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Riunione

Introduzione

L'elevata concorrenza spinge le imprese ad un costante miglioramento dei
processi aziendali allo scopo di ridurre i costi e migliorare la qualita
delloutput finale.

Negli anni diverse metodologie complementari sono state sviluppate per
perseguire i summenzionati obiettivi (ricordiamo ad esempio la lean
production ed il six sigma). Alcune di esse fanno ricorso alla teoria della
statistica descrittiva e dei modelli statistici, dotando i vari soggetti
economici di strumenti idonei allaumento della produttivita ed al
miglioramento dell'efficienza organizzativa aziendale in generale.
L'industria dello stampaggio ad iniezione, con le sue elevate esigenze
tecniche, € un campo di applicazione ideale in cui sfruttare a pieno le
opportunita derivanti dall'analisi statistica.

E stato scelto un articolo prodotto dallazienda al fine di testame la
produzione con un materiale alternativo con un costo di
approvvigionamento inferiore a quello attualmente in uso.

Lo scopo & quello di traslare parte del risparmi sul cliente potendo
abbassare parzialmente il prezzo finale, pur incrementando allo stesso
tempo il margine sulla singola unita venduta.

Essendo il pezzo dotato di criticita non solo estetiche, ma anche di tipo
tecnico, si & proceduto con una serie di esperimenti che supportassero
quantitativamente 'opportunita di adozione del nuovo materiale.

In particolare, I'oggetto di studio € una maniglia per mobili in materiale
termoindurente i cui inserti montati sul pezzo devono resistere ad una
forza di trazione di almeno 30 kg.

Presentazione ed obiettivi del progetto
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Innanzittutto abbiamo individuato i parametri critici del processo
produttivo, in modo tale da impostare un’equazione del tipo y=f(X)
dove y & la risposta in termini di valori di specifica al vettore X
composto dalle seguenti variabili:

Materiale

Temperatura stampo
Temperatura cilindro
Velocita di iniezione
Tempo di raffreddamento
Post-pressione

Lo scopo € procedere ad un'individuazione sistematica dell'influenza
di questi parametri critici e delle loro interazioni sul livello di
resistenza degli inserti alla forza di trazione applicata. Per giungere
ad una combinazione ottimale, si & ricorsi ad un DOE (design of
experiments) in modo tale da procedere a variazioni controllate dei
vari settaggi per giungere alla soluzione che massimizzi la variabile
indipendente.

Per ogni variabile sono stati determinati due diversi livelli di settaggio
(low e high) come nello schema seguente:

Low High
Materiale Old New
Temp. Stampo 130 140
Temp. Cilindro 320°C 340°C
Vel. Iniezione 25% 30%
Tempo di raffreddamento 25 30s
Post-pressione 65/60 80/75

Permutando opportunamente i vari settaggi si & definito uno schema
di produzione che fornisse pezzi diversi su cui effettuare un’analisi e
giungere alla determinazione della combinazione ottimale, valutando
se 'impiego del materiale New ¢ effettivamente possibile.
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Piano fattoriale ridotto adottato: 2 =32 stampate
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Rilevazione dei dati
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Estraendo gli inserti dai pezzi cosi ottenuti, sono stati raccolti tutti i dati da
analizzare.

ANOVA: Tenuta versus Materiale

Sourca oF ss ms r 3

Materiale 1 1,5 1,5 0,07 0,790

Error 126 2707,4 21,5

Total 127 2709,0

S - 4,635 R-Sq - 0,068 R-Sq(adj) - 0,00%
Tndividual 95% CTs For Mean Based on
Pooled StDav

Level N Mean Stbav

Larton 64 44,844 5,268
Fortron 64 44,625 3,902

44,10 44,80 45,50 46,20

Poolad StDav = 4,635

Histogram of Tenuta
Normal
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Panel variable: Vel, Iniezione

Analisi dei dati

ANOVA: Tenuta versus Materiale; Vel. Iniezione

Scurce DF S5 MS F P
Materiale 1 1,53 1,531 0,10 0,754

Vel. Iniezione 1 26,28 26,281 1,63 0,19

Interact:ion 1 750,78 750,781 48,23 0,000
Error 124 1930,38 15,568

Tctal 127 2708,97

S = 3,046 R-Sq = 28,74% 2-Sq(aci) = 27,02%

Individual Value

Moving Range

I-MR Chart of Tenuta

5 UCL=56,15

X=44,73

LeL=33,32

ucL=14,02

FiR=4,29

Let=0

Conclusioni

I-MR chart mostra che il processo e statisticamente sotto controllo

-le differenze nei due materiali non sono statisticamente significative

-la temperatura stampo & una variabile statisticamente significativa ed &
preferibile optare per il settaggio piti basso (130 °C)

-la temperatura del cilindro non incide in maniera tangibile

-lincidenza della velocita di iniezione & statisticamente significativa se
analizzata in congiunzione con il materiale usato

-linterazione tempo di raffreddamento - materiale incide significativamente
sulla tenuta degli inserti ad una soglia 0,01<c<0,05

-la post-pressione non incide in modo significativo

-il processo di tenuta degli inserti & statisticamente sotto controllo

Si puo utilizzare il nuovo materiale
conseguendo risparmi!




