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STAMPI

La manutenzione
preventiva
degli stampi

Filippo Cangialosi (Studio CQC, Palermo)

Le aziende che vogliono migliorare I’efficienza del re-

parto manutenzione stampi, ridurre i tempi di fermo

macchina ed incrementare la vita dello stampo devono
abbandonare il tradizionale approccio basato sulla ripa-

razione a favore di cicli di manutenzione preventiva.

E' una giomata grigia e fredda.
Come sempre vi recate nel vostro uf-
ficio di Addetto alla Programmazione
e preparate il piano seffimanale di
produzione.

Come al solito, i tfempi per com-
pletare la produzione sono ristretti.
Considerate fre tumni di lavoro, per
cinque giomi alla seftimana. Il vostro
principcﬁe clienfe vi ha gia chiamato
diverse volte per sollecitarvi il rispetto
dei tempi di consegna. Vi sembra di
avere complefato il piano e di essere
riusciti ad accontentare tutti quando
lo vostra segretaria vi porta un fax. E'
dell'ufficio acquisti di un cliente che
lamenta di avere ricevuto un lotio di
prodotto difeffoso e ne chiede ['im-
mediafa sosfituzione. Non vi rimane
che stravolgere il vostro piano ed
usare tutta la capacitd prcxﬁmivo del
lo vostra azienda.

Vi sembra familiare questa storia?
Ma non finisce qui.

Durante que(ﬂo seffimana, all’im-
prowiso, accade quello che non
avevate preventivato: lo sfampo si
rompe. |l rumore mefallico durante |'e-
strazione del pezzo indica chiara-
mente che c'é un problema. Insieme
all'operatore dello slampaggio vi re-
cate in officina per la riparazione. A
stento riuscite a frovare un spazio |i
bero sul bancone dove poggiare lo
stampo e con forza richiamate I'at
tenzione dell'addetto alla riparazic-

ne. E scoprite che, dello stampo ac-
quistato pochi mesi prima come ulf-
mo grido gioiello della fecnologia,
non avefe i disegni ed i materiali di
ricambio.

Quante volte vi & capitata una
storia simile a questa?

Purtroppo accade molto spesso,
specialmente nei momenti meno op-
portuni o quando & impossibile fer-
mare la produzione. Accade piu
spesso di quanto si possa pensare, e
causa gravi danni economici. Uno
studio, condotto da un'importante
azienda degli Stati Uniti, ha dimo-
strato che il costo totale d'uso di uno
stampo, alla fine della sua vita, & per
il 20% imputabile al costo iniziale e
per il rimanente 80% ai costi di ma-
nutenzione e riparazione. -

| costi sostenuti per la riparazione
dei guasti sono riconducibili alle se-
guenti categorie:

- fermo macchina;

- collaudi aggiuntivi;

- perdite per produzioni difettose;

- perdite indirette definite come
costi della non-qudlita (perdita di im-

Costi globali per I'acquisto e la manutenzione di uno stampo

magine, reclomi dei clienti, perdita
di clienti, sospensione degli ordini,
eccetera),

MANUTENZIONE PREVENTIVA
O REATTIVA?

le aziende che vogliono migliora-
re 'efficienza del reparto manutenzic-
ne stampi, ridurre i tempi di fermo
macchina ed incrementare la vila del
lo stampo, devono passare da un ap-
proccio reattivo, basato sulla riparc-
zione, a quello proattivo basato sulla
manutenzione prevenfiva.

la differenza? E' semplice. le
aziende proattive riparano i compo-
nenti prima che si rompano, ingrassa-
no gli estrattori prima che si secchino,
puliscono il circuito di raffreddamento
prima che sia ostruito dal calcare; rim-
piazzano o rilavorano gli stampi pri-
ma che si producano prodofii difetio-
si. Ma, principalmente, capiscono
qual & lo stato dello stampo e sono in
grado di fare un‘accurata manuten-
zione preventiva fornendo gli strumen-
fi e le conoscenze adeguate ai loro
tecnici.

Invece, le aziende
reattive si basano sulla
loro capacita di ripa-

. ne.ﬁniiura, cnllaun B

Ok rare il guasto quando

si manifesta. Sem pre

* Progettazione & marketing 15%

= Materiale 5%

alla mercé dei loro
stampi cercano di in-
seguire il guasto e di
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parti danneggiate,
eccetera.
Quande o
stampo viene mes-
so in produzione
comincia ad usu-
rarsi e la sua dura-

fa dipende dall'ac-
curatezza della
manufenzione che
saprete effeftuare.

In un'azienda
proattiva molte
operazioni di ma-
nufenzione, come

Diagramma causa-effetto sulle cause di usura dello stampo

correggerlo senza compromettere la
produzione. Non hanno il tempo di
documentare gli interventi effettuati o
di correggere%e cause dei difefti: in-
fervengono sempre sui sinfomi pil
che suﬁe cause.

FATTORI CHE INFLUENZANO
LA MANUTENZIONE

Gli stampi durante la loro vita at-
traversano numerose fasi che hanno
un impatto determinante sul bisogno
di manutenzione: regolazione ed av-
vio di un nuovo stampo, produzlone,
cicli di produzione lunghi o brevi,
cambi (ﬁ processo, ricostruzione di

Il Manuale d’uso e manutenzione dello stampo

la pulizia dello
stampo, |'ingras-
saggio, il controllo
della presenza di cavita offurate, vie-
ne condotto direfftamente dall'opera-
fore di linea che ha ricevuto:

- il manuale di uso e manutenzio-
ne dello stampo;

- procedure semplici;

- strumenti e prodotti per la manu-
fenzione;

- una formazione adeguata.

| piccoli problemi quotidiani de-
vono essere risolti dall‘operatore di
produzione che sapra anche capire
quando lo stampo deve essere disin-
stallato ed inviato in officina per in-
ferventi che richiedono lo smontag-
gio. Periodicamente, inferventi di mo-
nutenzione generale e
straordinaria possono
essere programmati ed

d’uso e manutenzione

eseguili direflamente dal
produtiore presso la sua
officina.

LA FREQUENZA
DELLA MANUTENZIONE

Per stabilire la fre-
ﬁuenzo degli interventi

i manutenzione preven-

fiva vi sono due approc-
{9 o

- manutenzione ba-
sata su periodi fissi di
tempo;

- manutenzione ba-
safa sui cicli di lavoro

dello stampo dello stampo.
Il primo permette di
Guida pratica alla manutenzions preventiva e correttiva dello stampo rogrammare con foc[-
ita %0 produzione e la

manutenzione. In azien-
da, ognuno sa quando
lo stampo deve essere
revisionato e pud orga-
nizzare di conseguenza

il proprio lavoro: manufenzione, ac-
quisto delle parti di ricambio, com-
plefamento cﬁ un lotto per il cliente,
eccetera Di contro, pud accadere
che lo stampo vada in manutenzione
senza che sia stato utilizzato per lun-
ghi periodi.

Fﬁsecondo approccio, manuten-
zione preventiva basata sul numero
di stampate effettuare, risulta invece
pit efficace poiché interviene solo su-
gli stampi che si usurano effettiva-
mente. Questo richiede |'installazio-
ne di un sistema in grado di monito-
rare, per ciascun stampo, il numero
di stampate prodotte, quelle ancora
necessarie per completare il lotto di

roduzione, il numero delle cavitd
Ebccote, eccetera. la raccolta di
queste informazioni permette di effet-
tuare con regolarita la manutenzione.
| vantaggi di questo metodo sono
molti. Innanzi tutto partendo dalla
pianificazione della produzione da
effeftuare si possono deferminare gli
inferventi di manutenzione. Lefficien-
za della macchina diviene un para-
metro noto e quindi si possono fare
pianificozioni accurate sia in termini
di tempo di consegna sia di costi del
prodotto finale. Inolire & possibile ap-
prowvigionarsi con anticipo delle par-
ti di consumo e dei pezzi di ricambio
per la manutenzione dello stampo.

Molte aziende hanno potuto spe-
rimentare che un'accurata program-
mazione della manutenzione consen-
fe progressivamente di diminuime la
frequenza con un nofevole risparmio
dei costi.

Pianificare la manutenzione con-
sente o di utilizzare al meglio la pro-
pria officina o di stipulare con lo
stampista dei confratti di manufenzio-
ne vantaggiosi.

CONOSCERE LO STAMPO

Nella normale affivita di manuten-
zione e riparazione di uno stampo di
media complessitd vi sono centinaia
di decisioni da prendere, dalle piv
semplici (come sistemare lo stampo
sul banco di lavoro?; quale piatto ri-
muovere prima?; come pulire lo stam-
po?), a quelle pit complesse (ci sono
problemi di rivestimento superficiale?;
& pit corretto usare un abrasivo o un
sistema di pulizia ad ulrasueni?; le
cavitd che si bloccano sono sempre
le stesse?; quanlo fempo lo stampo &
rimasto in funzione dall’ultima ripara-
zione?; qual & |'efd dello stampo? ec-
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ceterd.

Lasciare all'operatore della manu-
fenzione la responsabilita di rispon-
dere a queste domande potrebbe
creare grossi guai e compromettere
I'efficienza e I'efficacia della riparo-
zione.

In molte fabbriche la riparazione
e la manutenzione dello stampo sono
affidate all'esperienza del tecnico re-
sponsabile e alla sua familiarité con
gli stampi. Questo pud essere suffi-
cienfe solo se in quella azienda vie
ne ufilizzato un solo tipo di stampo.
Ma, il 99% delle volie quesio non & il
caso. Ogni azienda possiede molti
stampi per prodotii diversi e perfino
stampi con progettazioni diverse per
lo stesso proc?oﬁo. Vi sono molfi
aspetti legati alla riparazione e maor
nutenzione che non possono essere
lasciati all'esperienza del singolo.
Incltre, non vi & la certezza che quel
fecnico rimarrd sempre in azienda o
riuscird ad essere sempre aggiomar-
fo. Si pone pertanto I'annoso proble-
ma della salvaguardia del patrimo-
nio di conoscenze acquisite, che de-
ve durare e crescere nel tempo indi
pendentemente dalle persone.

IL “MANUALE D'USO
E MANUTENZIONE” DELLO STAMPO

Affinché il reparto manutenzione
possa operare efficientemente, |'a-
zienda deve disporre della docu-
mentazione dello stampo (disegni
tecnici, caratteristiche, manuale g’u—
so e manutenzione), di procedure di
manutenzione scritte in maniera chic-
ra e semplice, di una registrazione
accurata della storia pregressa dello
stampo, di personale preparato ed in
numero adeguato, di un elenco delle
parti di ricambio e dei materiali di
consumo.

Chi di noi si sognerebbe di ac-
quistare una telecamera dell'ultima
generazione senza il manuale d'uso
e manutenzione2. Nessuno di noi
smonterd mai la telecamera per ripa-
rare un circuito, ma futti sappiamo co
sa fare per sostituire la batteria o ri-
mediare a dei malfunzionamenti.

Allo stesso modo:

- se costruiamo degli stampi dob-
biamo fornire al cliente le informazio-
ni elementari per una correffa manu-
tenzione;

- se acquistiomo degli stampi
dobbiamo prefendere di conoscere il
prodotto che acquistiamo.

Il metodo classico usato per se-
guire la storia di uno stampo & quel-
lo di ufilizzare un “libretio” dove ven-
gono riportati tutti i malfunzionamen-
fi e gli interventi di riparazione effet
fuati. Questo quaderno viaggia sem-
pre con lo stampo: dal reparto pro-
duzione a quello manutenzione. |l I
bretto & quasi sempre inutile, infatti
da quelle pagine logore e sporche
di grasso con schizzi incomprensibi-
li, il tecnico non riesce ad estrapola-
re velocemente le informazioni che
gli servono. Questi quademi non so-
no poi scrifii con una terminologia
univoca ed ognuno (operatore di pro-
duzione, tecnico riparatore, elefirici-
sta, addetto controllo qualita) leggera
quelle informazioni in modo diverso.
E sappiomo bene che, anche nella ri-
parazione di uno stampo, informa-
zioni imprecise sono piu dannose
della mancanza di informazionil

lo Studio CQC, da tempo ope-
rante nel seffore della consulenza alle
aziende che si occupano di trasfor
mazione delle materie plastiche, ha
messo a punfo un “Manuale d'uso e
manutenzione” dello stampo desfina-
fo sia ai costruttori sia a tutti coloro
che utilizzano gli stampi. II manuale

Un esempio di procedura per la manutenzione di base

si compone di tre parti:

1- Informazioni generali sullo stam-
po e sul suo progetfto

Questa parte ha lo scopo di rac-
cogliere in maniera omogenea ed or-
ganizzata tutte le informazioni tecni-
che relative allo stampo. Lo necessita
dello stampista di mantenere e custo-
dire il proprio know-how non deve fo-
re perdere di vista il diritio dell‘acqui
rente di sapere “come & fatto” il pro-
prio stampo. Questo piccolo sforzo di
informazione al cliente sard ripagato
da un continuo e proficuo feedback
sulla funzionalita dello stampo.

2- Notizie generali sull'installazic-
ne e la manutenzione di uno stampo

Questa parte ha lo scopo di fomi-
re delle informazioni generali su un
correfto programma di insfallazione e
manutenzione dello stampo. Per i con-
tenuti e la forma grafica, questa parte
si presta ad essere impiegata per la
formazione dei responsabili di produ-
zione e manutenzione. Le informazio-
ni, anche se di carattere generale,
non sono mai generiche in quanto
tengono conto delle caratteristiche
dello siampo specifico. In questa par-
te viene presentafo il programma di
manutenzione dello stampo. Partico-
lare attenzione & de-
dicata dlle procedu-
re di sicurezza da

< o. Manutenzione di base an

seguire.
3- Procedure

1.0 Obicttive

éxsere rebi-

Non meftere mal uno sampo in
xallato e produrre paril di buona qialisl

wxro nom puss

Questu
non sia utilizzabile quando vi serve per produrre.

40 Frequenza
Ogn volta che lo stampo viens rimosso dalla presse.

5.0 Proeedurn

51 Pulizia delle superfici:
5.1 i

empirica deve esyere seguils per evitare ¢he lo stampo subisca danni efo

2.0 Campo di applicazione

Si upplica sempre durante I vita produtiva dello stampo. Si esegue ogni volta che lo
stampo viene rimosso dolla pressa

3.0 Responsabilith

La i it dell’ operatore di linea nddeto nllo smontag-
gia dello stampo .

operative sull'esecu-
zione della manu-
fenzione dello stam-
po

Questa parfe &
dedicato all'esecu-
zione pratica della
manutenzione.
Questo paragrafo
& realizzato come
insieme di proce-

prima che lo stampo & ri dalla pressa deve

5.5 retrarre il sistema di estrazione;
5.1.6  chiudere lo stampo.

52 Circsito di raffreddamento
521  Svuotre il circuito di

tare il ristagno d"sequa ¢ In comrosione.
53 Contrallo meccanico:

ben stretti
54 Etichattatura
54.1 i Io stampo can '

% *Non usere prima di escguire ls manutenzione correttiva”
55 i

ta, come esempio della qualith otteniblle con lo

Manuale redatto da L]

.
Fanusie °NSO & Manutantions dello Stampo Revisione 00

512 con lo stampo sncor caldo si procede alla pulizia accurata di tutte le u-

raffreddamentn’
522  Soffiare dellaria compressa dentro il cirsuito di raffreddamento per evi-

551 Prelevare ¢ conservare bn una busta le parti provenicnti per una stampa-
i stampo.

dure, check-list e
fogli raccolta dati
per guidare |'ope-
rafore passo-pas-
so nell'esecuzione
della manutenzio-

=]/

531 Controllaro che gli oituratori, bulloni, pintt, czc, siano al loro posto ¢ ne

Parafrasando
due vecchi adagi
possiamo conclu-
dere dicendo che:

- prevenire e
meglio di riparare;
- - verba volant,

scripfa manent.
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