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Calcolo dell’ OEE  

fermate 

pianificate
→ pause previste, mantenzione, riunioni

perdite di 

disponibilità
→

Organizzative: mancanza materiale  ed imprevisti

Per cambi: prodotti, pezzi, colori, ..

Tecniche: guasti

perdite di 

prestazone
→ Microfermate e rallentamenti

NPT

net production time

perdite di

qualità
→ Scarti e rilavorazioni

DISPONIBILITA' TOTALE = 24h/g

POT

planned operating time

NOT

net operating time

GPT

gross production time
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Misura dell’Efficienza  

 

 

 

 



            
                    

                  
    

     
     

                    

                                          

                                              

LETTURA 

BATTUE
PZ REALI

H 

LAVOR

O

EFFICIENZA
LETTURA 

BATTUE
PZ REALI H LAVORO EFFICIENZA

LETTURA 

BATTUE
PZ REALI H LAVORO EFFICIENZA

LETTURA 

BATTUE
PZ REALI H LAVORO EFFICIENZA

1070 44940 6 77% 5020 59094 8 101% 9165 56784 8 97% 13330 58170 8 99%

2250 53214 7 91% 6410 58380 8 99% 10630 61530 8 105% 14710 57960 8 99%

3700 57204 8 97% 7900 58884 8 100% 11945 55230 8 94% 16065 56910 8 97%

965 41306 7 83% 4407 49818 8 100% 8331 49856 8 100% 12195 52288 8 105%

1800 30172 5 61% 5730 50768 8 102% 9580 46398 7 93% 13480 48830 8 98%

3150 48184 8 97% 7100 49438 8 99% 10900 48070 8 97% 14900 53960 9 108%

1022 54144 7 83% 4808 64155 8 98% 8886 63074 8 96% 12915 61147 7 94%

2040 45778 6 70% 6200 65424 8 100% 10290 64625 8 99% 14260 63215 8 97%

3500 64531 8 99% 7630 64484 8 99% 11700 63544 8 97% 15700 67680 8 104%

1329 69184 6 80% 6426 87078 8 101% 11921 84502 8 98% 17543 87814 8 102%

2679 58512 5 68% 8279 86112 8 100% 13840 87354 8 102% 19389 83122 8 97%

4610 84318 8 98% 10200 83858 8 97% 15750 83352 8 97% 21300 89654 8 104%

1319 71712 6 80% 6168 76560 7 85% 11506 82656 7 92% 16804 80160 7 89%

2780 67296 6 75% 7980 86976 8 97% 13370 87600 8 98% 18560 84288 8 94%

4650 84144 7 94% 9900 88416 8 98% 15250 86496 8 96% 20260 81600 7 91%

1107 79168 7 89% 4702 64576 6 73% 8567 84224 8 95% 12369 83136 7 93%

2262 71104 6 80% 5910 78208 7 88% 9798 77824 7 87% 13585 77824 7 87%

3750 89664 8 101% 7265 86720 8 97% 11070 82304 7 92% 15020 91840 8 103%

1091 78080 7 88% 4810 87488 8 99% 8925 83392 8 94% 13058 80512 7 91%

2084 59840 5 68% 6213 90688 8 102% 10372 91648 8 103% 14177 69760 6 79%

3500 85952 8 97% 7650 91008 8 103% 11800 92288 8 104% 15600 87360 8 99%
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Forme di perdita 

 

 

 



 

 

 

 



Cambi colore 

Fine di produzione 



Considerazioni finali 





SMED  

Fase 0 

 

 

 

 



 

 

 

 

Fase 1 



 



Fase 2 

Fase 3 

 

 

 



 

Fase 4  
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Rimozione stampo 

 

 

 

 

 

 

  

LUOGO ATTIVITA' T
O

E
D

IE
D

elim 

o 

riduc

// SPOSTAMENTI

corridoio sposta paranco vicino alla pressa 90 x da altra pressa

pressa (A) collega cavo elettrico sistema di sollevamento 6 x

pressa (P) ricerca attrezzi per scaricare pressione dell'acqua 14 x lungo la pressa 

pressa (P) chiude rubinetti acqua e circuito chiuso (frigo) 6 x

fondo pressa scarica e pulisce filtro dell'acqua 73 x

pressa (A) spostamento 15 x lungo la pressa 

pressa (A) scollega tubi acqua da S 12 x x

carrellino ricerca chiave e spostamento 58 x a corridoio

pressa (P) scollega aria 30 x x

pressa (P) taglia fascetta e stacca supporto tubo aria 10 x x

carrellino chiude porta, va a prendere silicone e si sposta al lato A 20 x a corridoio

stampo soffia aria compressa, per rimuovere residui 15 x x

stampo lubrifica S e carrello di estrazione spruzzando silicone 12 x x

pressa (A) chiude porte pressa e chiude elettricamente (da monitor) S 18 x

pressa (A) riapre e appoggia castello per caricare S 10 x x

carrellino va a prendere chiave e torna alla pressa 40 x a corridoio

pressa (A) fissa castello con viti 40 x x x

pressa (A) svita bloccaggio da lato mobile (2 viti) 15 x x

pressa (P) va dal lato P 15 x lungo la pressa 

pressa (P) svita bloccaggio da lato mobile (2 viti) 15 x x

carrellino prende ganci castello per sostenere S 25 x a corridoio

pressa (A) fissa i ganci al sistema di sollevamento 45 x

pressa (A) aggancia sis di sollevamento per sostenere S 55 x

pressa (P) va da lato P 10 x lungo la pressa 

pressa (P) svita bloccaggio da lato fisso (2 viti) 15 x x

pressa (A) va da lato A 10 x lungo la pressa 

pressa (A) svita bloccaggio da lato fisso (2 viti) 25 x x

pressa (A) solleva S 25 x x

fra 2 lati sposta paranco e si sposta a fronte pressa 40 x x lungo la pressa 

fronte pressa abbassa lo stampo 25 x

fronte pressa appoggia stampo su pedana vuota 10 x



 

 



Allineamento e bloccaggio stampo 

 

 

 

LUOGO ATTIVITA' T

O
E

D

IE
D

elim 

o 

riduc

// SPOSTAMENTI

corridoio va in officina con carrello 35 x a officina

officina carica stampo da cambiare con pedanina, per spostarlo 45 x

officina prende pedana vuota in officina 40 x

officina carica su transpallet pedana vuota e stampo 8 x

corridoio torna alla pressa e lascia stampo sotto paranco 50 x a pressa

corridoio lascia transpallet in corridoio 12 x

fronte pressa svita gancio da stampo precedente 20 x

fronte pressa avvita gancio su S e lo solleva 50 x x

fra 2 lati sposta paranco 35 x lungo la pressa 

carrellino prende anello di centraggio e cacciavite e va da lato A 25 x a corridoio

pressa (A) abbassa lo stampo 80 x x lungo la pressa 

carrellino prende chiave e brugola 20 x a corridoio

pressa (A) svita piedini S 85 x x

pressa (A) abbassa ulteriormente lo stampo e lo raddrizza 25 x x x

pressa (A) mette anello di centraggio e allinea S da lato fisso 20 x

pressa (A) sposta viti per il bloccaggio da lato mobile 15 x x

carrellino prende martello e leva per spostare viti di bloccaggio 18 x a corridoio

pressa (A) sposta viti per il bloccaggio da lato mobile 40 x x

pressa (A) chiudere pressa distendendo ginocchiera 15 x

pressa (A) staffa S da lato fisso (2) 120 x x

pressa (P) va da lato P 15 x lungo la pressa 

pressa (P) staffa S da lato fisso (2) 85 x x

pressa (A) va da lato A e chiude porta 20 x lungo la pressa 

pressa (A) regola da monitor spessore S e apertura ginocchiera 145 x

pressa (A) staffa S da lato mobile (2) A 55 x x

pressa (P) va da lato P 10 x

corridoio va a prendere altri gradini 35 x a corridoio

pressa (P) staffa S da lato mobile (2) P 45 x x

pressa (A) va da lato A, sgancia sis di sollevamento e lo tira su 50 x x lungo la pressa 

pressa (A) stacca castello 50 x

corridoio cambia una vite dello staffaggio dal lato fisso e riblocca 60 x a corridoio

pressa (A) regola spessore S 35 x



 

 

 

 



Collegamento tubi aria e acqua 

 

 

 

 

 

 

LUOGO ATTIVITA' T

O
E

D

IE
D

elim 

o 

riduc

// SPOSTAMENTI

pressa (P) spostamento a lato P 15 lungo la pressa 

carrellino prende forbici e taglierina 35 x a corridoio

pressa (P) taglia principio tubi aria 25 x

pressa (P) collega tubi aria a S 20 x x

pressa (P) cambia attacchi tubi acqua 145 x

pressa (P) collega tubi acqua a S 15 x x

carrellino va a prendere cacciavite e chiave 20 x a corridoio

pressa (P) stacca attacco rapido 50 x

carrellino va a prendere altro attacco 25 x a corridoio

pressa (P) collega tubo 50 x x

pressa (P) aggiusta tubi 15 x

pressa (A) va da lato A 15 x lungo la pressa 

pressa (A) collega un tubo acqua da A 10 x x

pressa (A) collega resistenza ugello 20 x x

pressa (A) collega tubo acqua 35 x x

pressa (P) va da lato P 10 x lungo la pressa 

pressa (P) collega altri tubi 25 x x

carrellino va a prendere legaccio 20 x a corridoio

pressa (P) lega tubi fra loro 30 x



Sostituzione materiale  

LUOGO ATTIVITA' T

O
E

D

IE
D

elim 

o 

riduc

// SPOSTAMENTI

pressa (A) va da lato A 15 lungo la pressa 

pressa (A) chiude e regola parametri stampo da monitor 130 x

pressa (A) scollega sis di sollevamento paranco e avvolge tubo 30 x

fra 2 lati sposta il paranco 40 x lungo la pressa 

corridoio prende transpallet 20 x a corridoio

officina porta S in officina 70 x a officina

corridoio torna alla pressa 30 x a pressa

corridoio sposta paranco in corridoio 45 x a corridoio

fronte pressa fa partire nastro 10 x x a pressa

pressa (A) controlla e chiude pressa 30 x lungo la pressa 

corridoio va a prendere aspiratore per cambio materiale 95 x a corridoio

pressa (A) collega aspiratore 20 x a pressa

tramoggia sale su macchina per aspirare materiale 30 x sopra la pressa

tramoggia aspira il materiale 90 x x

tramoggia pulisce con aria compressa 20 x x

pressa (A) prende vaschetta e la mette sulla pressa 20 x lungo la pressa

tramoggia versa materiale produzione precedente nella vaschetta 20 x x

tramoggia soffia con aria compressa e aspira residui 130 x x

tramoggia chiude condotti materiale e soffia aria 45 x x

corridoio porta via aspiratore 85 x a corridoio

tramoggia sale su macchina, apre tubo e scollega tubo 80 x sopra la pressa

tramoggia collega tubo bianco, nuovo materiale 50 x

pressa (A) scende 10 x lungo la pressa 



Avviamento e conclusione  

 

 

 

 

LUOGO ATTIVITA' T

O
E

D

IE
D

elim 

o 

riduc

// SPOSTAMENTI

fronte pressa scollega tubo da macinino 20

corridoio va a prendere cisternetta per macinino 48 x a corridoio

corridoio prende cassetta 30 x

fronte pressa la mette a fine del nastro 10 x a pressa

pressa (A) fa spurgare materiale 170 x

pressa (A) controlla aderenza carro e ugello 20 x

pressa (A) crea programma 330 x x

pressa (A) apre acqua e avvia macchina 10 x



Analisi finale 



Legenda:

ATTREZZI ADDETTO AL CAMBIO STAMPO OPERATORE DI SUPPORTO POSIZIONE

chiave da 27, 

secchiello, 

paletta

chiudere i rubinetti dell'acqua e del 

circuito chiuso e scaricare il filtro 

dell'acqua

scollegare i tubi dell'acqua e dell'aria scollegare i tubi dell'acqua e dell'aria 

aria compressa, 

silicone

rimuovere i residui dallo stampo e 

lubrificare

chiudere elettricamente stampo e 

fissare castello
fissare catello allo stampo

collegare sistema di sollevamento al 

castello

chiave da 10, 

brugola da 5

svitare bloccaggio dal lato mobile e poi 

dal lato fisso dello stampo

svitare bloccaggio dal lato mobile e 

poi dal lato fisso dello stampo

sollevare lo stampo e spostare il 

paranco

mantenere dritto lo stampo e spostare 

il paranco

appoggiare stampo su pendana e 

sganciare sistema di sollevamento

sollevare stampo con sistema di 

sollevamento 

spostare il paranco spostare il parano

abbassare lo stampo e svitare i piedini abbassare lo stampo e svitare i piedini

anello di 

centraggio

allineare lo stampo e poi centrarlo dal 

lato fisso della macchina

allineare lo stampo e inserire l'anello 

di centraggio

chiudere le porte e poi la pressa, 

distendendo la ginocchiera 
chiudere le porte dal lato posteriore

chiave da 24

staffare stampo dal lato fisso e dal lato 

mobile, dal lato anteriore della 

macchina

staffare stampo dal lato fisso e dal 

lato mobile, dal lato posteriore della 

macchina

rimuovere sistema di sollevamento allontanare sistema di sollevamento

regolare spessore stampo e apertura 

ginocchiera

collegare tubi dell'aria e dell'acqua allo 

stampo e passarli all'operatore e 

chiudere la porta 

collegare tubi secondo colore 

identificativo

collegare resistenza all'ugello

aria compressa aspirare e rimuovere materiale residuo

versare materiale produzione 

precedene in vaschetta

chiudere tubi materiale non più in uso 

e collegare quelli del nuovo

far spurgare materiale

controllare aderenza del carro e 

dell'ugello

chiudere le porte e regolare a monitor 

parametrii dello stampo

aprire acqua e avviare macchina

controllare prime stampate 

3. Collegamento tubi

4. Sostituzione del materiale

5. Avviamento

PROCEDURA DI CAMBIO STAMPO

     Addetto al cambio 

     Supporto

1. Rimozione stampo

2. Allineamento e bloccaggio stampo

P
A

P
A

P
A

P
A

P
A

 



Cantiere 5S  
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DO 

 

 

 

Red Tag e criteri per l’applicazione 



Soluzioni per il mantenimento dell’ordine 

 

 

 



 

 

 

 





CHECK  



 

 

 

 



 

ACT  



Conclusioni  



Riduzione delle scorte di inchiostri 





K= 2 K= 3 K= 4 K= 5 K= 6

Pj (Xj-Pj)^2 Pj (Xj-Pj)^2 Pj (Xj-Pj)^2 Pj (Xj-Pj)^2 Pj (Xj-Pj)^2

gen-16 797,088

feb-16 882,76

mar-16 1996,815 840 1338397

apr-16 1971,106 1440 282299 1226 555847

mag-16 2131,33 1984 21718 1617 264645 1412 517519

giu-16 1896,171 2051 24040 2033 18745 1746 22701 1556 115839

lug-16 1799,556 2014 45879 2000 39992 1999 39720 1776 572 1613 34973

ago-16 444,459 1848 1969544 1942 2243684 1950 2265271 1959 2293821 1780 1782663

set-16 1909,824 1122 620655 1380 280648 1568 116926 1649 68277 1707 41311

ott-16 855,504 1177 103451 1385 279956 1513 431647 1636 609592 1692 699850

nov-16 917,772 1383 216125 1070 23152 1252 111933 1381 214675 1506 346178

dic-16 366,864 887 270165 1228 741039 1032 442259 1185 670039 1304 878001

gen-17 568,26 642 5485 713 21060 1012 197341 899 109313 1049 231108

feb-17 2640,251 468 4720577 618 4090988 677 3853962 924 2946737 844 3227306

mar-17 2026,879 1604 178611 1192 697371 1123 816479 1070 916134 1210 667707

apr-17 1296,381 2334 1075751 1745 201376 1401 10854 1304 58 1229 4506

mag-17 1966,59 1662 93001 1988 451 1633 111320 1380 344408 1303 440704

giu-17 1920,199 1631 83355 1763 24623 1983 3885 1700 48632 1478 195949

lug-17 2256,621 1943 98111 1728 279733 1803 206215 1970 82117 1736 270602

ago-17 233,215 2088 3441748 2048 3292731 1860 2646259 1893 2755995 2018 3184816

set-17 1108,63 1245 18574 1470 130597 1594 235736 1535 181451 1617 258082

ott-17 1838,936 671 1364256 1199 408893 1380 210929 1497 116885 1464 140873

nov-17 1691,811 1474 47536 1060 398856 1359 110530 1472 48528 1554 18983

dic-17 810,808 1765 911195 1546 541182 1218 165926 1426 378268 1508 486405

gen-18 1095,277 1251 24346 1447 123839 1363 71433 1137 1714 1323 52011

feb-18 1135,27 953 33207 1199 4100 1359 50148 1309 30214 1130 30

mar-18 1574,897 1115 211254 1014 314847 1183 153355 1314 67848 1280 86892

apr-18 1317,236 1355 1432 1268 2377 1154 26625 1262 3094 1358 1648

mag-18 2685,502 1446 1536200 1342 1803741 1281 1973553 1187 2246415 1271 2001146

18736911,83 16784471,43 14792526,43 14250627,85 15051743,63

t= 29 26 25 24 23 22

848,91 819,38 785,08 787,14 827,15

1206,01

AS IS Proposta 1 Proposta 2 Proposta 3

FUSTI: 200

serie da 12 8 8 6 8

serie da 24 6 8 4 6

serie da 31 4 4 4 4

N fusti 196 220 148 196

CISTERNE: 800

serie da 12 1 1

serie da 24 1

N cisterne 24 12 0 0

TOT KG 58400 53600 29600 39200

VAR % -8,2 -49,3 -32,9





Pianificazione della Produzione 



LUNEDì
giorno ora giorno ora 1T 2T 3T 1T 2T 3T 1T 2T 3T

01Q 155.108        7.000         22,2 3,0 lunedì 6 6 martedì 4

05Q 154.108        7.000         22,0 3,0 martedì 4 # mercoledì 2

12Q 140.540        7.000         20,1 3,0 mercoledì 2 # mercoledì 22

08Q 127.148        7.000         18,2 2,5 mercoledì 22 # giovedì 16

10Q 114.148        7.000         16,3 2,5 giovedì 16 # venerdi 9

11Q 108.540        7.000         15,5 2,0 venerdi 9 # sabato 0

06Q 235.200        7.000         33,6 4,5 lunedì 6 6 martedì 16

09Q 201.600        7.000         28,8 4,0 martedì 16 # mercoledì 20

02Q 134.400        7.000         19,2 2,5 mercoledì 20 # giovedì 16

15Q 67.200          7.000         9,6 1,5 giovedì 16 # venerdi 1

07Q 67.200          7.000         9,6 1,5 venerdi 1 # venerdi 11

03Q 33.600          7.000         4,8 1,0 venerdi 11 # venerdi 16

15Q 100.000        11.000       9,1 1,5 lunedì 6 6 lunedì 15

06Q 235.200        11.000       21,4 3,0 lunedì 15 # martedì 12

05Q 168.000        11.000       15,3 2,0 martedì 12 # mercoledì 4

10Q 134.400        11.000       12,2 2,0 mercoledì 4 # mercoledì 16

21Q 67.200          11.000       6,1 1,0 mercoledì 16 # mercoledì 22

13Q 67.200          11.000       6,1 1,0 mercoledì 22 # giovedì 4

03Q 91.800          11.000       8,3 1,5 lunedì 6 6 lunedì 14

08Q 91.800          11.000       8,3 1,5 lunedì 14 # lunedì 23

02Q 91.800          11.000       8,3 1,5 lunedì 23 # martedì 7

12Q 91.800          11.000       8,3 1,5 martedì 7 # martedì 15

16Q 91.800          11.000       8,3 1,5 martedì 15 # martedì 24

17Q 91.800          11.000       8,3 1,5 martedì 24 # mercoledì 8

15Q 268.800        11.000       24,4 3,5 lunedì 6 6 martedì 6

06Q 235.200        11.000       21,4 3,0 martedì 6 # mercoledì 4

05Q 168.000        11.000       15,3 2,0 mercoledì 4 # mercoledì 19

10Q 134.400        11.000       12,2 2,0 mercoledì 19 # giovedì 7

21Q 67.200          11.000       6,1 1,0 giovedì 7 # giovedì 13

13Q 67.200          11.000       6,1 1,0 giovedì 13 # giovedì 20

03Q 268.800        11.000       24,4 3,5 lunedì 6 6 martedì 6

08Q 201.600        11.000       18,3 2,5 martedì 6 # mercoledì 1

02Q 168.000        11.000       15,3 2,0 mercoledì 1 # mercoledì 16

12Q 100.800        11.000       9,2 1,5 mercoledì 16 # giovedì 1

16Q 67.200          11.000       6,1 1,0 giovedì 1 # giovedì 7

17Q 67.200          11.000       6,1 1,0 giovedì 7 # giovedì 13

WS
CODICE 

PRODOTTO

 PEZZI 

ORDINE 
PZ/H TOT H TURNI INIZIO FINE PREVISTA MARTEDì MERCOLEDì

JUMBO 1

30207

JUMBO 2

30207

JOY 15

30755

JOY 16

30755

JOY 15

30755

DOODLE

01Q

05Q

12Q

08Q

06Q

09Q

02Q

15Q

06Q

05Q

10Q

21Q

13Q

03Q

08Q

02Q

12Q

16Q

17Q

15Q

06Q

05Q

10Q

03Q

08Q

02Q

12Q

16Q

01Q
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