dell'impianto, se ng Pulizia settimanale del
6 X mantenere alto il potere aspirante |ci fossero nel cassone andrebbe |OPL per la pulizia del cassone| X cassone dell'orbitale
dell'orbitale e per verificare il verificato il corretto funzionamento
corretto funzionamento degli dei filtri della macchina
impianti
Scordonatori producono polveri di|Dovuto a normale processo di . -
7 X| X R 'p . p P X Pulizia periodica
ferro in tutta I'area circostante scordonatura

4.2.4 SEIKETSU

Standardizzare le azioni per mantenere aree di lavoro pulite e orditlagqearto

step prevede di andare a definire delle regole pantenere 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 e stata la OPL:

ONE POINT LESSORPL)

E un senplice ma mtente strumento operativo utilizzato per educare gli

2 LISNI 2 NA

£t QAY G SNy 2

RA

dzy Q2 NBI yATT T AZ2Y

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

o due semplici frasi, accompagnata chiare illustrazioni grafiche.
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Obiettivi OPL

1. Imporresemplici standard di lavoro trgli operai

2. SvilupparelLlJS NJ f Q 2 udSriglioéghmédlimento del processo, della
macchina e della linea

3. Unamigliore conoscenza potra riduwemparsa ddifetti attraverso una
manutenzionepreventiva

ONE - POINT - LESSON

Linea/Impianto: N°:

T
E
M Macchina: Data:
A

T
|

P Verificata da:
o CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE
DI BASE

Preparata da:

Immagine

Testo

Data:

Tenutada:

Partecipanti:

FIGURA21 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 vare linee:
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TRO04

ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

Cinea/impianto

Cinea/impianto N

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI

Tubo per Reffri

i 002

CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO  INCONVENIENTE

DIBASE M. MACAPANNI

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI Tubo per Refrigerazion| 001
MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina Data: MATERIALIe ATTREZZATURE tacchina: Data:
TR004 24/10/2013 TR004 24/10/2013
M O [ pre M O [ pre
Verificata da: Verificata da:
M. MACAPANNI

DI BASE

RIPORRE | FELTRI
SULL'APPOSITO CARRELLO AD

OGNI TURNO

RIPORRE | LEGNI
SULL'APPOSITO CARRELLO AD
OGNI TURNO

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:

ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

Treaias = Treamas
ATTIVITA' DIPULIZIA LINEA Tubo per Refrigerazion 003 ATTIVITA' DIPULIZIA LINEA Tubo per R 004
Macchina: Data: Macchina: Data:
TRO04 241102013 TRO04 241102013

PR PR

& O 0= & O 0=
Verificata da: Verificata da:

CONOSCENZA  MIGLIORANENTO INCONVENENTE MGLIORAVENTO

DIBASE M. MACAPANNI DIBASE M. MACAPANNI

ELIMINARE LA LAMIERA
TAGLIATA

SVUOTARE
RACCOGLITORE REGOLARE

LIQUIDO DI LIQUIDO

EMULSIONE DI EMULSIONE

OGNI FERMO LINEA

Data:

Data:

(Tenuta da:

[Tenuta da:
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ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

Tineaimoianto [ Tineaimoianto
STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI Tubo per Refrigerazion| 005 . Tubo per i i 006
MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina: Data: ATTVITA' DIPULIZIA LINEA Macchina: Datar
TR004 24/10/2013 TR004 24/10/2013
Preparata da

Preparata da:

V¥ O [ e

Veriicata da:
CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO  INCONVENIENTE|

DI BASE M. MACAPANNI

VO [ =

Veriicata da:

MIGLIORAMENTO
DIBASE

M. MACAPANNI

SISTEMARE BANCO DI LAVORO
OGNI FINE TURNO

EFFETTUARE PULIZIA ZONE CRITICHE
ULTIMO TURNO FINE SETTIMANA

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:

FIGURA22 OPLTRO004

ONE - POINT - LESSON ONE - POINT - LESSON
TX001 31/10/2013 TX001 31/10/2013
Preparata da:

Preparata da:

M O O =

Verficata da:
CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO  INCONVENIENTE |

DI BASE R. ROMUALDI

M O O =

Verficata da:
MIGLIORAMENTO

DI BASE R. ROMUALDI

B

IMPACCHETTATORE E
CARROPONTISTA: SVUOTARE IL
CASSONE TRUCIOLI TAGLIO A LINEA
FERMA
ALMENO UNA VOLTA A
SETTIMANA
(1 TURNO TRA LUNEDI' E MARTEDI'

IL CONTENUTO DELLA CASSETTIERA
DELLE TORRETTA 2 PREVEDE:

A PAPPAGALLO

A MARTELLO

A BRUGOLA 5

A BRUGOLA 6

A BRUGOLA 8

A BRUGOLA 10

A CHIAVE SMUSSATRICE INSERTI
A INSERTI SMUSSATRICI DI
SCORTA

Data:

Data:

[Tenuta da

[Tenuta da
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ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

Cinea/impianto N Cinea/impianto N
STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI ALTA FREQUENZA 005 . ALTA FREQUENZA 008
MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina: Data: ATTVITA' DIPULIZIA LINEA Macchina: Data:
TX001 31/10/2013 TX001 31/10/2013
Preparata da:

Preparata da:

M O O =

erificata da

CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE |

DI BASE R. ROMUALDI

M O O =

Veriicata da:

MIGLIORAMENTO
DI BASE

R. ROMUALDI

NON RIPORRE | MATERIALI
INFIAMMABILI SUL PIANO DELLA
MARCATUBI E RIPORRE TUTTI |
MATERIALI DI SCORTA DENTRO AL
CASSETTO

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')

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:

ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

Linea/impianto: N Linea/impianto: N
. ALTA FREQUENZA 001 STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI ALTA FREQUENZA 002
ATTVITA' DIPULIZIA LINEA Macchina: Data: MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina: Data:
TX001 31/10/2013 TX001 31/10/2013
Preparata da:

Preparata da:

M O [ e

Verificala da:
CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO  INCO
DI BASE

R. ROMUALDI

M O [ e

Verificala da:
MIGLIORAMENTO _INCO!
DI BASE

R. ROMUALDI

OPERATORE BANCO GIUNTA DEL PRIMO

TURNO: SVUOTARE IL CONTENITORE DISCESA
SCARTI

ALMENO UNA VOLTA A SETTIMANA

CAPO MACCHINA: RIPORRE
CORRETTAMENTE | MATERIALI NELLA
CASSETTIERA E VERIFICARE LA
PRESENZA DEL MATERIAE A SCORTA

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:
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ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

Cinea/impianto N

M O O =

Cinea/impianto N
STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI ALTA FREQUENZA 003 STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI ALTA FREQUENZA 004
MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina: Data: MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina: Data:
TX001 31/10/2013 TX001 31/10/2013
Preparata da: Preparata da:

Verficata da:

CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE |
DI BASE

R. ROMUALDI

M O O =

Verficata da:

MIGLIORAMENTO
DI BASE

R. ROMUALDI

RIPORRE CORRETTAMENTE |
MATERIALI E LASCIARE SGOMBRO IL
BANCO AD

OGNI FINE TURNO

RIPORRE ASTA NELL'APPOSITO
SUPPORTO E VERIFICARE GOMMA
NELL'ALLACCIO

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:

FIGURA23 OPLTX001

TX003

ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI LASER 004 .\ LASER 006
MATERIALIe ATTREZZATURE Macchina: Data: ATTVITA' DIPULIZIA LINEA Macchina: Data:
TX003 24/10/2013 TX003 24/10/2013
I R I R
Verificata da: Verificata da:

DI BASE

LASCIARE IL BANCO DI LAVORO
COMPLETAMENTE SGOMBRO ED IN
ORDINE AD

OGNI FINE TURNO

PULIRE IL CASSONE DELL'ASPIRATORE
SPAZZOLATRICE ORBITALE AL

PRIMO TURNO DI CAMBIO RULLI

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:
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ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

DI BASE V. GARATTONI

Treamoao " Treamoao "
€ ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA LASER oo7 ¢ ATTIVITA' DI PULIZIA LINEA LASER 008
Macchina: Data: M Macchina: Data:
B X003 2471022013 B X003 2471022013
P P
o O O o O O
Verificata da: Verificata da:
o | conoscmza wistiommento mcowennTe : MiGLIORAVENTO
v caratron

DI BASE

VERIFICARE IL CORRETTOPOSIZIONAMENTO
DI:

SOFFIETTO

ASTE(1 ,2 E3 PEZZO)

6 CORDE (3 GROSSE E 3 PICCOLE)
SULL'APPOSITO SUPPORTO

L'AIUTANTE PULISCA GLI SCORDONATORI
AD OGNI FERMO LINEA

(di minimo 30 minuti)

Data:

Data:

[Tenuta da

[Tenuta da:

ONE - POINT - LESSON

ONE - POINT - LESSON

DI BASE

o CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE:

V. GARATTONI

Treamans W Treamoan W
STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI LASER 001 LASER 002
: ! .
" MATERIALI e ATTREZZATURE Wacehie B " ATTVITA' DIPULIZIA LINEA ez B
- TX003 24/10/2013 - TX003 24/10/2013
Preparata da: Preparata da:
o O O = o O O =
Vet Ve
. MIGLIORAMENTO

V. GARATTONI

DI BASE

CASSONE

A FINE TURNO

RIPORRE LE REGGE TAGLIATE NEL

SVUOTARE IL CONTENITORE DEI
RITAGLI LAMIERA AD
OGNI ULTIMO TURNO DEL
VENERDLI'

Data:

Data:

[Tenuta da:

[Tenuta da:
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ONE - POINT - LESSON

Linealimpianto: N
STANDARDIZZAZIONE POSIZIONI LASER 003
MATERIALI e ATTREZZATURE Macchina:

Data:
TX003 24/10/2013

Preparata da

Veriicata da:

CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO INCONVENIENTE
DI BASE V. GARATTONI

ARROTOLARE LE TELE USATE AD
OGNI FINE TURNO
E PORTARENELLA ZONA DEPOSITO RIFIUTI
NEL CAPANNONE 2
OGNIULTIMO TURNO DEL VENERDI

Data:

[Tenuta da:

FIGURA24 OPLTX003

4.2.5 HITSUKE

Una volta raggiunti i risultati, € importante fare in modo che si mantengano nel
tempo, diffondendo leconoscenze acquisit tutti gli addetti, monitorando le
prestazioni e fissando sempre nuovi obiettivi di miglioramento. Questo discorso

ha ancora piu Vare 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 filod@, 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
BSNRATFAOI € QF LI A OF T A 2095t e &Ruovo hippmdeia. BIS (i G 2
segna su uapposito modulo di Audit, un punteggio indicativo della situazione
OKS @ASYS LA NARLERZNIIFG2 &adz dzy 3INI FAO2

situazione nel tempo.
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ANDAMENTO PUNTEGGIO AUDIT (cleaning & order): LINEA TR004

100° W Funteogio obisttive  =eies PUntegzio raggiunto
00% agca.
% B0% 80%% S0% S0%: 80%: B0% S0% S0% S0% S0% B0% S0°% S0% S0% S0%: 80%: E0%: 50% S0% S0% 80% S80% S0% S0%
T0%
60% o
50%
A%
30%
20%
10%
0%
= omm = S S - T R A - T -
2013
Data (gg/mese)
Audit Numero 1 2 g 4 5 6 7 1 2 g 4 5 6 7 8

Punteggio raggiunto 95% 82% 93%
Punteggio obiettivo 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%

FIGURA25 PUNTEGGI AUDITBS

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

ottenuti
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TABELLA12 AUDIT TR0O04

MODULO AUDIT LINEA TRO

PESO VALUTAZIONE
1. Basso @ 0. Insoddisfacente
2. Medio 1. Minimo
3. Ato @ 2. Soddisfacente
OBIETTIVO ( % su PUNTEGGIO MASSIMO ) ‘ 85%
# AREA / POSIZIONE SUANEARD 6l SSTEMAZCHNE ARER PESO| PUNTEGGIO NOTE/ANOMALIE

LAVORO

SALDATRICI POSIZIONATE ALL'INTERNO .
1 AREA SALDATRICI RIPARATE DELL'AREA DEFINITA (ALMENO 1 SALDATRI{‘
PER GIUNTA NASTRO E 1 PER GIUNTA TUB

N

SUPPORTO GANCIO BANDIERA GANCIO POSIZIONATO SUL SUPPORTO

2 ZONA STOCK COILS QUANDO NON UTILIZZATO 2
LEGNI RIPOSTI NEL CARRELLO E NON DIST!
3 ggiZELLO LEGNI DI SUPPORTO A TERRA (PERICOLO INTRALCIO DURANTE |@ 3

MOVIMENTAZIONE)

FELTRI RIPOSTI NEL CARRELLO E NON
4 CARRELLO PORTA FELTRI COILS DISTESI A TERRA (MANCANZA ORDINE) @ 1

PEZZI DI LAMIERA TAGLIATA RIPOSTI
5 RESIDUI TAGLIERINA ZONA GIUNTANELL'APPOSITO CONTENITORE (MANCANZA® 1

ORDINE)
BANCO VERDE DI LAVORO ZONA
CR i BANCO SISTEMATO A FINE TURNO @ 1
VERIFICARE LA CORRETTA GESTIONE DEI
CASSETTIDI:
, [BANCO VERDE DI LAVORO ZONA ?"QLE?'AL;S! CO':SUT: ﬁz a’.‘lﬂihem’ 2 bOb'"EO 3
FORMATURA | S atura, Impeder, utensil per

scordonatore, 2 dischi molatura)
A DOCUMENTI
A ATTREZZAGGI O

PULIZIA AREE CRITICHE

8 (FORMATURA, CALIBRATURA E L'AREA RISULTA COMPLESSIVAMENTE @

TRAFILA) ORDINATA
SVUOTARE RACCOGLITORE LIQUIDO DI
9 TRAFILA EMULSIONE + REGOLAZIONE DEL GETTO (d0) 2
doccia) DOPO OGNI FERMO LINEA
10 SCALE RIPOSIZIONAMENTO QUANDO NON USATA DEVE ESSERE RIPOS| -, Py
FUORISCITA TUBO DA GUIDA NELL'AREA DEFINITA ~

BOBINE INDUTTORE E TUBI DI PROTEZIONE|
11 gﬁ:SOT_FTEJ;fRA SOPRA BANCO ZOf INDUTTORE COLLOCATI SULLA @ 3
RASTRELLIERA (MINIMO 2 VETRONITI)

M M E NON IN USO LA SALDATRICE DEVE ESSE -,
12 SALDATRICE "ISOLA" DI RICOTTUR ICOLLOCATA NELLA SUA ISOLA 02

QUALSIASI MATERIALE POSIZIONATO

"TEMPORANEAMENTE" LUNGO LA RICOTTU

13 GEE’; PARCHEGGI A TERRA LUNG( DEVE POTER STARE NEI PARCHEGGI @
DISEGNATI A TERRA CHE NON OSTRUISCO

LE CASSETTE DI SICUREZZA

BANCO ATTREZZI LATO CONSOLE QUANDO NON USATI GLI ATTREZZI DEVON

14 COMANDO SALDATRICE ESSERE APPOSITAMENTE RIPOSTO NEL LO

RIPIANO

CONTROLLO ANOMALIE: PROTEZIONI, BUO
15 SICUREZZALT\E/IZ)';%RSONALE su STATO DELLE FOTOCELLULE E ALLARMI @ 3

VISIVI E SONORI
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
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TABELLA13 AUDIT TX001

MODULO AUDIT LINEA

PESO PUNTEGGIO
1. Basso @ (0. Insoddisfacente
2. Medio 1. Minimo
3. Alto @ |2. Soddisfacente
OBIETTIVO ( % su PUNTEGGIO MASSIMO ) ‘ 80%
OPERA STANDARD di SISTEMAZIONE AREA PUNTEGG
# 1 AREA/POSIZIONE PESO NOTE/ANOMALIE
TORE LAVORO 10
- CASSONE REGGE POSIZIONATO NELL'ARH
1 BG CASSONE REGGE + REGGE| PELNITA @ 1
- REGGE RIPOSTE NELL'APPOSITO CASSO
NON A TERRA
CONTENITORE DISCESA -
2 BG SCARTO SALDATURA  |CONTENITORE IN POSIZIONE D 2
STRUMENTAZIONE POSIZIONATA
3 BG | CASSETTIERA BANCO GIUNT)CORRETTAMENTE SULL'APPOSITA D 2
SCAFFALATURA (QUANDO NON IN USO)
MATERIALI CORRETTAMENTE POSIZIONAT!
4| oM |cASSETTIERA CAPO MACCHINA BASE AD ETICHETTATURA (Utensili D 2
scordonatura, lime di scorta, legni, bobina, etc..)
QUANDO NON IN USO
ASTE RAFFREDDAMENTO, [MATERIALE RIPOSTO SUI SUPPORTI DEL
5 CM | BOBINE E RULLI SALDATORI,[BANCO VERDE E A BORDO PROFILA: MINIM(@ 3
CASSETTA STRUMENTI _[UNA SERIE PER OGNI OGGETTO
BOMBOLETTA RIPOSTA NELL'APPOSITO
6 cM BOMBOLETTA SPRAY | o\ TENITORE E FUNZIONANTE !
RASTRELLIERA SPESSORI,
7 CQ |FLANGE, SPAZZOLE ETC.. ZONMATERIALE IN POSIZIONE SU RASTRELLIERA) 2
RETRO LINEA SPAZZOLATRI(
s co ASTA ARIA COMPRESSA E [ASTA INFILATA NEL SUPPORTO ® 1
GOMMA DELL'ARIA APPOSITAMENTE CREATO
BANCO IN ORDINE E UTENSILI DI TAGLIO
9 cQ BANCO ZONA TAGLIO  [RIPOSTI NEI CONTENITORI APPOSITI E @ 3
ATTREZZATURE COME DA LISTA
10| co SCAFFALE PORTA UTENSILIUTENSILI DI SOFFIAGGIO RIPOSTI COME DAl
SOFFIAGGIO ETICHETTE -
NASTRI DI RICAMBIO APPOGGIATI AL
1| cQ NASTRI RICAMBIO SEGA | /060rT0 @ 1
. |CASSETTIERA ORDINATA COME DA -
12| CQ CASSETTIERA QUALITA" | 2 XV e D 2
TORRETTE DI SCORTA PRESENTE CON TUT -
13| CQ TORRETTE SMUSSATRICI || covC o) (Come da opl) D 2
MATERIALE INFIAMMABILE NON PRESENTE
4] ImMe MARCATUBI SOPRA LA MARCATUBI @3
CASSETTIERA ORDINATA COME DA -
15 | IMP | CASSETTIERA IMBALLAGGIQ L 7 r o (SE MATERIALE NON IN USO) |- 2
VERIFICARE PRESENZA MATERIALE DI .
16 | IMP MATERIALE DI SCORTA <~ ~o D 2
COPERCHIO RIPOSTO SU MACCHINA E NO
TERRA, CONTROLLO FILTRO POSIZIONATO
17| CQ CONTROLLI COSEMA  |CORRETTAMENTE, CONTROLLO EMULSION|@ 3
% OLIO (MIN 1 MAX 1,5), CONTROLLO
LIVELLO
QUANDO NON USATO, RIPOSTO SU
18] CAR BILANCING 3022 SUPPORTI RETRO LINEA ZONA SMUSSATRI| - 2
19| BG BANCO GIUNTA/FLOOP @ 3
20| CM PROFILA @ 3
21| cQ TAGLIO @ 3
22| cQ ISOLA MAIR PERDITE OLIO, PERDITE ARIA @ 3
23| IMP IMBALLO @ 3
SPAZZOLATRICI TONDO E
2] cQ SAGOMATO @3
25 | CAR STOCCAGGIO @ 3
26 | TUTTI MODULO PULIZIE CONTROLLARE RACCOLTA FIRME @ 3
CONTROLLO ANOMALIE: PROTEZIONI, BUO
27 | TUTTI S'CUREggfLi%OPREgSONAL STATO DELLE FOTOCELLULE EALLARMI @ 3
VISIVI E SONORI
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TABELLA14 AUDIT TX003

MODULO AUDIT LINEA 8

PESO PUNTEGGIO
1. Basso@ 0. Insoddisfacente
2. Medio 1. Minimo
3. Ato @ 2. Soddisfacente
OBIETTIVO ( % su PUNTEGGIO MASSIMO ) |80% |
STANDARD di SISTEMAZIONE AREA ( PES |PUNTEGGI
# AREA / POSIZIONE NOTE/ANOMALIE
LAVORO (o] (o]
- CASSONE REGGE POSIZIONATO NELL'ARH
DEFINITA
1 | CASSONEREGGE +REGGE rrocr pipoSTE NELLAPPOSITO CASSON® *
NON RIPOSTE A TERRA
CONTENITORE DISCESA
2 SCARTO SALDATURA. | CONTENITORE IN POSIZIONE @ 1
QUANDO NON USATO, RIPOSTO SU GANCI
3 RADIOCOMANDO CARROPON o 0 D ONTE @ 1
4 ATTREZZATURA BANCO GIUNRE SISTEMATA SUI RIPIANI QUANDO NON U@ 1
RIPORRE LE ATTREZZATURE SULLA
RASTRELLIERA/SUPPORTI APPOSITAMENTE -
5 | ASTE, SOFFIETTIE CORDE| peAT| VERIFICARE CHE Cl SIA SEMPRE 2
TUTTO IL MATERIALE DI SCORTA
RIPORRE CRICCHET TO SU GANCIO DT
6 CRICCHETTO SUPPORTO BORDO LINEA QUANDO NON  |@ 1
LISATO
BANCO VERDE DI LAVORO
7 ZONA FORMATURA |BANCO SISTEMATO A FINE TURNO 2
PTANU SUFERTORE CASSET TTERE DECCA LT
ORDINATO.
8 CASS?AELTJAET%’E;Z\ONA ALTRO MATERIALE DISPOSTO @ 1
CORRETTAMENTE NEI CASSETTI
cricLcTTAT
MANDRINI RIPOSTI CORRETTAMENTE SULL.
9 | A'\SMC-\I—’:‘EEIIENSIEII_E?;I?LT; :'ET SCAFFALATURA CREATA, ALTRI OGGETTI [() 2
LAVORO DISPOSTI SULLA SCAFFALATURA
10 | TELE DI SCORDONATURA DJLE TELE DEVONO ESSERE ARROTOLATEE |5
ELIMINARE RIPOSTE NEL RECIPIENTE
11 | TELE DI SCORDONATURA D|DEVONO ESSERE POSIZIONATE 1 0 2 TELE |
SCORTA IN LINEA SUI GANCI PRESENTI SULLO SCORDONATO)
P MATERIALE PULIZIA R'I:ITC'):STO SUTGANCTSCAFFALLATURA DEL g
RIPOSIZIONARE CORRETTAMENTE L
13 |SCAFFALATURA DECAPPAG(MATERIALE A SCORTA DEL FORNO DI )2
NECAPPAGGIN
ORDINATA SECONDO LE ETICHETTE RIPOS]|
14 | SCRIVANIA CAPO MACCHIN/RAPPORTINI DI PRODUZIONE RIPOSTI NEL | 2
CASSETTO
TDISCHIDEVONO ESSERE SUTSUPPORTTE
NON A TERRA
RASTRELLIERA DISCHI | |\ 1TREZZI SUL RIPIANO APPOSITO
15 TAGLIO E MENSOLA @ 3
SUPPORTO QUANDO NON USATI
DEVONO ESSERE PRESENTI DISCHI DI
SCORTA
DOCUMENTI AGGIORNATI AD OGNI CAMBIQ
16 |DOCUMENTI PULPITO TAGLIQLAME E RIPOSTI NELLAPPOSITO PORTA @ 3
DOCUMENTI
RIPOSTO SUI SUPPORTI A U NELL'AREA
17 BILANCINO 16 DEFINITA A FINE LINEA QUANDO NON IN ug®?
RIPOSIZIONARE CORRETTAMENTE TC -
18 SCAFFALATURA MORSE TAG|MATERIALE A SCORTA DELLA MACCHINA D[ 2
TAGLIO
19 RADIOCOMANDO RIPORRE IL TELECOMANDO NEL GANCINO 4o,
CARROPONTE 16 FIANCO PULPITO CARTELLINI
CARRELLO RACCOLTA LEG
20 DIETRO ZONA TAGLIO _|-EGNI RIPOSTI SUL CARRELLO @ 1
21 | GOMMA DELL'ACQUA ZONAGOMMA AVVOLTA SUL GANCIO SENON |4,
RETRO LINEA UTILIZZATA
2 MATERIALE PULIZIA Sggsm NELLARMADIO QUANDO NON IN |
CASSETTA ATTREZZI
23 OPERATORE VERIFICARE ATTREZZI DA CHECK LIST 2
VERIFICARE L'UTILIZZO DEL MODULO PER
24 CASSETTIERA CM ATTREZZATURE DA MANUTENERE 2
CONTROLLO ANOMALIE: PROTEZIONI
25 S'CURESZSS&%OPSSONAL SMONTATE, BUONO STATO DELLE  |[@ 3
FOTOCELLULE E ALLARMI VISIVI E SONOR
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
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5-RACCOLTRATI

In un contesto sempre pitu competitivo in cui la riduzione dei costradpzione

diventa un imperativomprescindibile, disporre di strumenti per l'acquisizione

dei dati eper l'analisi della prodttivita degli impiantidiventa un fattore di

primaria importanza.! f 3JIA 2N}y 2 RQ2 33Ala manchlikaOd y 2 a4 OA dzi
dati corretti e univoci rappresenti una delle principali cause di inefficacia
decisionale. E' pertanto necessario che ogni scelta strategica si basi sempre su

dzy QA Y F 2 N | ipuntigleS] prdrf6 pdsdeddel Biglioramento continuo &

stato quindi la raccolta dati e la verifica di questi.

5.1 TRACKING SIF

[ QT ASYRIF LJ123a&dASRS RdzS aA SFSMaskindTAIF 2 NY I G AT |
moduli di raccoltaonsentonadi acquisire automaticamente i dati di produzione

online, monitorando tutte le attivita dirette enidirette in tempo reale. | dati

possono essere acquisiti Eittraverso gli operatori che dichiarano manualmente

le attivita sulle postaziorpresenti in Inea,sia dalle macchine tramite apposite

schede di acquisizione che permetrdi rilevare automaticamente pezzi

prodotti e i fermi macchina.

L RdzS &AailGSYA NRAadzZ GFy2 LISNB ayz2y O2Ydz
informazioni tra loro, forniscono due repodifferenti. E stato nostro compito
GSNATAOINBE tQFGGSYRAOAEAGE RSA RFEFGA S Ayl
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5.1.1 TRACKING

Il sistema € integrato con la linea e registra automaticamente le fermsee.

momento in cui la linea si fermdopo 1 minutal sigema rileva il fermece finche

non viene scelta unaotivazione relativa allo stopon permette di ripartire. La

causaleviene inserita manualmente nelle apposite postazioni lungo linea. S

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

possibilita di inserire note. Normalmente il Capo Macchina e addetto

F€fQAYLIzi T A2y So

Come detto il sistema € suddiviso su piu livédlicausali di primo livellsono

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

stabilimenti. Esiste poi un secondo livello di causali personalizzabili per ogni
NBLI NI 25 OKS NALZ2NIL

sara importante avere dati piu dettagliati possibile cosi da identificare dove poter

agire.

Centro di Lavoro Inizio
Centro di Lavoro: TX003

TX003 12/11/13 21:18:13
TX003 12/11/13 21:18:11
TX003 12/11/13 21:09:38
TX003 12/11/13 18:16:20
TX003 12/11/13 16:35:18
TX003 12/11/13 16:08:56
TX003 12/11/13 15:54:27
TX003 12/11/13 14:00:01
TX003 12/11/13 11:29:58
TX003 12/11/13 10:58:50
TX003 12/11/13 7:51:26
TX003 12/11/13 6:00:01
TX003 12/10/13 22:00:01
TX003 12/10/13 18:59:25
TX003 12/10/13 18:30:00
TX003 12/10/13 14:00:01
TX003 12/10/13 9:59:10
TX003 12/10/ 13 8:41:02
TX003 12/10/13 8:28:53
TX003 12/10/13 6:07:22
TX003 12/10/13 6:00:01
TX003 12/9/13 22:00:01
TX003 12/9/13 21:55:27
TX003 12/9/13 18:38:55
TX003 12/9/13 18:31:46
TX003 12/9/13 17:43:45
TX003 12/9/13 15:46:19
TX003 12/9/13 15:40:50
TX003 12/9/13 13:18:10

Fine

12/11/13 21:21:33
12/11/13 21:18:12
12/11/13 21:18:10
12/11/13 18:21:34
12/11/13 17:52:53
12/11/13 16:35:17
12/11/13 16:08:55
12/11/13 15:54:26
12/11/13 14:00:00
12/11/13 11:29:57
12/11/13 10:58:49
12/11/13 7:51:25
12/11/13 6:00:00
12/10/13 22:00:00
12/10/13 18:59:24
12/10/13 18:29:59
12/10/13 14:00:00
12/10/13 9:59:09
12/10/13 8:37:34
12/10/13 6:20:20
12/10/13 6:07:21
12/10/13 6:00:00
12/9/13 22:00:00
12/9/13 19:04:04
12/9/13 18:38:54
12/9/13 17:52:16
12/9/13 17:43:44
12/9/13 15:46:18
12/9/13 13:44:42

Minuti totali  Causalel
3 GUASTO ELETTRICO
0 GUASTO ELETTRICO
9 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE
5 REGOLAZIONE ATTREZZATURE
78 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE
26 GUASTO MECCANICO
14 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE
114 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE
150 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE
31 PAUSA MENSA
187 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE
111 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE
480
181 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE
29 PAUSA MENSA
270 CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE
241 SCIOPERO/ ASSEMBLEA
78 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE
9 CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE
13 REGOLAZIONE ATTREZZATURE
7 ALTRE FERMATE OPERATIVE
480
5
25 GUASTO MECCANICO
7 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE
9 ALTRE FERMATE OPERATIVE
117 GUASTO MECCANICO
5 ATTESA INTERVENTO MANUTENZIONE
27 SOSTITUZIONE LAME

FIGURA29 SCHERMATA ESTRAZIONERACKING

AY Y2R2 LAG

Causale2 Note
BANCO GIUNTA

BANCO GIUNTA

ATTESA MAN ELETTRICA
FORMATURA/ CALIBRATURA
REGOLAZIONE
SCORDONATORI

ATTESA MAN MECCANICA
REGOLAZIONE
REGOLAZIONE CAMBIO RULLI

erore digita

si blocca elettrov morsa

grippature

shloccato salita discesa tavola

REGOLAZIONE DECAPAGGIO
CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

CAMBIO RULLI FISICO

CAMBIO RULLI FISICO

CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

TAGLIO
ALLESTIMENTO PARTENZA

vasca lubrificante vuota

SCORDONATORI
ATTESA MAN MECCANICA

sostituito cinghie 2 scordonatore

TAGLIO
ATTESA MAN MECCANICA

ripristinato lubrificazione taglio
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Gruppo

LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER

LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER

LASER
LASER
LASER
LASER
LASER
LASER



RORGANIZZAZIONE TRAIG

5dzN> yi4S fQFyrftAaAr RSA RFEGA SadNrdGada § Sy
fA@StEt2 FTASYRFES LISNI f QA YLJzid rehdevay S | & A
dati forniti non del tutto attendibili. Inoltre si € evidenziato coraea cospicua

parte delle fermate non fosse fornita di causale di secondo livietipedendo un

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

formazione del personale.Si €& quindi reso necessario un lavoro di

riorganizzazione del sistema dicaiisizionedelle fermate.

Lf O2&ARSG02 AGLINAY2 tAQ@Stt2¢ y2y § Y2RATA
sono inseribili nuove voci o modificabili gleshttuali. Tuttavia si sono filtrate per

reparto le causali realmente utili e classificate per colore cosi da semplifecare

ricerca dal pulpitol 3t A 2 LISNI §2NA® Ly@SOS LISNI Af a
completamente riviste le voci esistenti definendonendiove e piu specifiche;

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

GQ@dz2 G A€ D

Vediamo ad esempio il caso specifico del reparto HF (Falsatto):
Perled/ | dza lafAA a@é/ 2 Yyl aoz2aadsS €S @20A yz2y ySO

passatda 29 a 14 opzionkLed / I dza, Eoiné dettcs eno state riviste in modo

da cqorire tutte le casistiche lasciandsmlamente 5 voci con campo vuoto

~ L

E stata conseguentemente realizzatdf @A & G NHzl A2y S 2 LISNI G4A S R
formazione degli operatori affinche imputassero correttamente le fermate, in

accordo con le modifiche effettuate.
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4

Causalel

Causale2 hd

MANCANZA MATERIALE

Causalel nA

Causale2 -

MAGAZZINO SATURO

GUASTO MECCANICO

MANUTENZIONE PROGRAMMATA

GUASTO ELETTRICO

SCIOPERO/ASSEMBLEA

GUASTO CARROPONTE

MANCANZA PERSONALE

RIDUZIONE ORARIO

CAMBIO ATTREZZATURE TOTAL

FCAMBIO FISICO RULLI

PAUSA MENSA

CAMBIO ATTREZZATURE TOTAL

REGOLAZIONE

ALTRE CAUSE ESTERNE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZI4

NCEMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

ATTESA INTERVENTO MANUTENZIO

BTTESA MAN. ELETTRICA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIA

NREGOLAZIONE CAMBIO RULLI

ATTESA INTERVENTO MANUTENZIO

BTTESA MAN. MECCANICA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIA

NCEMBIO PER SCORDONATURA

GUASTO MECCANICO

SOSTITUZIONE PER ROTTURA

GUASTO ELETTRICO ASPO
GUASTO ELETTRICO BANCO GIUNTA CAMBIO ATTREZZATURE PARZIACEMBIO MATERIALE AISI
GUASTO ELETTRICO FLOOP CAMBIO ATTREZZATURE PARZIACEMBIO SPESSORE
GUASTO ELETTRICO PROFILA CAMBIO ATTREZZATURE PARZIACEMBIO LUNGHEZZA
282218 Etgg:gg zékg*z\gfﬁim T CAMBIO SAGOMA CAMBIO FISICO ATTREZZATURE
GUASTO ELETTRICO TAGLIO CAMBIO SAGOMA REGOLAZIONE TESTE DI TURCO
GUASTO ELETTRICO SOFFIAGGIO CAMBIO SAGOMA REGOLAZIONE SPAZZOLATRICI
GUASTO ELETTRICO DEDIMPLER REGOLAZIONE ATTREZZATURE [BANCO GIUNTA/FLOOP
gﬂﬁgg Etggﬁ:gg QJFESZQES REGOLAZIONE ATTREZZATURE [PROFILA
GUASTO ELETTRIGO SPAZZOLATRICE TONDI REGOLAZIONE ATTREZZATURE [SALDATURA
GUASTO ELETTRICO IMPACCHETTATRICE REGOLAZIONE ATTREZZATURE [RULLI
GUASTO ELETTRICO ROBOPACK REGOLAZIONE ATTREZZATURE [TAGLIO
GUASTO ELETTRICO REGGETTATRICE REGOLAZIONE ATTREZZATURE IMAIR
GUASTO ELETTRICO EVCUAZIONE
GUASTO ELETTRICO PULIZIA REGOLAZIONE ATTREZZATURE [SPAZZOLATRICI
GUASTO ELETTRICO SOSTITUZIONE PER ROTTURA REGOLAZIONE ATTREZZATURE [IMBALLO
GUASTO ELETTRICO RIRPRISTINO DA PULPITO SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA
GUASTO MECCANICO ASPO SOSTITUZIONE MATERIALE D'USBRBINE
GUASTO MECCANICO BANCO GIUNTA —
GUASTO MEGCANICO FLooP SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURMOLE IN LEGNO
GUASTO MECCANICO PROFILA SOSTITUZIONE MATERIALE D'USBRALI SALDATORI
GUASTO MECCANICO SALDATRICE SOSTITUZIONE MATERIALE D'UYBRAZZOLE
GUASTO MECCANICO SPAZZOLATRICE SAGOMATI ;
GUASTO MECCANICO TAGLIO SCORDONATORE - IMPEDER SOSTITUZIONE MATERIALE D'USUF
GUASTO MEGGANICO SOFFIAGGIO SOSTITUZIONE LAME SOSTITUZIONE MATERIALE D'USUH
GUASTO MECCANICO DEDIMPLER INCAGLI E ROTTURE MATERIALEBANCO GIUNTA
GUASTO MECCANICO INTESTATRICE INCAGLI E ROTTURE MATERIALEPROFILA
GUASTO MECCANICO SOFFIAGGIO 2
GUASTO MECCANICO SPAZZOLATRICE TONDI INCAGLI E ROTTURE MATERIALESALDATURA
GUASTO MECCANICO IMPACCHETTATRICE INCAGLI E ROTTURE MATERIALERULLI
GUASTO MECCANICO ROBOPACK INCAGLI E ROTTURE MATERIALETAGLIO
GUASTO MECCANICO REGGETTATRICE INCAGLI E ROTTURE MATERIALESPAZZOLATRICI
282218 mgggmgg E\L’JE%;Z'ONE INCAGLI E ROTTURE MATERIALEMAIR
INCAGLI E ROTTURE MATERIALEIMBALLO

GUASTO TECNICO

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO

TUBO NON CONFORME

GUASTO CARROPONTI

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO

NASTRO NON CONFORME

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE

CAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE

REGOLAZIONE

MANOVRA ERRATA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

CAMBIO FISICO RULLI

ALTRE FERMATE OPERATIVE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

REGOLAZIONE

ALTRE FERMATE OPERATIVE

ALLESTIMENTO PARTENZA

CAMBIO SAGOMA

ALTRE FERMATE OPERATIVE

PULIZIA RULLI DA GRIPPATURA

CAMBIO VELOCITA'

ALTRE FERMATE OPERATIVE

PULIZIA PINCH ROLL FLOOP

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

SPAZZOLATRICI

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

MAIR PER CAMBIO LUNGHEZZE

ALTRE FERMATE OPERATIVE

PULIZIA TAGLIO BETA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

RULLI TESTE DI TURCO

ALTRE FERMATE OPERATIVE

PULIZIA LEGNI SCORDONATORI

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

IMBALLAGGIO

ALTRE FERMATE OPERATIVE

PULIZIA FRIDI DA SCORDONATURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

CAMBIO SPESSORE

ALTRE FERMATE OPERATIVE

ALLESTIMENTO FINE TURNO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

BOBINE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

RULLI SALDATORI

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO BANCO GIUNTA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SPAZZOLE

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO PROFILA

SCORDONATORE - IMPIDER

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO SALDATURA

SOSTITUZIONE LAME

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO RULLI

SALDATURA NASTRO

REFILA

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO TAGLIO

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO MAIR

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO SPAZZOLATRICI

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE GIUNTA
INCAGLI E ROTTURE MATERIALE LAMA TAGLIO
INCAGLI E ROTTURE MATERIALE CUSCINETTI

ALTRE FERMATE OPERATIVE

GUASTO IMBALLO

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 INTER

ALTRE FERMATE OPERATIVE

FINE TURNO

TABELLAL15 VECCHIE CAUSALI TRACKG TX001

TABELLA15 NUOVE CAUSALI TRA

CK@\T X001
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Causalel

4

Causale2 v

Causalel

Causale2

GUASTO MECCANICO

GUASTO MECCANICO

GUASTO ELETTRICO

GUASTO ELETTRICO

GUASTO CARROPONTI

GUASTO CARROPONTE

CAMBIO ATTREZZATURE TOTAL

EAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE

CAMBIO FISICO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE TOTAI

REGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE TOTALE

REGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZINMIEERIMENTO VASCA ZINC

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

CAMBIO FISICO RULLI RIDUZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIJ@&VBIO DIAMETRO VASCA ZINCATURA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

REGOLAZIONE CAMBIO RULLI

CAMBIO ATTREZZATURE PARZI|€&VBIO DIAMETRO FILIERA

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

CAMBIO SPESSORE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

REGOLAZIONE DECAPAGGIO

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIREGOLAZIONE

CAMBIO ATTREZZATURE PARZIALE

REGOLAZIONE FORNO

REGOLAZIONE ATTREZZATURH

FORMATURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

CALIBRATURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

FORNO DI RICOTTURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURKE

MATASSATORE

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

FORMATURA/CALIBRATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U!

BURA

REGOLAZIONE ATTREZZATURE

SISTEMA DI LAMINAZIONE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

B ZOLE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BURMAONI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

FURARI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BURAT. ARCHETTO PORTA IMPEDER

REGOLAZIONE ATTREZZATURE LASER/TELECAMERA
REGOLAZIONE ATTREZZATURE TAGLIO
REGOLAZIONE ATTREZZATURE SPAZZOLATRICE
REGOLAZIONE ATTREZZATURE IMBALLO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BBV . BOBINA SALDATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

TELE/LAMELLARI SCORDONATORI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

RIRA|

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

MANDRINO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U!

BBAT. LAMINA SEPARABORDI FORMATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

PARTICOLARI LASER SALDATURA/TAGLIO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BUBRAT. DISCO GUIDA TUBO MATASSATORE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

PARTICOLARI FORNO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BBV . RULLI SALDATORI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

PARTICOLARE DECAPAGGIO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BBV . FILIERE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

PARTICOLARI SBAVATRICE AUTOMATICA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BURAT. TUBO PROTEZIONE IN CERAMICA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOFFIETTO/ARCHETTO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BBV . TUBO PROTEZIONE IN MICA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SISTEMA DI LAMINAZIONE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BURGCA ZINCATURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

PARTI MECCANICHE

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

RULLI

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U!

BLRAGIOLO ZINCATURA

SOSTITUZIONE LAME

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BUBRZCINETTI

IMBALLO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'USURA

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

BEIRBE IN CERAMICA

SALDATURA NASTRO

SOSTITUZIONE MATERIALE D'U

RBATITUZIONE PARTICOLARI GRUPPO SOFF,

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE

SCORDONATORE - IMPEDER

IMPEDER

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE

LEMBI ACCAVALLATI

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

HUBO NON SALDATO

INCAGLI E ROTTURE MATERIALE

INCAGLIO TUBO/LAMIERA

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

FEALLI NASTRO PER SCIABOLATURA

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO

NASTRO

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

FEALLI NASTRO PER SPESSORE NC

EVACUAZIONE NASTRO/PACCO

PACCHI

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

FEALLI NASTRO PER SCAGLIE

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

EEALLI NASTRO RUGGINE

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

BMANCATO RIPRISTINO

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]|

FACCRT.FLOOP

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

ESIUNTA ERRATA

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]

ESUASTO MATASSATORE

INCAGLI E ROTTURE MATERIAL]|

[SFRIDO

IMBALLO

EVACUAZIONE NASTRO/PACC(

INASTRO

EVACUAZIONE NASTRO/PACC(

IMATASSA

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 / RIS|

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

TABELLA17 NUOVE CAUSALI

TRACKGNTR004

MANOVRA ERRATA

TABELLA17 NUOVE CAUSALI TRACKGNT X003
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conseguentemente una raccolta dati piu corretta e specifica.

TABELLA18 % VUOTI SECONDO LIVEOL
% VUOTI RILEVATE CAUSALI DI SECONDO LIVELLO
Linea VECCHIA organizzazione NUOVA organizzazione

TRO0O4 37% 15%

TX001 61% 19%

TX003 39% 20%

5.1.2SIHSSTEMAINFORMATICO [HABBRICA

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

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

O«

o Bloes R reofnefesrm Ko Rverfdc Bz Bowerfon @ Be mfdon fooors
TX00 011072012 06:37:59 01072013 1 |3KKDD?665 642 27 60,299999 0,3 2 1.31 AISIZ04 TUBIFIEATD MTL ”385]685
TX001 0110742012 06:41:48 ooFIZNZ 1 1IZKK0076EE 222 642 37 60.299999 60,2 2 1.21 AISI304 TUBIFICATO_MTL FI851685
TX001 010FIZ013 06:45:32 010203 1 13KK00T667 2219 640 37 60.299999 60.3 2 1.31 AISI304 TUBIFICATO_MTL 3851685
TH00M 0110712013 06:51:35 0102003 1 13KK007668 2219 640 37 60,299999 60,3 2 181 AISI304 TUBIFICATO_MTL 851685
TX00 010782012 07:02-16 01072013 1 12KK007669 2212 632 27 60,299999 60,3 2 181 AISI304 TUBIFICATO_MTL "IE51685
TX001 01107#2012 07-06-06 onoFIZN3 1 13KK007670 213 640 37 60,299999 603 2 18 4307 "D00000000059004766 3813484
TX00M 011072013 07:06:32 fOTIZ013 1 13KK0076T1 222 640 37 60.299999 60.3 2 1.81 "M307 "B00000000053004766 "IB13484
TH0M 011072013 07:19:34 1072013 1 13KK007672 222 640 37 60,299999 60,3 2 1.8 4307 "000000000059004766 813484
TX00 01072012 07:19:50 1072013 1 12KK007672 219 G40 37 60,299999 60,3 2 181 14307 "D00000000059004766 rE13484
TX001 010742013 07-20-12 072013 1 13KK0O7674 222 640 37 60299993 603 18 4307 "D00000000059004766 3813484
TX00M 01072013 07:22:36 1072013 1 13KK00767S 222 640 37 60,299999 60,3 2 1.3 4307 "B00000000053004766 "IB13484
TH00M 222 640 37 60,299999 60,3 2 1,81 14307 FR00000000053004 766 TIR13404
TX00 . - 219 638 37 60, 484
Linea, Data, Turno Partltal X ; it
TX00 i) ) i) 2211 638 37 60, 484
o0 - 2n| e 7 «f Pezzi, Caratteristiche prodottetc.. e
TX00M 011072012 07:48:56 01072013 1 12KK007680 2219 635 27 60,299999 60,3 2 1.81 14307 FO00000000053004 766 TIE12484
TX00 011072012 07:49:02 01072012 1 12KK007681 222 635 37 60,299999 60,3 2 181 14307 "D00000000059004766 rE13484
TX00 01HOTIZ013 07:52:20 010203 1 13KK007682 222 643 37 60.299999 60.3 2 1.81 "M307 "000000000053004766 3813484
TH0M 011072013 07:58:27 0102003 1 13KK007683 222 643 37 60,299999 60,3 2 1.8 4307 "000000000059004766 813484
TX00M 011072012 07:58:32 01072013 1 12KK007684 22 642 27 60,299999 60,3 2 181 14307 FR00000000053004 766 TIE12484
TX001 0170742013 08-15-20 onoFIZN3 1 13KK007685 1.9 643 37 60,299999 603 2 18 4307 "D00000000059004766 3813484
TX00 0110782013 08:15:27 010203 1 13KK007686 2. 643 37 60.299999 60.3 2 1.81 "M307 "000000000053004766 3813484
TH0M 0110712013 08:17:46 0102003 1 13KK007687 221, 643 37 60,299999 60,3 2 1.8 4307 "000000000059004766 813484
TX00M 0110782012 08:17:55 01072013 1 12KK007688 27 60,299999 60,3 2 181 14307 "D00000000053004 766 TIE12484
TX001 01072013 08-24-47 onoFIZN3 1 13KK007689 C o nfo rm ta 37 60299993 603 2 18 4307 "D00000000059004766 3813484
TX00M 011072013 08:24:52 01oTIZ0N3 1 13KK007690 37 60,299999 60,3 2 1.3 4307 "B00000000053004766 "IB13484
TH0M 0110712013 08:36:16 0102003 1 13KK007691 37 60,299999 60,3 2 1.8 4307 "000000000059004766 813484
TX00 011072012 08:36:34 01072012 1 12KK007692 219 639 37 60,299999 60,3 2 181 14307 "D00000000059004766 rE13484
TX001 011072013 08-36-46 01OFIZ0NZ 1 13KK007693 222 637 37 60293333 60,3 F4 18 4307 "D00000000059004766 3813484
TX00M 011072013 08:40:02 01oTIZ0N3 1 13KK007694 222 637 37 60,299999 60,3 2 1.3 4307 "B00000000053004766 "IB13484
TX00M 011072012 08:40:59 01072013 1 12KK007695 222 637 27 60,299999 60,3 2 181 14307 FR00000000053004 766 TIE12484
TX00 011072012 09:07:45 01072012 1 12KK007696 2211 637 37 60,299999 60,3 2 181 14307 "D00000000059004766 rE13484
TX00 01H0FIZ013 09:07:53 010203 1 13KK007697 222 639 37 60.299999 60.3 2 1.81 "M307 "000000000053004766 3813484
TX00M 0HOTIZ013 09:11:36 01oTIZ0N3 1 13KK007698 222 639 37 60,299999 60,3 2 1.3 4307 "B00000000053004766 "I813484
TX00M 011072012 09:23:36 01072013 1 12KK007699 222 635 27 60,299999 60,3 2 181 14307 FR00000000053004 766 TIE12484
TX001 01072013 09-23-40 onoFIZN3 1 13KK007700 222 635 37 60299993 603 2 18 4307 "D00000000059004766 3813484
TX00 01072013 09:29:21 010203 1 13KK007701 2219 635 37 60.299999 60.3 2 1.81 "M307 "000000000053004766 3813484

FIGURA30 SCHERMATA ESTRAZION&IF

Ad oggi il sistema di fabbrica non registra laagtita di scarti prodotti, ma
differenzia solo prima e seconda scelta, cid companma perdita di dati e di
conseguenza unerro®K S NA GNRB OSNBY2 ySttQlylfaA
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dovute a prodotti cartellinati in un turno, ma non effettivamente prodotti in

questo.

5.2 DEFINIZIONE DELLE ®EITA
5.2.1VEEF

Velocita effettiva della linea e la velocita a cui la linea ha realmente lavorato.
Purtroppo non € possibile estrarre questo dato dai sistemi attuali, € un dato
visibile in tempo reale ma non registrato. Abbiamo alldefinito un velocita
media per ogni turno andando ad effettuare il rapporto tra i metri di prodotto

realizzati e il tempo:

| €=

Il tempo operativo é facilmente calcolabile dai dati di Tracking:
Ny y o~ ,

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

5.2.2BESTPERFORMANCE

La Best Performance e la velocita teorica a cui la linea potrebbe lavorare al

massimo della sua produttivita. Ahe in questo caso, non essendo registrati i

dati delle velocita delle linee, abbiamo dovuto definirlo in altro modo,
FFFARFYR2O0A | ff QSALISNASYI I RSA NBaLRyal oA
t SNJ LINARYI O24al &aA az2y2 &dzRRA DA ZAAAN LIENR R2
j dZAYRA &aA & RSFAYAG2 AYyaASYS A OF LA NBLI
per ognuna di queste classi.

La ddinizione non é stata immediata; si sono identificdi® differenti classi per

la TX003, 54 per la TXQ0hentrela TR0O04 € monoprodtd quindi & stato piu

semplice. Estato svolto un lavoro di verifica e confronto sui dati proposti dai
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tecnici con i dati a nostra disposizione e si € giunti infine a definire delle
grandezze plausibili.

TABELLAL9 ESEMPIODI CLASSI VBCITA

Classi Diametri | Classe spessof€lasse di prodott
30 1-1,2 TXT 30 1-1,2 TXT
30 1-1,2 TXT-SL 30 1-1,2 TXT-SL
20 1 K1 R TYT 2N 1R.1RA TYT
Da BP ricavo poi"Y 600
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6- ANALISPERFORMANCE

Le aziende, oggi, devono puntare sul miglioramento continuo dei processi per

rimanere competitive e rispondere prontamente alle attuali esige del

YSNOFG2d Ly [[dzSaGQ200A0F & T2y RIFYSyalfsS ¢
AYRSYGATAOINBE YtL ayvySe i BinpdiNddicato©S LYy RAO
didLISNF2NXIFyOSé¢ S aFlFAfdzNBE RA&ALIRYSYyR2 0O2al

delle decisoni strategiche

6.1 OVERALEQUIPMENEFFECTIVENESS

L'OEE (Overall Equipment Effectiveness) € uno strumento di valutazione della
performance ampiamente diffuso per la misurazione quantitativa e qualitativa

della produttivita degli impiantiLa sua formwzione risale ormai ad alcuni

decenni or sono ed ha trovato applicazione soprattutpSt f QA Yy Rdza G NX |
manifatturiera] Qh99 GNJ} S 2NRAIAYS RIF dzy GNY GGl G2 R
Maintenance di Seiki Nakajimdel Japanese Institute of PlaMaintenance.

Benchéa A aAl AONARGG2 Y2fd2 &adzZ t QF NB2YSy (2 SF
uno standard/ A5 AYLIX AOF f QAYLIR2A&AAOAEAGE RA O2Y

risultato di algoritmi diversi.

6.1.11LCALCOLODEQQ h 9 9

Si consideri un modello temporale in cui le principali cause di inefficienza di un
apparato sono da attribuire a tre principali categorie pagrdite inerenti

rispettivamente la Disponibilit{Availability), I'Efficienza(Performance)e la
Qualita(Quality).

AVAILABILIT{A)
RapLINBSaSy Gt 1 LISNOSyddz £ S (TRSk fispeficFaF SG G A 02

guello pianificatqTesercizig- Viene calcolata come il rapporto in cui la macchina sta

effettivamente lavorando sul pezzeenzdutte le fermate dovute a guasti, setup
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manutenzioni programmate di cui si puo tenere traccia ed il tempo potenziale

durante il quaé la macchina potrebbe lavorare.

PERFORMANCEP)

Questa variabile rappresenta il rapportra la cadenza reale della macchina e
guella teorica. Cadenza reale e teorica dovrebbero essere uguali, ma molto
spesso le macchine, per diversi motivi (obsolescenza, scarsa manutenzione,

modifiche successive) sormu lente di quanto programmato. Viermlcolato

O02YS NI LILIZ2NI2 GNI Af GGSYLI2 G§S2NAO2 LINBOA A

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

macchina.

e 0be 60

v

0

QUALITYQ)
Con guesta grandezza si esprime ilpago tra pezzi realizzati, conformi alle
specifiche di prodotti, e il numero totale di pezzi effettivamente prodotti, in una

dato intervallo temporale t.

g

- 0
V w=——
Veeedres Qi aQ

Frr=elel
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OEE overall Equipment Effectiveness
.~ CALENDARIOD

A tempopianificato
A B tempoutilizzo

PERDITEVELOCITA

SCARTI

OEE= B/A X D/C X FJE

Availability Performance Quality

FIGURA31 OEE

La natura sistemica dell'O.E.E. permette alle aziende di monitorare tre diverse
variabili, sulle quali € possibile focalizzarsi di volta in volta, concentrando
maggiormente gli sforzi su quello che, tra i tre indici consitieresulta il piu
basso.Queste informazioni permettono cosi ai responsabili di stabilimento di
YATEAZ2NINE 3ItEA 3aaS0 LINPRAzGGAODGAZT f QSTTAOA
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 opportunita di cresciteln valore obiettivo di
tutto rispetto della grandezza O.E.E. si aggira intorno all'intervai8g35.

[ Qh 993 02 KBl e pamdtréaltdiEbile faciimente se si dispone

di datireali e accuratiUna volta quantificato 'OEE, diventamdispensabile
avere anche gli strumenti analitici che consentano di indagare in maniera

approfondita sui fattori che hanno inciso suisultato ottenuto.
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6.2 ANALISPARETO

[ QI Yt A&AA RA tIFINBG2 § dzyl GSOYAOlF adl dAaad)
in cui occorre individuare il sottoinsieme significativo di cause o di azioni che

produce la percentuale piu elevata di effetlissa utilizza il Principio di Pacet

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

problemi sono prodotti da alcune cause principali.

Pareto Diagram Example

40% . — 100%
e | / [
4 ; 1 B0
20% + / |

;’ T 40%
10% <4 / :

+ 20%

0% t H f 0%

Problems

FIGURA32 DIAGRAMMA PARETO

Ogni fattore e rappresentato da barre poste in ordine decrescente e la linea
rappresenta invece una distribuzione cumulativa (detta curva di Lor@u@sto
tipo di graficoaiutaa stabilire quali sono i maggiori fattori che hanno influenza

su un dato fenomeno
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6.3 ANALISI SU LINEE CARIRE
Gliindicatori sopra definiti sono stati applicati alle linee TX001, TX003 e TR004,

oggetto del nostro studio. Vediamo cosa si € ottenuto:

OEE - TRO04
100% 3% t guasto
920%
80%
u t altre fermate
70% s
12%
60%
tsetup
50%
40%
0 t perdita
30% 62% prestazione
20%
10% M t valore
0%
GIU LUG NOV DIC

FIGURA33 OEETR004

51 ff Qh 99 m&caSadBinadtR tra i fermilavoael f G NB RS NN (S ¢€

ha un incidenza diirca il 20%sul tempo operativo totale

Per quanto riguarda le perdite grestazione, da grafico hanno leae variabile

dal 12 al 18%, tuttavia bisogna fare alcune considerdazienendo 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 velocita di lavoro & influenz&th £ £ 2 dd&@IGA f dzLILI2

Yy I & {loM&ré la lunghezza del nastro di alimentazione. Date le elevate velocita

I OdzA 2LISNY 1 fAYSEI tQdziAftATT 2 RA dzy VyI &
ovvero si deve lavorare a velocita ridotte per garantire continuita alla

produzione. | dati riguardanti lo sviluppo del coil sono risultati difficilmente
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NELISNAOGAEA S y2y AyiGSaANIoAfA O2y Af aradas
abbiamo preso come velocita di riferimento quella del nastro con lo sviluppo piu

grande (Rasy=1850mm, B.P.=172,4m/min*2,51=432,7@4min), di norma il piu

utilizzato. Considerando tale approssimazione, si vanno a verificare eventuali
Fy2YFEfAS ySA GFf2NR RSft{tQh99d ! R SASYLR?2
evidenziato un netto aumento delle pdite di prestazione che, andando a
GSNRATFTAOINB O2y Il LINPRdzZl A2ySy & NRadz Gl
sviluppo minore e non alla scarsa efficienza della linea. Considerando tutto cio

(scarti e sviluppo nastro) il valore medio delle perdite pdestazione e

accettabile.

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

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

Andiamo ad effettuareun analisi di pareto sulle causali di primo livello del

tracking:

TR004 - Incidenza % delle causali di fermo primo livello
45%

41%

40%

35%

30%

25%

20%

15%

10%

5%

0%

FIGURA34 PARETOTRO004
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5Ff RAFINIYYlF SYSNHS AY YIYyASNYOBAARSYHGS
NE i (i czd&agsola costituisce il 41% delle casuali totali di ferAtmbiamo

02 Ydzylj dzS Sa i Sa 2sali dd segohdo Aivello per ankli@zar® hetiz

dettaglio le voci piu influenti:

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 CERAMICAL%

TABELLA20 CAUSALI2 LIVELLOTRO004

SYSNE2 OKSS GRIEINBIABNNI RApdBe/BS Ay Y |
Gttt SadAyYSydz LI NI Sy TdeNsY &sdagyil disterSadicli A Y Sy (i 2
YyStf Q2LISNI NE RSt fo [fQRAWEI RS NJ 2\ IS tyASY A f | @R {0/
OKS Ay aazaidd | NOKSGUG2 LIZ2NIF AYLISRSNE § ¢
usura ciclica che ne comporta la continua sostituzione. Tuttd\seutendone
con il capo reparto é risultato tema difficilmente migliorabile gia affrontato piu
g2t 0SS Lttt QAYGESNYy2 RSttQITASYRI ®
Per quanto riguardaincagli e rotture al fine di indagare le cause degli incagli
siamo andati in linea a discutere con gli og®ri, che vivono in prima persona i

fermi macchina, per capire con loro il perché di questi problemi e come
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affrontarli. Da questo confronto si € costrutito uwllagramma causeaffetto o di

Ishikawa:
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6.3.2TX001

OEE - TX001
100% - - - - - -
9% 10% 11% 10% 9% 8%
90% t guasto
80%
70% m t altre fermate
7% 15% b 19%
(]
60% 22% —— 17%
50% tsetup
40%
30% t perdita
prestazione
20%
10% H tvalore
0%
GIU LUG SET oTT NOV DIC

FIGURA36 OEETX001

5FffQh99 aA SO@ARSy-b0kldei fdayhi sl t€r@po Bp®rdtivd. G NI A f
Ripartito tra guasti (10%), altre fermate (20%),-8pt(1020%). Rispetto alla

¢wnnn § St®rieRaBap debteriipO di setp, direttamente correlato al
numerodisetdzlL) STFFSGhGdzr GA ySA GFNR YS&AA oO0ySA YS
adF Gl dzyl LINRPRdzZl A2yS LIAG aO2 auphistitaSé S RA
ridotto). Guasti e altre fermate hay 2 | yOKQSa&aA dzyl NAE SOyl |

dovuta alle caratteristiche del processo produttivo e della macchina.

Vediamo pareto delle causali di primo livello:
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TX001 - Incidenza % delle causali di fermo primo livello
16%

14%

14%

12%

10%

8%

6%

4%

2%

FIGURA37 PARETOT X001

Si vede che:

1 Il setup costituisce circa iB0% dei fermi totali, con 14% regolazione
attrezzature, 11% cambio attrezzature totale, 2% cambio attrezzatura
parziale, 2% cambio sagoma.

1 Lealtre fermate il 50%di cui 13% altre fermate operative, 12% incagli e
rotture, 5% sostituzine lame, 4% scordonatore impider, 4% sost.
YFGSNRAFES RQdzadz2N} SiOoo

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

guasto tecnico.

I FNRYyGS RStftQlFYylIftAdA RA LI NBlG2z aa

causali di secondo klo:
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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 2%
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%

TABELLA21 CAUSALI2 LIVELLOTX001

Escludendo le voci di sep che, come vedremo poi, abbiamo affrontato con la
metodologia SMED (cap. 9)a le restanti voci, quelle piu rilevanti e affrontabili

sono risultate essereslcause dincagli e rottura materiale
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6.3.3TX003

OEE - TX003

100% — — g

90%

t guasto
80%
25% 25% 22% 12% 23%
0, [ I — — I I |
70% 18% m t altre fermate
60% SN | B O 19%  12%
17% tsetup

50%

40% t perdita prestazione

30%

20% H t valore
(]

10%

0%

FIGURA38 OEET X003

Ogni mese si perde circa un-38% di tempo operativo tra setp (25% circa) e
altre fermate (810%) e guasti (2 e 5%).

E evidente come il saip rappresenta la voce pil 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 é tra le
linee che produce un range di prodotiitpvario. 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. Cio giustifica la prevalenza dei tedngiet up, tra i tempi di
fermo.

Le perdite di prestazione non sono apparentemente del tutto trascurabili,
GdzGGF @A oA&a23yl ASYLINBE O2yaARSNINB It A ac
cambi prodotto, sia di diametro/spessore che crudo/ricotto cheno ad influire

su prestazioni e velocita di lavoro.
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TX003 - Incidenza % delle causali di fermo primo livello
25% | 4%

20% 19%

15%

11%

10%
10%

5%
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3% 3% 9
o 4] 3% 3% 3% 3% 29, 2% :
2% 1%

1% 1%

FIGURA39 PARETOT X003
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attribuibile asetup (19% cambio attrezzature totale, 10% cambio attegare

parziale, 24% regolazione attrezzature, 2% cambio sagoma). Si € deciso di
analizzare approfonditamente tutto il processo di-sgt, cosi come fatto per la

linea TX001, come vedremo poi nel cap. 8.

Per il resto andando a vedere anche il secondolbyelome principali cause di

~

fermo, esuli da setizLd S NBI2f T A2yAX aAA az2yz2 A
Gaz2adAiGdd A2yS t1YSéo

puj
w
<
[N
>
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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%

TABELLA22 CAUSALI2 LIVELLOTX003

Il soffietto € un particolare utensile utilizzato per isolaomn gas inerte la zona di
saldatura, raccogliere il materiale fuso in eccesso dal bagno di saldatura e
AYYSGGSNBE 3 a fftQAYGSNYy2 RSt Gdzo2e : vy

fermando la linea, per eliminare il materiale raccolto evitando anariesca e

w»
O«

comprometta il processo produttivo. Discutendone con i responsabili non sono
FR 233X SYSNBRS az2ftdz A2yA FEtGSNYIFGA@S S |d

voce di fermo.
t SNJ |j dzl y (i ®stiNZioBedam&l R | 08 YS 3IA L TFdullafirka LISNI 3 A

TROO04 si é proceduto discutendo direttamente con gli operatori e costruendo un

diagramma causa effetto:
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/-CONTROMISURE

t P NISyR2 RFEffQFYyLFftAaA RSA dediindicattddiOO2 t (i A

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

degli impianti e diimdzy ANB A FSNX¥A® {A & aSYLINB

miglioramento continuo, ovvero migliorare con quello che gia si ha, senzaigrand
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 TROO4 INCAGLI

Come visto nel cap. 6 la causa printgpdelle fermate e rappresentata dagli
Incagli. Partendo dal diagramma cateféetto, si € andati a definire delle
possibili contromisure che potessero portare ad una diminuzione degli incagli
lungo tutta la linea. Cause legate alla materia prima, comeglsgaruggine e
YEEOGNR aO0OAlL o2t 0A az2y2 NRadzZ G GA y2vy
delle soluzioni. Nel fare cio si sono ascoltate le proposte indicate dagli operatori
e insieme al capo reparto di competenza i si € deciso come agire

operativamente:

1 Procedura di controlloMolti degli incagli imputabili a malfunzionamenti
delle macchine o ad errori umani sono risultati evitabili effettuando
controlli preventivi e regolari lungo la linea. Si € quindi definita una
GOKEDR (¢ ARgornaligiysatitdanali e per ogni turndale
checklist estata introdotta in inea come modulo di qualita (Tab25che

gli operatori devono verificare e compilare ad ogni turno.
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TABELLA23 PROCEDURA CONTROLLR®CAGLITR004
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1 Regolazione saldatriciuna delle case principali degli incagli & la non
corretta giunzione dei lembi dei nastri, che pud comportare una rottura
RSt yIFI&AGNR RddzNIyGS fF tF@2NrT A2y S [ Q:
f SYOA § STFFSOldzl G RIFfTfQ2LISNI IR NB O2y «
dzy Q2 LISNI T A2y S Yl ydzt £ S OKS O2YLRZNII dzy
Dalle nostre rilevazioni € emerso in primo luogo una mancata istruzione
sulla regolazione delle saldatrici, cashé ogni operatore utilizzava
LI N} YSGONR RAFTFSNBYy (A Squiadi defite@élle al Y2 R2
regole generali per il settaggio dei parametri, in accordo con la

manutenzione elettrica e gli operatori.

IQS 177 REGOLAZIONE SALDATRICI A SCINTILLIO TUBO TR

1 SCOPO

Descrivers la regolazione delle saldatrici a scintilio utiizzate perla giunta deinasth nel reparto TR.

2 APPLICABILITA

La presents procedurs & spplicats dagli addettidelle linee TRO1, TROZ, TRO2 & TRO4 che
regolano ls ssldstrice in modo ds eseguire comettamente la saldaturs testa-testa sulla base dei
parametn impostati dal'sddetto manutenzione elettrica e sulle prove eseguite in linea.

L'addetto dells manutenzione elettrica consegna la saldatrice revisionata con i parametn impostati
compilando il modulo Mod. 200

3 DESCRIZIONE DELL'ATTIVITA'

Oi seguito sono elencate le impostazioni da ufiizzare ogni volta che ls saldatrice ntoma
dall'officina elettrica per il suo cometto utilizzo.

- SCALA DI SALDATURA
Saldatrice impostats su scals 2 (o A) perreslizzazione dicrests alta

-  ALLINEAMENTO DEI NASTRI
L'operatore deve controllare che i nastr siano perfettamente slineati(in altezza e in

profonditd)

LUCE TRA | LEMEI
La luce tra i lembi deinastr deve essare tra 0,3 @ 0,55 mm
Indicativamente vuoldire appena sivede la luce tra i lembi

- POSIZIONAMENTO NASTRO SU MORSE
Ricercs dells profondits cometta del nastro sulle morse, perottenars uns saldstura con
cresta uniformne [Segnare con Findelebile s posizione cometts utilizzata)

REGOLAFIOME DELLA CORRENTE
Regolare comente disaldatura in modo tale ds avers una fusione ottimale (tra 5 2 7)

-  PRESSIONE DI RICALCATURA
Impostazione standard avenzamento molls tra 0 e 1 mm

- DISINSERZIONE CORRENTE
Impostazione standardtra 0 e 2 s

FIGURA41 IQSREGOLAZIONE SALDATRI
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Nonché un modulo da apporre sulle saldatrici stesse, dgwertare i

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

NA R dzNNE |

umani.

t YAYAY2

At

YI NBEAYS RA

B MARCEGAGLIA

stabsdimenta &

Impostazione parametri saldatrici a scintillio
Reparto TR

MISURA

SCALA PRESSIONE

CORRENTE

DISINSERZIONE

34,5 * 0,7

DATA

FIRMA

FIGURA42 MODULO PARAMETRI SAILORICE

Interventi su macchina: A livello di interventi diretti sulla macchina,
f Q dzyitare@gto possibile e poco oneso & stato andare ad inserire una

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

fuoriuscita dal nastro, emersa come una delle cadsimcaglio.

FIGURA43 RULLOCOMPENSATORELOOP PRIMA E DOPOQWDIFICA

.
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7.2TX001 INCAGLI

Come detto nel capitolo 6, le cause principali di fermo sono riiudsere il set

up della lineae gli incagliSofermiamoci susecondi

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

sfrido e dei trucioli:

T

| trucioli sono il risultato della smussatura delle estremita delle barre.

{dzf £ €AYSE § LINBaSw&@s6 Aay (agheitagls OK SR B & Bl
FR Ffdl @St20AGt> YI RA aOl NBIF ljdzr f Ad¢t
j dZA Y RA RSTF2NXIF GF S ANNBI2f I NBST &4A NBY
rifinirla. Questo processo va a generare una grande quantita di truciolo

che spesso si raccoglien iquantita tali da provocare incagli e

malfunzionamenti della macchina.

Lo sfrido interno € sicuramente il problema maggiore della linea TX001

per quanto riguarda gli incagli. Si tratta del risultato della scordonatura
AYUGSNYLF RSt (dzo2e {A LINBaSydal az2id2 T2
metri (lunghezza standard a cui sono tagliatbitsu questa linea), il cui

spessore varia in base allo spessore del cordone di saldatura.

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

smaltibile. Nonostante sia presente lungo linea un macchinario apposito

la sua eliminazione sfffiaggio con apposito raccogli sfridi),
sistematicamente parte dello sfrido supera tale soffiaggio andandosi ad

incagliare nelle catenarie di movimentazione e nei vari componenti delle

YI OOKAYS® : dzy LINRoO6fSYlF y2G2 OKS RI |\
senza successo, e ad oggi hon si e riusciti a trovare una soluzione tecnica

in grado di arginarlo.
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FIGURA44 SFRIDO E TRUCIOLI

Insieme agli operatori ed alla direzione si &€ quindi deciso di definire un piano di
pulizia peventivo 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 piu critiche:

PULIZIA MAIR, INTESTATRICI E SMUSSATRICI LINEE HF

1 SCOPO
Frevenire fermilinea perincaglio sfrido nella MAIR o trucioli da intestatrici e smussatrici.

2 APPLICABILITA

La seguente istruzione operativa & utilizzata dagli operatori dilinea HF (TX001, TX0320, TX031, TX033) sotto
la supervisione dei Capi Turno.

3 DESCRIZIONE DELL’ATTIVITA

Sfrido

Ad ognifermo linea di almeno mezz'ora il Controllo Qualiti verifica se ci sono sfridi cordone da rimuovere
nella MAIR: bancale soffiagagio, vie rulli, catenarie, intestatrici e spazzolatrici.

In caso di presenza valuta con il Capo Macchina se il fermo étale da poter liberare |la MAIR dallo sfrido.
Se nonfosse sufficiente segnala il problema alturno successivo.

Il CapoMacchina assegna eventualmente tale intervento a chiritiene pil libero.

Trucioli

Ad ognifermolinea di almeno mezz'ora il Controllo Qualita verifica la presenza ditruciolo nellazona
intestatrici'smussatrici in paricolare se non viene rimosso adeguatamente dalla pedana.

In tal caso verifica e richiede al Capo Macchina la possibilita di intervenire.

Il CapoMacchina assegna eventualmente tale intervento a chiritiene pil libero.

Le attivitd di pulizia sfrido e trucioli sono registrate da chi le esegue nel modulo Mod. 199 presente
dal Capo Macchina.

FIGURA45 ISTRUZIONE PULIZIA
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LINEA TX030 TX031

@ MARCEGAGLIA REPARTO HF- PULIZIA MAIR, INTESTATRICI

stabilimento di Fori | E SMUSSATRICI, TAGLIO E SPAZZOLATRICI
TX001 TX033

TAGLIO SOFFIAGGIO CATENARIE INTFJELAA?;%IE/SM SPAZZOLATRICE TURNO DATA FIRMA OP

FIGURA46 MODULO RACCOLTA FIRME

7.3TX00X LAME TAGLIO

[ QI YIFfAEA RSA FSNXYA OA I @S@lF Y2ailiN)y G2 OKS
sonosetdzL) S OF Yo A2 I YS@ t $ehlizZptdzth didgeaohal A YI @2 C
causa effetto al fine di effetarne un analisi piu dettagliata. Vediamo le

contromisure adottate per cercare di diminuire le fermate.

Il taglio in uso sulla linea TX003 € un tagliborbitali a doppia lamasomposto
R dzy OFNNB Y206AfS R20GFG2 RA R2LILALF I YL
uscita dalla linea, si allinea a questo e procede al taglio secondo i parametri

impostati.

FIGURA47 TAGLIOT X003
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1 Lubrificazione Il prodema principale deflaglio della linea 3 e costitto dalla
scarsa lubrificazione delle lame. Queste per lavorare correttamente
necessitano di una opportuna quantita di liquido lubrificante. Tuttavia il
sistema di alimentazione risulta inadeguato, compgita 2 dzy QS O0O0Sa a A g d.
delle lame e conseguenti fermi per la sostituzioBausa di tale inefficienza e
il lubrificante utilizzato. Ad oggi si utilizza una emulsione di olio e acqua a
bassissima viscosita, per la necessita di mantenere il tubo pulito itarev
lavaggi fuori linea (molto costosi). Tale soluzione comporta perd problemi
legati alla bassa capacita lubrificante di tale emulsione e difficoltaiseima
di pompaggio di traspadare un liquido a cosi bassa viscosiidsieme ai
responsabili di rparto e la controparte tecnica si sono cercate soluzione per
efficientare il lavoro della macchina mantemdo il sistema attuale:

- Sdoppiaggio sistema pompaggjwer migliorareil flussodel lubrificante

sulle lame si & deciso di sdoppiare il sistemaaipaggio che prevedeva

un‘unica pompagper entrambi gli ugelli (uno per lama).

- Filtraggig le pompe del sistema hanno volumi molto ridotti e i condotti di

alimentazione diametriK F1mm) facilmente ostruibili da detriti. E quindi
fondamentale un correttcfF A f G N> 33A2 RSttt Q2tA2 f FAYS
parte solida. Abbiamo redatto una semplice QRL istruire gli operatori a

fit 0 NI NB O2 NNEB { ,le ¥oStifuitoSa vasaretiadiif racdolgaytd

dzy I ydz2@F Ay | OOAl A2 Agdl&mmaribngai a2 3ISihi
detriti.
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ONE - POINT - LESSON

Linea/lmpianto: N°:

LASER [ 009

ATTIVITA' DIPULIZIA LINEA

Macchina:

Data:
TX003 26/11/2013

Preparata da:

[ ] [ ] [ [rmowos

Verificata da:

CONOSCENZA  MIGLIORAMENTO  INCONVENIENTE
DIBASE V. GARATTONI

UTILIZZARE L'IMBUTO IN METALLO DOTATO DI
FILTRO E PULIRE IL FILTRO DEL SERBATOIO
CON ARIA COMPRESSA

AD OGNIRABBOCCO D'OLIO

FIGURA48 OPLFILTRAGGIO OLIO

1 Allineamento carro Come detto il taglio lavora allineandosi al tubo in uscita
dalla linea. Uno dei problemi individuati € risultato essere la mancata
sincronia dellarelocita del carro con il tubo, con conseguente aumento della
pressione del tubo sulle lame e possibile rottura dei dischi. Il sistema utilizza
un rullo encoderper rilevare la velocita e regolarsi, tuttavia € compito
RSt f Q2LISNI §2NB 8 NNehthad  eNdBi deb sis@AANNS I I S NJ
intervenendo sui parametri. Per eliminare la componente umana di errore e
NAaz2f OSNBE Af LINBOfSYlF &aia 8§ 2LJilF G2 LISNI dz
della macchina. La quale € riuscita a modificare il software di gestimsie c
che qualsiasi eventuale disallineamento si autocorreggesse, risolvendo |l

problema.

 Parametri Per un corretto funzionamento del taglio (e conseguentemente
una maggiore durata dei dischi) e necessario che si utilizzino sempre i
parametri ottimali. dati presenti in linea risultano non aggiornati e non sono

effettivamente utilizzati, ogni operatore segue un proprio standard basato
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