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Europea Microfusioni Aerospaziali S.p.A.  “=A

situata in Morra De Sanctis (Av), societa controllata da Rolls-Royce, & leader nella produzione di pale rotoriche e statoriche per le turbine dei
principali propulsori aeronautici e di motori per la generazione di energia elettrica.

Utilizza il processo denominato microfusione a cera persa con fusione in alto vuoto. Produce componenti in superleghe a base nichel ed a base
cobalto coprendo l'intera gamma dei processi tecnologici di solidificazione: a cristallo singolo “Single-Crystal”, a solidificazione direzionale “DS” e
a solidificazione equiassica “EQX”.

Il portafoglio prodotti € estremamente flessibile e copre la
produzione di pale di turbina per i principali motori aeronautici per

Aviazione civile:
* Trent 900, Trent 1000 Trent XWB (Rolls-Royce/ITP)

Aviazione militare:
* Adour 951, RB199, EJ200 (Rolls-royce)

Energia:

*V94.2,V94.3, V64.3 (Ansaldo Energia)

* SGT6-2000E, SGT5-4000F, SGT5-2000E (Siemens)
* TG20, TG50 (Turbocare)

L’azienda fattura circa €50.000k/anno ed occupa attualmente 500
dipendenti.
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AVELLINO, 18 FEBBRAIO 2015

Dott.ssa Stefania lannuzzi

gﬂ'\\@ CONFINDUSTRIA

vellino




Si, in EMA ne produ-
ciamo di industriali

Ql Laumento dei volumi di produzione

ed aeronautiche...

Ol Lampliamento del portafoglio prodotti

0 La crescente complessita tecnologica del processo
produttivo

7

.
-_—— "
¢

-
/

_ .77 Untempo complessivo di lavorazione del componente tale da non garantire
uguali standard qualitativi a minori costi operativi

di scarti definitivi.

l Un livello di rendimento non piu accettabile e stabile a causa dell’occorrenza di diversi difetti, motivo
e

La Direzione di EMA ha avviato
TRE Progetti di Ottimizzazione basati sulla metodologia Lean Six Sigma avvalendosi
della consulenza della societa Praxi S.p.A e stabilendo percorsi formativi con la
Certificazione di GREEN BELT e BLACK BELT
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Inclusione visibile su un

x * campione preparato per analisi

metallografica

* *
* * —_— 4
x o i .

' Riduzione scarto definitivo per

INCLUSIONE

Nel periodo Giugno - Ottobre 2012:

Inclusione visibile

all'ispezione con | castg dello scarto stimato per I'anno 2013 = €700k
liquidi penetranti

% scarto per inclusione dei PN della famiglia Trent = 18%

Riduzione Tempo SoE

Con riferimento all’anno 2012

Il tempo di lavorazione medio per i PN della famiglia Trent = 312 min .
% Riduzione SoE necessaria = 30% delle fasi in scope

Costo stimato per I'anno 2013 = €114k  Ore tot = 5.700 (€20/h)

fluorescenti

)

O ————————e e e - - - - -

Allineamento tra i volumi di produzior
pianificati e quelli consuntivati:

Con riferimento ai dati di consuntivo di Settembre - Ottobre 2012:

uno scostamento rispetto al pianificato (pezzi prodotti in meno) = 15%

uno scostamento rispetto al pianificato (pezzi prodotti in pit) = 18%.

| costi aggiuntivi stimati = €390K/anno

Algoritmo di Pianificazione

WORKSHOP
AVELLINO, 18 FEBBRAIO 2015
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Riduzione Tempo SoE

C——OUTOF RING i IN RING ==#&==ToT pmin

INRING
84,6
min
OutoF | ~ OUTOF
stampo sodiene dal R|NG; 190,6 R|NG; 190,6
grappale grappola grappala poluere ‘
refrattaria
cera .
- T Asls Goal Robust
madella da '
i ripradurre 5
Modello per la realizzazione dello “reazione della forma - Immersione dell'impasto Doccia con polvere
stampo grappolo ceramico refrottaria
Difetto TEMPI:
QUECia Ceramico percussione . .
Y ; ' Ogni minuto eccedente lo SLA = g
{ S . . . . )
| | 3 metallica media SOE storica al netto dei tempi * * //»'
guscio ¢ P2, g modellé aggiuntivi :9% (effetto stancante)
- o, . . .
metalla__# P +6% ( pausa fisiologica) ‘A

abrasive
S ewvacuazione cera 5 - Z

Eliminazione della cera Colata di metallo Eliminazione del Finiture del prodotto
fuso nello stampo guscio ceramico al termine del ciclo

BASELINE ->SQL1,5
Project Ring GOAL ROB ->SQL 2,9
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Riduzione Tempo SoE

ATTREZZAGGIOBANCO
“ MATERIAL MACHINE
PRELIEVO COMPONENTEE

CONTROLLO SERIALE
Qualita dei nastriabrasivi Tempi di attrezzaggio

COMUNICARE TEAM LEADER (*) I

Training I\ [ Motivazione ]
7 Punte braccetti appropiati?
Assuefazione al difetto Utensili obsoleti
oK [ ConoscenzadellasQA |\ [ Tempo deiloopinterni | Disponibilita

Disponibilita degli utensili

COMUNICARE TEAM LEADER (**) Attribuzione g.ta pezzida
OK lavorare
@ RETTIFICA GATE INNER ROOT <

Stanchezzaafine turno
Difficolta nel capire difetto

RAOUTEREP R ffendere alla media del gruppol \

@
@)
@ -
)
®

FINITURA

RAAJF LATO
Seguire procedure
R APl L « qualitative

Confort lavorativo

ifficolta nelle lavorazioni a causa
dellaforma e tipologia dei difetti

Geometria del pezzo

- NOTOK PUO K Celladilavoro [ Volume di produzione |
ORREGGER
Richiestedelcliente Ambiente dilavoro
OMPILAREB RACCIATURA Tempi sottofasi finitura
Autocontrollo

a dei materiali Disponibilita dei componenti
diconsumo Qualitainiziale del pezzo

METHOD MOTHER NATURE

EProcess Mapping
i di dettaglio As Is
i
1
1
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Driver

Cluster CTQ

(man,
machine,
method,
material,...)

(cosa Unita di Tipo dato Fonte dati

(C.ausa Descrizione : (continuo/ Misurabile? (IT)
di alto vorremmo misura :
discreto) / (CoF)

livello) misurare?)

Punteggio

\4 \4 \2 A\
TEMPI INTERMEDI ESPERIENZA LOOP INTERNI QUALITA’ IN INGRESSO
Pareto Chart of Macro Fasi

- 100
- 80

E - 60 E

= g

© - 40 £
- 20

Fasi Fase3 Fase4 Fase7 Fase6 Fase5 Fasel Fase?2 0

Tot Minuti 698,5 652,3 570,1 396,6 396,2 2016 84,8
Percent 23,3 21,7 190 13,2 13,2 6,7 28 P - -
Cum % 233 450 640 772 90,5 972 100,0
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’
y 4 m / V4 Riduzione Tempo SoE

mValued Added mNon-Value Added

Preliminary

18% Change the way Phase
people in the
organization

think! Grinding Gate

Inner Root

82%

Analysis of value-added and non-value added

War on Wastel

Finishing S Finishing Finishin Finishing
The 8 WASTES . Qner/pn outer/Pit oS " TECV G AF oV

outer “nner \ - \

Transportation
Inventory
Movement
Non-utilized
Resorces

@ Waiting

Over

l\ Production
_ Over Processing Polishing with

nylon belt

Defects/Rework
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ACT!I

ONS

Training

94

93

92

M Bassa

B Media

LEVEL OF ALL
OPERATORS
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Time (minutes)

STEPS 1;2;3

v

Team Pilot

Process Step Cycle Time

mmm Cycle Time

13,2

SPREADING
NEW PROCESSING

Takt Time

4 12,08

After 2 months

STEPS 6;7
—=

T—
> &N
e

o~
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Riduzione Tempo SoE <#

/
I

SAVING
CONSUMABLES - .

Pr.“Riduzione Tempi in Finitura”

Saving tempi annualizzato a 11 mesi

€189K
Saving Consumables annualizzato a 11 mesi IMPROVING
€55K gy \ QUALITY
OUTPUT

dal1,4a2,93 - Ob. Robust raggiunto

1

1

I

Realizzazione durata 4 mesi dopo I'implementazione V,

Realizzaz. : lannuzzi S / IMPROVING THE
: | SPEED OF

Cadenza Control: Settimanalei n area Finish: V.M.P. PROCESS

Control: responsabilita D’Amelio Michele
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Riduzione Tempo SoE

Reduction SoE in another stage of the process

Tangible ®Intangible

€ 100.000
€90.000 1 Lavorazione Lavorazione . .
€80.000 ) . + Efficienza
€70.000 A singola in team
€60.000 -
€50.000 - Trent900 ngv4 85,4% 93,3% 7,9%
€40.000 -
€30.000 +—m——— € Trent900 ngv5 89,0% 97,2% 8,3%
e 39.935 xwb ngv2 91,4% 93,3% 1,9%

€0 xwb ngv3 93,3% 95,3% 2,0%
Saving annualized to 11 months xwb ngvé 93'3% 95,3% 2’0%
xwb ngv5 88,9% 90,7% 1,9%
xwb ngv6 92,4% 94,4% 2,0%
Trent 1000 ngv4 88,9% 106,3% 17,4%
Trent 1000 ngv5 85,9% 102,7% 16,8%
Trent 1000 ngv6 84,5% 92,1% \_ 7,6% Y
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IL LAVORO DI SQUADRA E’:

L'ABILITA’ DI LAVORARE INSIEME VERSO UNA VISIONE COMUNE;

L’ABILITA’ DI DIRIGERE OGNI REALIZZAZIONE INDIVIDUALE VERSO UN
OBIETTIVO ORGANIZZATO;

L'ABILITA’ CHE PERMETTE A PERSONE COMUNI DI OTTENERE
RISULTATI NON COMUNI !
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TRAINING NETWORK

Complexity
?\\ ?\\
_4 _4
,§~)= ‘§~)= Multiple Causes

complex problems

Cause(s) Unknown
? ? ? Structure problem solving 7 S te p

Team Based Improvements

Waste elimination K a I Z e n E Ve n tS

oy N Ny A .

Cause/fix known

Simple improvements 3 C
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