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MANUTENZIONE STAMPI

PREVENIRE
meglio che riparare

FRIDNC FIPE & THIIYD ~ YU Iguvivdig Zuug

Manuale
d’uso e manutenzione
dello stampo

P er produrre prodotti di qualita bi-
sogna usare stampi di qualita!
Gli stampi sono come delle autovet-
ture che con il tempo si usurano e ri-
chiedono interventi di manutenzione.
Chi possiede e guida regolarmente
un’autovettura sa quanto sia impor-
tante effettuare la manutenzione
preventiva per non rimanere in pan-
ne e ricorrere al meccanico solo
quando si verifica il guasto. Molti
proprietari di autovetture, perd, non
hanno mai letto il libretto di uso e ma-
nutenzione della propria automobile!
“So come guidare la mia nuova au-
tomobile!”, rispondono in molti,
“non ho acquistato un nuovo frulla-
tore!”. A questi “sapientoni” acca-
dra, prima o poi, di leggere quel fa-
moso libretto nella corsia di emer-
genza di un’autostrada a centinaia
di chilometri dal pil1 vicino centro
abitato! Scopriranno allora che il ta-
gliando previsto a 40.000 km & stato
superato da un bel pezzo e che la
cinghia dell’alternatore andava so-
stituita molto tempo prima di quel
giorno. Certo, la manutenzione pre-
ventiva & un investimento, ma quan-
to abbiamo speso tutte le volte che
siamo rimasti in panne? Costo del
carro attrezzi, intervento del mecca-
nico per la sostituzione del pezzo
rotto e per la riparazione dei danni
conseguenti al guasto (forse anche
con un sovrapprezzo per l'interven-
to notturno o in giorno festivo). E i
costi indiretti? Tempo perso, appun-
tamenti mancati, affari andati a
monte, stress ...

Questa esperienza si pud verificare
tal quale nella vostra azienda se uno
stampo si rompe improvvisamente
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mentre state eseguendo una com-
messa..., e allora i danni saranno an-
cora maggiori.
Un recente studio, condotto negli
Stati Uniti, dimostra che il costo ini-
ziale di uno stampo & solo il 20% del
suo costo totale a fine vita. L'altro
80% & dovuto a costi diretti ed indi-
retti legati a riparazioni o manuten-
zione straordinaria; ad esempio, i
costi di:
e Fermo macchina,
* Regolazione e avvio della produ-
zione
* Bassa efficienza della macchina
e Lotti rigettati per scarsa qualita
e Perdita di immagine dell’azienda.
La manutenzione dello stampo ri-
chiede attenzione per i dettagli. Il se-
greto per non “rimanere in panne” &
quello di avere un programma di
manutenzione preventiva, una do-
cumentazione tecnica precisa e faci-
le da usare, dei tecnici formati allo
scopo, la possibilita di reperire facil-
mente e velocemente i materiali di
consumo e le parti di ricambio.

FREQUENZA
DELLA MANUTENZIONE

11 grado e la frequenza della manu-
tenzione dipendono da cinque fattori:
1. Materiale dello stampo: stampi
realizzati in alluminio o altri mate-
riali teneri si usurano piit veloce-
mente di quelli realizzati in acciaio
convenzionale o stampi realizzati in
materiale duro.

2. Complessita dello stampo: stampi
realizzati con meccanismi complessi
e parti piccole si usurano maggior-
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Fig. 1 - Manuale d’uso e manutenzione del-
lo stampo.

mente e richiedono frequenti inter-
venti di manutenzione.

3. Polimero iniettato nello stampo: il
polimero impiegato per la realizza-
zione del pezzo determina la fre-
quenza e l'intensita della manuten-
zione necessaria. Le caratteristiche
del polimero che favoriscono l'usura
dello stampo sono:

* temperatura di iniezione (pil1 alta &
la temperatura, maggiore & l'usura);

» presenza di riempitivi (polimeri
riempiti con fibre di vetro o minerali
sono pilt abrasivi ed usurano lo
stampo pii1 velocemente).

4. Condizioni di utilizzo dello stam-
po: l'usura & accentuata da un uso
scorretto dello stampo. Condurre lo
stampo ai limiti delle condizioni di
sicurezza lo danneggia irrimediabil-
mente. I fattori di “abuso” da evita-
re Sono:

* eccessiva forza di chiusura

e pressione di iniezione molto alta

* aprire e chiudere lo stampo “a
scatti”

* fare sbattere lo stampo durante la
chiusura

¢ chiudere lo stampo su parti solo
parzialmente estratte

* non lubrificare lo stampo

* uso di acqua molto dura (con ele-
vato contenuto di calcare)

5. Fattori ambientali dello stampo:
I'usura dello stampo dipende anche
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dalle condizioni dell’ambiente in cui
lo stampo si trova.

¢ ambiente di lavoro sporco e polve-
1080,

* locali aperti all’ambiente esterno e
alla possibilita di ingresso di sporco
e polvere (finestre e porte sempre
aperte)

* grasso delle macchine sul pavi-
mento,

e aria satura di sostanze acide e cor-
rosive,

e aria troppo umida,

® aria troppo secca e polverosa au-
menta l'abrasione.

La soluzione ai fattori ambientali di
usura & semplice:

¢ Mantenere le macchine e gli stampi
in buona manutenzione

e Per il circuito di raffreddamento
usare acqua dolce o trattata

¢ Asciugare il circuito di raffredda-
mento dello stampo con aria com-
pressa ogni volta che viene rimosso
dalla pressa

e Separare l'ambiente di lavoro da
quello esterno (tenere le porte e le fi-
nestre chiuse)

* Mantenere l'ambiente di lavoro
pulito (eliminare periodicamente la
polvere o versamenti di grassi ed
acidi)

* Mantenere 1'ambiente di lavoro al
giusto grado di umidita
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MANUTENZIONE
PREVENTIVA VS. REATTIVA

Le aziende che vogliono ridurre i
tempi di fermo macchina ed in-
crementare la vita dello stampo,
devono passare da un approccio
reattivo basato sulla riparazione a
quello proattivo basato sulla ma-
nutenzione preventiva. Nel primo
caso lo stampo viene riparato solo
dopo che il guasto si & manifesta-
to; nel secondo l'operatore di li-
nea deve seguire la storia dello
stampo ed intervenire prima che
il grado di usura porti al guasto o
alla produzione di parti difettose.
In un’azienda proattiva molte
operazioni di manutenzione, co-
me la pulizia dello stampo, I'in-
grassaggio o il controllo della pre-
senza di cavita otturate, vengono
condotte direttamente dall’opera-
tore di linea che ha ricevuto:

¢ il manuale di uso e manutenzio-
ne dello stampo

e procedure semplici

e strumenti e prodotti per la ma-
nutenzione

* una formazione adeguata.

MANUALE D'USO
E MANUTENZIONE

La qualita di un prodotto & la ca-
pacita di un’azienda di soddisfare
i bisogni del cliente. Le prestazio-
ni che l'azienda deve fornire al
cliente si compongono di una par-
te tangibile (il prodotto e le sue ca-
ratteristiche) e di una parte intan-
gibile (il servizio che accompagna
il prodotto).

Dare un manuale d'uso e di ma-
nutenzione del proprio prodotto
significa:

® battere la concorrenza sul piano
del servizio al cliente

e giutare il cliente ad utilizzare su-
bito e bene il prodotto

e permettere al cliente di usare cor-

rettamente il prodotto allungan-
done la vita in modo da trasmet-
tere I'idea di solidita ed affidabi-
lita

e assistere il cliente dopo la ven-
dita

e mantenere il cliente per futuri ac-
quisti

e seguire lan storin della propria
produzione.

Il manuale di manutenzione serve
al cliente e al produttore. Infatti
attraverso il manuale di manuten-
zione il produttore pud seguire la
storia di uno stampo o di una fa-
miglia di stampi apprendendo:

e i punti di forza e di debolezza,
* le condizioni di maggiore usura
e rischio,

e le aree di miglioramento per i
prodotti successivi.

Il produttore potra seguire lo
stampo durante il suo intero ciclo
di prodotto offrendo al cliente un
servizio di assistenza post-vendi-
ta con dei contratti di esclusiva
che gli permetteranno di mante-
nere il cliente che altrimenti po-
trebbe rivolgersi ad altri produt-
tori, prima per una semplice ripa-
razione e poi per la sostituzione
di quello stampo o per l'acquisto
di uno simile.

Un manuale impeccabile sotto
ogni profilo offre concrete possi-
bilita di risparmi operativi per gli
utilizzatori ed & una opportunita,
assolutamente unica per il pro-
duttore, di trasmettere il proprio
messaggio di qualita ai clienti.
Tra i responsabili dell’ufficio ac-
quisti, della produzione e della
manutenzione per discutere le ne-
cessita dell’azienda in termini di
capacita di soddisfare i bisogni
dei clienti.

Il responsabile della manutenzio-
ne deve conoscere lo stato di ogni
stampo per poterne prevedere la
vita utile prima che sia necessario
sospendere la produzione per ef-
fettuare la manutenzione.
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Smontaggio stampo
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Fig. 3 — Procedura smontaggio stampo.

LA MANUTENZIONE
PREVENTIVA IN 6 MOSSE

Documentazione

Durante la produzione, il tecnico re-
sponsabile deve tenere nota di tutti i
difetti riscontrati sulle parti e la rela-
tiva cavith. Infatti la mappatura dei
difetti rispetto alla cavita, con il pas-
sare del tempo, pud evidenziare i
problemi di manutenzione di alcune
parti dello stampo. La localizzazione
dei difetti in alcune cavita dello
stampo pud essere riconducibile a
canali caldi non bilanciati, problemi
al punto di iniezione, presenza di
impurita, bruciature o altro.

Smontaggio

Per un accurato intervento di manu-
tenzione preventiva bisogna proce-
dere allo smontaggio dello stampo.
Innanzi tutto il tecnico addetto alla
manutenzione deve potere disporre
del manuale di manutenzione con
chiare procedure operative e di sicu-
rezza. Il manuale deve dettagliare
tutte le precauzioni e le operazioni
da effettuare per smontare lo stampo
dalla pressa ed adagiarlo sul banco
di lavoro.

Dopo che lo stampo & stato alloggiato
sul banco di lavoro, si proceder alla sua
osservazione dall’esterno e con un’ap-
posita lista di riscontro si cerchera di ri-
spondere alle domande: & lo stampo ec-
cessivamente sporco? Vi sono tracce di
perdite d’acqua o olio? Vi sono delle
tracce di usura o danneggiamento?
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Dopo avere svuotato ed asciugato il
sistema di raffreddamento si pud
procedere allo smontaggio dei vari
piatti. In questa fase si procede all’i-
spezione per evidenziare segni di
usura, bruciature o presenza di parti
rotte. 5i passa poi allo studio dello
stampo con l'aiuto della mappa dove
abbiamo riportato il tipo, la posizio-
ne e la frequenza dei difetti riscon-
trati durante la produzione.

Risoluzione dei problemi

Per trovare la causa di un difetto bi-
sogna seguire ogni indizio utile. Per-
tanto prima di effettuare la pulizia
dello stampo si osservera la presenza
di parti con maggiore concentrazio-
ne di sporco, parti pil1 lucide o usu-
rate. La loro presenza pub evidenzia-
re un problema di eccessiva usura o
di un componente rotto da sostituire.
Per condurre gli interventi di manu-
tenzione preventiva & necessario del
personale preparato, un buon ma-
nuale, delle procedure chiare e tanta
pazienza, spirito di osservazione e
meticolosita. Utilizzando il foglio di
raccolta dati dei difetti riscontrati
durante la produzione si pud proce-
dere all'individuazione delle cause e
alla riparazione sia in ordine crono-
logico sia raggruppando i difetti per
categorie omogenee. Durante gli in-
terventi di manutenzione preventiva
possono essere evidenziate delle
condizioni di usura che perd non so-
no tali da richiedere un intervento
immediato. In questo caso ci si limi-
tera a programmare l'intervento di
riparazione prima che si possano
produrre dei pezzi difettosi.

Pulizia dello stampo

Dopo avere esaminato tutti i possibili
indizi di usura o guasti si pud proce-
dere ad un’accurata pulizia dello
stampo. A seconda del tipo materiale
impiegato si possono avere diversi ti-
pi di residui: polimero, impurita, co-
loranti, additivi, ecc. Ovviamente lo
scopo del tecnico addetto alla manu-

tenzione sara quello di ripulire lo
stampo nel modo piit accurato, ma
pilt in generale I'obiettivo & quello di
produrre mantenendo il processo sot-
to controllo, ciog pulire e mantenere
lo stampo in maniera consistente du-
rante il tempo. Il problema principale
del controllo di qualita non & I’elimi-
nazione della variabilita, poiché que-
sta & intrinseca di tutti i processi na-
turali; ma il mantenerla entro certi li-
miti accettabili. La pulizia dello stam-
po pud avere un'influenza notevole
sulla qualita della produzione, quindi
si avra cura di condurla secondo mo-
dalita standard e con tecniche e pro-
dotti sempre uguali.

La pulizia dello stampo deve essere
accompagnata dall'osservazione e
documentazione del livello di corro-
sione e dall'uso di prodotti specifici
per evitare la corrosione. Ma soprat-
tutto bisogna eseguire la manuten-
zione preventiva quando questa &
stata programmata e non due o tre
settimane pii1 tardi solo perché biso-
gna continuare a produrre.

Montaggio

Dopo avere organizzato e preparato
I'intervento di manutenzione, smon-
tato lo stampo, individuati i proble-
mi ed effettuata la pulizia, sarebbe
un crimine non procedere accurata-
mente al montaggio. Questa fase po-
trebbe vanificare il lavoro fatto pre-
cedentemente.

Prima di tutto bisogna controllare
che tutti i difetti elencato nei vari fo-
gli per la raccolta dei dati sono stati
risolti, quindi si annotera il nuovo
stato delle stampo. A questo punto &
buona norma spruzzare sullo stam-
po un prodotto specifico contro la
corrosione.

Solo dopo si pud procedere al mon-
taggio seguendo le avvertenze e le
modalita riportate nel manuale di
manutenzione.

Filippo Cangialosi
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