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Mmpusrmsssm OWNERSHIP

PERCORSO STORICO di APPARTENENZA ZML

1971-1983 GRUPPO ZANUSSI
e Business : Costruzione eletirodomestici

1984 -Giu_2002 ELECTROLUX

e Business: Costruzione elettrodomestici

Lug_2002 - 2006 VESTAR CAPITAL
e Business: Fondo investimenti USA

Ott_2006 GRUPPO CIVIDALE

* Business: Produzione grandi getti in acciaio
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m‘msmsssm BUSINESS KEY FIGURES

GHISA ‘ ALBUMINIO ‘ RAME
Fatturato 2007 ) 70 M€ 52 M€ 70 M€ 192 M€
Dipendenti > 275 200 90 595
Produzione 2007 | % 71.000 Ton 9.560 Ton 21.500 Ton
Capacita 2007 )  73.000 Tons 10.000 Tons 23.000 Tons
Materiali »  Ghise Grigie All. Pressofuso Filo smaltato
Peso Prodotti ) 0.3-13kg 2.5-16 kg Diam 0.2-3.2mm
Linee Formatura » 2DISA +1 Orizz 18 MPF 23 Impianti
Tempo di lavoro » 3turni*5gg 3 turni * 5 gg Ciclo continuo
gt > jutomotve | veiolndi | Automotive
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Premessa

Il miglioramento della Qualita dei prodotti e dei
relativi processi di fabbricazione e un’esigenza ormai
sentita universalmente. Un mercato sempre piu
concorrenziale ha evidenziato il valore aggiunto
generato dalla Qualita/Affidabilita dei prodotti
facendone in diversi casi I'arma vincente.

La difettosita dei prodotti si affronta in PREVENZIONE
per minimizzare i costi di intervento.
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m"wusrmsssm Generalita

La norma ISO/TS 16949:2002 descrive un modello di
Sistema di Gestione Aziendale (“per la Qualita®)
progettato per i fornitori dell'industria “automotive” (auto,
moto, camion, bus).

La norma prende come riferimento la ISO 9001 del 2000
(“vision 2000”) e pone alcuni requisiti aggiuntivi, che
spesso sono definizioni piu precise ed appropriate di
requisiti ISO ritenuti troppo vaghi nella puntuale
definizione e conduzione del processo produttivo.

Il modello tiene conto non solo della formalizzazione del
sistema ma anche della sua efficacia ed efficienza .
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Zm""""s""s”"‘Perché la qualita é cosi importante?

RITIRATE DAL MERCATO 1,3 MILIONI DI AUTO Figuraccia in casa Benz

A causa di problemi allimpianto elettronico e al sistema frenante, che hanno gia
causato diversi incidenti, Mercedes-Benz si vede ora costretta a organizzare la piu
grande campagna di richiamo nella storia del gruppo. Il guasto riguarda i modelli
attuali della Classe E, Classe SL e Classe CLS. Alcuni dei componenti sono stati
prodotti da Bosch, la cui pompa del gasolio ha anche creato recentemente alcuni
problemi.

Stoccarda - La casa automobilistica DaimlerChrysler, criticata per problemi di
qualita, da il via a una campagna di richiamo mondiale. Sottoposti a controlli alcuni
modelli Mercedes dell'anno 2001, con difetti al regolatore di tensione della dinamo,
al software della centralina di gestione della batteria e all'impianto frenante.

La campagna di richiamo ¢ la piu grande nella storia di Mercedes-Benz.

DaimlerChrysler non esclude richieste di risarcimento danni nei confronti dei
fornitori interessati. All'inizio dell'anno Bosch era gia finita una volta _
causa delle pompe del gasolio difettose. A causa dei problemi di qualitg
frimesire Mercedes-Benz ha quasi sfiorato
un risultato in rosso.

Fonte: Spiegel Online, 31 marzo 2005
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http://www.spiegel.de/auto/werkstatt/0,1518,grossbild-404009-349049,00.html

zm‘""”s"ms"‘ Quanto ci costano i nostri errori?

/00 case unifamiliari tedesche oppure

14.800 automobili VW Golf

che formano un serpentone lungo circa 62 km
p.es. lungo il lago di Costanza, da Lindav a
LudW|gshafen una a’r’raccaiq all’ al’rra

Nota multinazionale tedesca — componentistica automotive —anno 2005
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APQP

PPAP

FMEA - Piani di
contirollo

SPC

MSA

Alcuni strumenti di prevenzione

QS 9000 >> ISO/TS 16949



M’"””ms" Advanced Plannig And Quality Plan

E' un sfrumento che permette di pianificare e
monitorare tutte le fasi del Processo di sviluppo
Prodotto/Processo, compresa la loro validazione e la
raccolta/analisi dei feedback dal mercato.

Inizia con la raccolta della documentazione della
richiesta d'offerta e si conclude nel momento di fine
vita del prodotto.



M‘"""ms‘“‘ Advanced Plannig And Quality Plan

Advanced Preduct Quality Planning Praduct: Product managar:
and Control Plan
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m’msmsssm Production Part Approval Process

Sistema attraverso il quale, prima della
prima consegna di particolari nuovi o
modificati, si da evidenza al cliente di aver
svolto corretfamente quanto previsto, in
attesa del benestare prima della prima
spedizione.

Definisce le modalita che regolano le
attivita per I'approvazione dei particolari
destinati alla produzione di serie, sul primo
lotto di produzione.



m’unusmsssm Production Part Approval Process

“"PPAP e quindi una attivita di certificazione e
approvazione:

del prodotto oggetto del controllo

delle materie prime che lo compongono

del processo (sequenze di fasi di lavoro, conftrolli,
movimentazione particolari, ecc.)

dei controlli eseguiti.

Se il metodo di sviluppo e stato svolto correttamente
questa attivitq, si riduce alla raccolta ordinata dei dati
gia presenti in azienda in un formato accettabile e
concordato col cliente.
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APPROVAZIONE PROCESSO PRODUTTIVO

Controllo Dimensionale Pagina __di__
PRODUCTION PART APPROVAL
Dimensional Results

Fornitore
Supplier
N° Matricola Codice Prodotto
Part Nunber Part Name
Stabilimento di Produzione |
Narie of inspection facility

Caratteristica l Valore riscontrato ok | NoT
Item pplie Results oK

LE CARATTERISTICHE SIGNIFICATIVE AI FINI DEL QS 9000 SONO CONTROLLATE CON STRUMENTT
SOTTOPOSTIA MSA

Firma / Signature Ente / Title Data / Date

RICHIESTA DI APPROVAZIONE Nr.
Denommazion prodatto A" Disagno
N Specifica.
Carstieristiche & Sicurezza e/o
‘soggette a regolamentazione: os O Mo Livello di modifica Data
Numero Ordme di Acquisto Quantaa campionatura Mass
INFORMAZIONI SUL FORNITORE INFORMAZIONI SULLA RICHIESTA DI APPROVAZIONE
Ragioae Socisle Fomilore Codice O Dimensionate  [J Materiste (] Altro
Indirizzo
Riferimanto Acquisi
CRAC AP Sto
Applicazione / Impiego
CAUSALE DELLA RICHIESTA DI APPROVAZIONE:
a Prodotto suovs. o flussi
o Risampiontura di un prodatto che non ha superata o
Vappeovazione
(u} Modifiche & progetto: discgno. specifiche, materiale O cmi
a o " 3 O s
o bsease o
] Introduzione nuove altrezzature O Ristivazicne di atrezzature dopo inattivita di 12 mesi
(=} Alro - (specificarc)
LIVELLO DI APPROVAZIONE ASSEGNATO
D Livella I° [7] Livelo 2° [ Uhelo¥ [J Livlios 0O uwies
PRESENTAZIONE DEI RISULTATI
Lrisultati rebativi - O Cootelli mensiceali  [] Prove sumaterishi () Dati statistici
. . 4 o s O no
DICHL —_— .
il Cliente,
SPIEGAZIONI / COMMENTI
e Funzione: “"ﬁ'r'
i Telefex:
SPAZIO RISERVATO AL CLIENTE
o APPROVATO o RIFIUTATO O ALTRO
Fima Resp, Cliate Data
[ ML Industries S.p.A | ZML - TQM — F 0206641 [ 1012702 [ Jtatian version




ZML

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

Gruppo di atfivita tese a

riconoscere,

valutare preventivamente le potenzialita di
guasto

identificare le cause

progettare le azioni che potrebbero eliminare o
ridurre le probabilitd di occorrenza.

E' fondamentale nella determinazione delle

caratteristiche critiche / importanti da inserire nei
piani di conftrollo.
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FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

La tecnica FMEA (Analisi dei Modi ed Effetti dei
Guasti) € uno dei migliori strumenti di prevenzione e
aiuta nella prevenzione delle non conformita
ascrivibili al materiale e ai componenti attraverso
un’'analisi strutturata e multisciplinare dei modi
potenziali di guasto.

Le FMEA sono “documenti vivi” e devono essere
aggiornati per modifiche di progetto o di processo,
oltre ad essere “memoria storica’ del prodotto.



ZML

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

| valore dell’analisi non risiede tanto
nell'individuazione delle modalitad di guasto, dei
relativi effetti e delle cause, quanto nell’adozione di
idonee qgzioni_correttive sul progetto e sui processi
produttivi e nello studio di adeguati piani di

controllo e collaudo.




ZML

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

 E’' importante estendere la tecnica FMEA
anche ai PROCESSI PRODUTTIVI perché
nessun prodotto & migliore del processo
che lo genera.
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FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

Le DFMEA di progetto sono parte infegrante dello
sviluppo del prodotto. Le FMEA di progetto
possono essere sviluppate sia a livello di insieme o
gruppo sia a livello di singolo componente.

Le PFMEA di processo identificano | problemi
potenziali e le azioni prese e da prendere_per
eliminarli durante la realizzazione.

La DFMEA dovrebbe essere prerequisito per la
PFMEA.
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| FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

FMEA DI PROCESS0 [ANALIS| §U] MODI E SUGLI EFFETTI DI GUASTO) Dintsr: Catx:
werponarte N o'l Hucys . = I | | (ciprimecompliesone) | {dl rieiabomrione) Prgir — Bhoat 14
Resporsabie ormiioe Clerte Dencminizionn prodoli: Daa. M. ]
PISTONE Masl, M. A
Micxli o Gusesto | EffetSi del Mode | Causs dal Modo
dl Guasio dl Guesto
Componente afo
!

FRESATURA Dimenaione |Mantapgio | Uiansliz

lamEetura nen arvako

non & poeaibile

disegno
FORATURA Forifuori | Mond Utansiia

tolisranza | posaiblia arrato

assemblere

TENCCRNL 1 - | Wl progotio |

Errors di Mon & | Macehing /

posiziona |possibile | programma

mszemblare |emato | [
______L_.__ ii prodoito | | i l | |
A Probmbiiith d Variicaral o Gravith (infusss sl clusie) I R dvabil @ inclien &l Priarith of Rischia PARTECIFANTI ENTE
{Darrio QL.
Valutaziore Pist. Corriap, Vilubazions Punt. Cominp. |  Scublerts) Valtszion Purt. Coriap, Vilubazione Funi. Risuliarée
| Roemcta | Appana parcatitsie 1 = LAl 1 {Pi z it x Rt}
Bawsa 2+3 Pord INporeres 2+3 Msdanas 2+5 Basao 1+50
 Moderala 48 Modwatammniegave | 4+ 6 8 |Piccoie [EY] Mg 50+ 100
m 7s8 Grava 748 = 8 Ao 100+ 200
icko oy 1AL WL — -l 10 Noks oo 200 1090 ——
Moie: wlwre Delou per Claesificezions - Classe Funzionate CF2 ; Criticite’ G- Rif. Flle P FME
Ultimo salv.

ZMU ALuminium 2ZMlcasTiron 2 MU coprErWIRE



LML 1005155 50 Piani di controllo

Il piano di controllo € un documento che riassume i
metodi e i controlli, che assicurano al minimo costo
la qualita di un componente (o famiglia),
comprese :

Crt di prodotto e processo identificate come
significative (SC) / critiche (CC) dal cliente e
riportate sul disegno e sulle specifiche.

Caratteristiche di prodotfto e di processo
identificate durante incontri APQP con il Cliente.

Caratteristiche di prodotto e di processo,
identificate durante le FMEA.
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LML 1005155 50 Piani di controllo

L'analisi del risultato dei monitoraggi dei Piani di
Controllo, puo portare a revisionare la PEMEA, da cui
una riedizione del Piano di Controllo.

Caratteristiche riportate nei Piani di Controllo sono
finalizzate a mantenere la stabilita del processo e la
conformita del prodotto, quando non ¢'e bisogno
(assenza di fuori controllo) tali azioni possono essere
ridotte attraverso un riesame della PEFMEA.




m:nousrmsssm Piani di controllo

PIAND DI CONTROLLD o _— -
0 ersaions) tubim pyvisione) Pagion
PESTOME TIPG M FIAND I CONTROLLO u PROTOTIFG PRI SIRIE Bszm
Qem vk e oll LD
Mamero Flama Ind Bav. |0 Coatsite Chiave o= e
Cadiee Prodotts 003 Ind Bev. |0 N* Teleloms it
Al = AN
Stablthwrsie del SPA Codies dal UTO L e Lot At
Farnitore Facaltore UFFICH) TECMICO OFFICINA P ———
Approvesiont Froagutasisas
TEAM DI REDAZIONE uTO del Clismts ! Data
REDAZIONE Apgrovazisss Qualich sl
VERIFICA VERIFICA o Clewte / Duta
APFROVAZIONE D Alire spprovsisal / Dats
Riferimento g D FMEA i | Rifeciments » P FMEA Vit indion PV A
N |Tgo ] Carztieristion Criti . Tipo [Postod [Man & |Ston
mlhﬂl it Stremento Spesificn |Frag- | oevge. | oatrlio | mazions | saggio [N
0 1M | Dlameko & 07 OF | Alemmeto Discgan | 100% Micchisa [PO 003 RiHevo del controlli per |2
warifice dalla siebils ol
noD processo, Consegaare 1
coairolll & SC) par la varifion
¢ delinixinge delie Encquenae
_ _ Al comrolio.
3 LM | Duncts S2H7 o+ | Alesamwiro fimzee | 100% Macchisn (MG 003 Ritieve dai cootrelll per la
vextfion dalls stabibich gel
KRR POOCENT. i
conivall n B} per bn vexifica
o definivions dellé
i combrolis.
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M’""”ms" SPC - Statistical Process Control

Universalmente riconosciuto come una
metodologia che, in riferimento ad una deferminata
attivita, operazione, fase o processo caratterizzato
da ripetitivita, fa ricorso a tecniche statistiche al fine
di definire, analizzare e verificare le condizioni che
determinano la variabilita dell'oggetto di analisi .




M‘"""ms" SPC - Statistical Process Control

Il controllo statistico di processo € un metodo
scienftifico per:

ridurre | costi delle verifiche

migliorare la qualita

ottimizzare i controlli

attraverso I'analisi della capacita del processo
produttivo e la conseguente |I'eliminazione dei
controlli ridondanti.



ZML’""”S'"‘“*‘ SPC - Statistical Process Control

Prerequisito per controllo statistico di processo € la
stabilita del processo produttivo, dimostrata
attfraverso un'accurata analisi di “capacita del

Processo’:

Cp e l'indice che misura il "potenziale del
processo’.

Cpk e l'indice che misura la "prestazione del
processo’ .

La capacita e definita sul particolare e su una
specifica caratteristica.
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me””ms"‘ SPC - Statistical Process Control

Un Cpk uguale ad 1 indica che il 99,73%
delle parti prodotte e nei limifi di folleranza,
cioe devono essere respinte solo 3 parti su
1000.

Molte aziende chiedono indici Cpk di 1,33
o 2 ailoro fornitori. Un indice di 1,33
significa che la differenza tra la mediam e
il Limite di Tolleranza € 4s (dato che 1,33 e
4/3). Conun Cpk di 1,33, i1 99,994% del
prodotto € nella specifica.
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M"‘""ms" MSA - Measure System Analysis

La necessita di assicurare il rispetto delle
caratteristiche critiche (cfr FMEA), impone un rigore
nella valutazione degli errori insiti nel sistema di
misura.

La capacita di discriminazione-del sistema di misura
dipende da molti fattori, tra i quali la taratura non e
sempre il pivu importante (in senso statistico),
risultando causa di errori di valutazione anche la
mancata concordanza col cliente sui metodi di
misura, la capacita di saper utilizzare 1o strumento
da parte degli operatori, condizioni ambientali,
ecc..
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11 segreto del successo di ogni azienda consiste nello
sviluppare metodi affidabili adatti alla propria realta nel creare
attorno ad essi un ambiente favorevole e nell’ottenere che tutto

Il personale metta in pratica il metodo prescelto, migliorando
le proprie capacita con un allenamento costante”.

R. Fukuda
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Grazie per [attenzione

ZMU ALuminium ZMlUcastiron



