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nostra organizzazione Indusinal Cosings. OoNe Tamwo 4 nuow management e l'inserimento di neolaureati tec-
nici dimostrano chiaramenie come & nosts =0ence 5= & une Duona posizione per attrarre giovani potenziali e quanto
siano importanti per il nostro successe Sfum = = diversita che portano con la loro entrata.

Inoltre, le recenti riorganizzazion. S n& Ehoraior ohe nele forza vendita, permettono all'lndustrial Coatings di migliora-
re il livello di customer senvice & & cairars & coporun = vaniaggiose dal mercato. BC| si sta muovendo in avanti e
i nostri Key Performance Indicaiors sconomes & ooer=nw sianno chiaramente confermando questa direzione, quindi con-
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Il progetto “DATALOG”

Verbania. L'idea di creare il progetio DATA 0G5 =
dalla necessita di ridurre il non conforme =0 sumenia=
I'efficienza del processo di produzione. Il progetio. cursio
da Luca Farina Quality & Process Managsr @ ECI. con-
siste principalmente nella standardizzazione gl nierzcoa
uomo macchina, grazie all'introduzione di un network che
trasferisce i dati dalle macchine ad un unico 2C =
mette quindi di avere una visione d'insiems n temo =2l
e di intervenire tempestivamente sulle anomzaie. L oostiv
& I'implementazione della costanza e stabiliiz gl proces-
SO produttivo, per garantire una gualitad costante dells pro-
duzioni, proprio grazie ad un’analisi in tempi reall delle infor-
mazioni.

Nel sito di Verbania, dove si lavora con le vernici in pol-
vere, il processo produttivo deve essere monitorato in
maniera differente rispetto a quello delle vernici liquide a
Burago, perché sulle pol-
veri non si ha la possi-
bilita di correggere gli
errori una volta effettua-
ti. “Se si generano dei
prodotti fuori specifica, a
Burago si possono anco-
ra correggere. E' come
fare un cocktail. Se non
va bene si pud sempre
correggere la miscela
aggiungendo  qualche
ingrediente in piu e, tran-
ne dei casi particolar,
funziona sempre. Se si
produce del non confor-
me a Verbania, il pro-
dotto in polvere & gia
macinato e inscatolato,
non si pud piu interve-
nire; & una caratteristica
del processo produttive”
spiega Luca Farina.
Infatti il collaudo del pro-
dotto viene fatto alla fine
del processo, quando il
prodotto & gia inscato-
lato, di conseguenza si
parla di un controllo del
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Da sinislra Davids Antonisttl, Paolo
progetto DATALOG.
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campione a posteriori. Da qui & nata la necessita di spo-
stare il controllo non solo a livello di “barriera finale”, con
2 classica figura del quality controller, ma di controllare il
processo in tutto il suo evolvere. In questo modo non si
ha solo un controllo gualitativo delle caratteristiche finali
della polvere, ma si valuta durante tutta la fase di produ-
zione, se tali grandezze si stannc sviluppando nella manie-
ra corretta.

Il primo step & stato la creazione di un Industrial Netwaork,
una rete simile a guella del computer, in cui vengono tra-
smessi i segnali elettrici che arrivano dalle macchine.
Queste informazioni, normalmente visualizzate come indi-
catori sui quadri della macchina, vengono qui prese, tra-
sformate in numeri, sottoforma di segnali digitali, e con-
vogliate su un computer che le rielabora e le presenta al
Controllo Qualita in maniera continua, usando grafici, trends
e valori. |l risultato & un controllo continuo sia in tempo
reale, che a livello di storico, dei valori fisici di ogni mac-
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china, come ad esem-
pio l'andamentoc dei
valori della temperatu-
ra, dell'assorbimento
della vite dell’estruso-
re, o il numero di giri
del motore del muli-
no...

“Con il controllo con-
tinuo di processo si
ha potenzialmente la
possibilita di capire
guando un problema
sta per verificarsi. A
guesto punto, cosa
posso fare? Reagire
pit in fretta possibile
- spiega Luca Farina
- Per fare cio, il passo
successivc & stato
creare un sistema di
Real Time Information
Sharing, che permst-
ta nel minor tempo
possibile, di comuni-
care tra reparto - mac-
china - operatore”.

In pratica, ad ogni
macchina sono stati

aggiunti un segnalato- Al centro Davide Antonietii, Coordinatore de! laboratorio Controllo Qualiia insieme ai tecnici df laboratorio Diggo Birocchi (alla sua destra)

; : e Gianandrea Carpanzano falla sua sinistra).
re acustico, uno lumi-

noso ed un touch

panel, attraverso il quale 'operatore pud comunicare dalla
macchina, senza muoversi, verso il Controllo Qualita e vice-
versa. Con questo sistema di standardizzazione del flusso
di informazicni, si rende disgoniblle al tecnologo di pro-
€esso, uno strumento per analizzare a posteriori gli inter-
vent effettuati e valutarne 'efficienza. Il sistema diventa una
banca dati di parametri di processo ottimali e di una serie
di informazioni che prima venivano gestite a livello carta-
ceo, mentre sono ora disponibili sul touch panel. Tali pan-
nelli sono stati studiati per rendere uniforme I'interfaccia con
tutte le macchine, nella realtd impiantistica molto diverse tra
loro; gli operatori possono trarre da cio vantaggio grazie
ad una semplificazione delle modalita di lavoro.

“In sintesi si & passati da un concetto di puro controllo di
processo, che per sua natura identifica soltanto il poten-
ziale problema, ad una piattaforma in cui I'intervento cor-
rettivo sulla macchina & una conseguenza immediata di cid
che si & analizzato” spiega Luca Farina.

Il risultato principale dell'utilizzo di tale sistema & da leg-
gersi nella riduzione del guantitative di materiale fuori spe-
cifica generato dalla produzione; partendoc da un valore
medio del 3,6% per I'anno 2006, i primi mesi del nuovo
anno indicano un sensibile abbassamento di tale valore
verso un 1,7%. Un ottimo risultato se si pensa che il pro-
getto ha preso il via solo nel dicembre 20086!

Il target ci progetto e stato raggiunto; la sfida non & perd

giunta al termine. Il livello percentuale di materiale non
conforme pud ancora essere abbattuto, ma per questc la
sola tecnologia non basta; il contributo degli operatori, cosi
come la loro voglia di ottenere sempre dal sistema miglio-
ri risultati, sara la vera chiave del successo.

“La difficolta maggicre nello sviluppo di tale progetto &
stata la creazione di un’interfaccia tra uomo e macchina
che rendesse semplice, intuitivo, cid che per sua natura &
invece complesso e articolato - confida Luca Farina - E
difficile, questo per chiunque, capire la sottile relazione che
pud intercorrere tra una grandezza fisica, come ad esem-
pio la temperatura, e la creazione di materiale fuori spe-
cifica; ancor di pit & leggerla tra una tonnellata di mate-
riale non conforme ed il futurc della nostra azienda. Ci
vuole comungue del tempe prima che I'importanza di que-
sto progetto venga metabolizzata completamente dalle per-
sone”. Nella realizzazione del progettc Luca Farina si e
awvalso dell’aiutc della ditta OMC, per la parte hardware,
e del consulente Robertc Zeni di Sistemi Zerc, per lo svi-
luppo della parte software.

“Il controllo di processo non & una novita negli stabilimenti,
la differenza qui & il livello di integrazione che si & otte-
nutc. Si é partiti da un controllo di processo, che su gue-
sto tipo di produzione non esiste in maniera cosl estesa,
aggiungendo una serie di caratteristiche che lo rendono
unice” conclude Luca Farina.
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