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NC management
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OBJ = ZERO NC

Non conformita

13
1 1
—_— —
Audit interno Magazzino Cliente

42

Totale NC

Andamento mensile 2024

Attribuzione NC

= Causa radice interna = Causa radice esterna = Totale NC

Gennaio Febbraio Marzo Aprile Maggio

Giugno Luglio

Agosto Settembre Ottobre Novembre



. Gestione delle NC e dei reclami
UPDATE WK 51 AXium
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Root causes analysis

18

16

14
14

12

10
10

Man Method Machine Materials
/ l l Improve a Risk analysis for supply chain
Verticalization of 1SO Restoration of basic condition 10/10 are suppliers non compliance

Training and gap closures . .
9001:2015 standards for all and improve preventive

mainenance activities
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Visual inspection

IPQC — In process Quality Control
UPDATE WK 51

IPQC -In process quality control

16
14
Stability Control Cap screwing

Total NC

.

1

0,6 % -76 NCon 12817 records
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Sille

CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970

Modulo 8D ropee: S
' - Impianto: Soffiatrici
. e SI Ite SI r- I [ ] Scheda no : 2024_001
CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970 . . L Voce di costo
TEMA : Rigature orizzontali articolo 140/4
[Js(siareza) [[] wo(organizzazione del Postn di Lavoro) [[] AM(Manutenzione Autonoma) (] PM(Manutenzione Professionale) Qc
Categoria: QC [¥)Qc(Quality Control) [ acs(LogisticadSenvzio al Cliente) [ Po(Sviuppo dele Persone) [] E(ambiente)

[ E2M(Gestione Antiapatz degli Impiant)

[[] EPM ( Gestione Anticipata del Prodatto)

Rigature orizzontali sull'articolo 140/4.
N* bolla 355 del 19.03.2024

Lotto kemon ES00109302

Ordine di Acquisto N° 5100016147

N°pz in ingresso 5.570

Causa Radice individuata- Metodo --> vibrazione sul profilo
causato da accumulo di materiale sulla filiera

3

SOLUZIONI

—>

Contromisura primaria applicata:

Revisione delle filiere 17 - 11- 09 che comprende i cicli di pulizia
/ ispezione / lubrificazione / serraggio e il successivo controllo
dimensionale delle stesse. risultato OK

Contromisura secondaria applicata :
standardizzazione dell'utilizzo delle filiere

|

[t~

=

La contromisura, dopo la verifica, sara estesa su

altri articoli della stessa tipologia Confidenza sulla riuscita 100%

CONTROLLO <}

Le contromisure applicate saranno verificate al prossimo lotto di produzione

— |4M E SW1H AMTag [ FMEA [ NVAA [] Poka Yoke [ QM Matrix [] SMED [ X Matrix [J
58 Swhy ABC Class. [] Kanban [] opPL [ QA matrix [ Six Sigma [] vsm [ Others [
Project leader Data partenza: Inplementazione team: Data finale: Costi: Benefici Risultati: Benefici/ Costi Verifica:
Bonamassa E.P. 20-mar-24 21-mar-24 30-mar-24 OK da verificare

251

e



Modulo 8D Axium Packaoine | AXIUM
' ' . Impianto: Soffiatrici 1 ’
. e SI Ite s ] r- I ] Scheda no : 2024_002 i
CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970 . ) . ) Voce di costo
CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1870 TEMA : Rigature orizzontali articolo 360
[ s(sicurezza) [Jwo(organizzazione del Posto d Lavoro) [[] AM(Manutenzione Autpnoma) ] PM(Manutenzione Professionale) QC
Categoria: QC [¥] Qc(Quality Conal) [ L&Cs(Logisticat Servizio 2| Clients) [JPD{Sviluppo delle Persone) ] Etambiente)
[ EEM(Gestione Anticipats degli Impiant) [J&Pm ( Gestone Anticipata del Prodotto)

PLAN %o soLuzion  [2oJN

Contromisura primaria applicata:
Descrizione dell'anomalia
A- Abbiamo proceduto a lizzare il funzi o della

; - e
Articolo .360 pz macchiati di I.I'I.ChIO.StFO E/.O sonda verificando il rispetto del corretto range (90/88) per tutta
attaccati tra loro per presenza di inchiostro in la settimana scorsa.

eccesso sui flaconi . La problematica si
presenza su circa 2000 flaconi

Contromisura secondaria applicata :
Considerato che il periodo a piu alto rischio per questo tipo di
non conformita risiede nella stagione delle nebbie, fino a
Maggio 2025 sara previsto

un test aggiuntivo che consiste nello sfregare due flaconcini fra
Causa radice individuata loro nella parte con maggiore presenza di inchiostro

e sara fatto subito all'uscita dal forno con una fequenza pari a1
ogni 400 pezzi, cioé uno ogni scatola.

La N.C. che ci avete segnalato si & verificata a causa di un anomalo funzionamento del forno di essicazione post stampa.

Il forno ha una i che prevede il raggi dei 90° e poi stacca l'alimentazione sino a
scendere a 88°, quindi si riattiva fino a 90 e ancora 88 e cosi via per tutto il tempo di produzione.

Abbiamo riscontrato che la sonda interna, a volte, attiva l'input di riaccensione quando I'effettiva temperatura interna scende
addirittura sotto agli 80°, non sempre uguale, ma comungue non conforme.

In effetti abbi: che nella in cui si I' i asciutti in superficie potevano rilasciare tracce

di colore se sfregati tra loro (manualmente).
Quando invece la sonda funzionava correttamente nessuna traccia dopo lo sfregamenm.
AcT| - ESTENSIO CONTROLLO cHECK B

La contromisura applicata sara verificata al prossimo lotto di produzione

La contromisura, dopo la verifica, sara estesa su

altri articoli della stessa tipologia confidenza sulla riuscita 100%

Tods usaf 4M B 5W1H AMTag [ FMEA [] NVAA ] Poka Yoke [] QM Meatrix [] SMED [ X Matrix []
' 58 Swhy ABC Class [] Kanban [ oPL [ QA matrix [ Six Sigma [ vsMm [ Others [
Project leader Data partenza: Implementazione team: Data finale: Costi: Benefici Risuttati: Benefici/Costi Verifica:

Bonamassa E.P. 22-mar-24 03-apr-24 da definire OK da verificare
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CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970

Modulo 8D
Silte s.r.l.

Gruppo: Axium Packaging
Impianto: Soffiatrici
Scheda no : 2024_003

Collo ovalizzato, anomalie colore , fondo bucato Art 360 M0014472 FLACONE

Categoria:

QcC

TEMA : DEVELOPER 20 VOL 75 ML. MC ELIX
[ s(Sicurezza) [[] wo(Organizzazione del Posto di Lavora) [[] AM(Manutenzione Autonoma) [[] PM{Manutenzione Professienale)

QC(Quality Control)

[] ecs(LogisticagSenvizio al diente)
] EEM(Gestione Anticpata degii Impianti)

[] Po(sviluppo delle Persone)
[[] EPM ( Gestione Anticipata del Prodotto)

[] E(Ambiente)

Voce di costo

QcC

PLAN i:‘g

Collo ovalizzato; anomalie colore; fondo bucato
N°Bolla 202400040 - 202400120
del 04.07.2024 e del 19.07.2024
N*® Ordine di Acquisto: 4500074872 - 4500074872 - 4500075196 - 4500074109
N° pz Entrati 68.400

% scarto --> 0,16%

Causa Radice individuata > vibrazione profilo_ variazione
guantita di portata della vite della testa della Macchina 1

=

Esito OK

|

SOLUZIONI

ol

Contromisura primaria applicata:

Spostamento della produzione dalla macchina 1 alla macchina
10 in data 10/07/2024 fino ai primi di Agosto

Contromisura secondaria applicata :
Montaggio di una nuova vite di estrusione
della macchina 1 e relative regolazioni

et

—

La contromisura, dopo la verifica, sara estesa su
altri articoli della stessa tipologia

CONTROLLO J\ /L

Le contromisure applicate sono risultate efficaci e I'esito del lotto di produzione & OK

— ‘41\.1 E SW1H AMTag [] FMEA [ NVAA [ Poka Yoke [] QM Matrix [ SMED [J X Matrix []
) 55 Swhy ABC Class.[] Kanban [] opL [] QAmairix_[] Six Sigma [ vsm [ Others [
Project leader Data partenza: Implementazione team Data finale: Costi: Benefici Risultati: Benefici/Costi Verifica:

Ll

X
B
L' )

3

uw
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i“'e Perdita flaconi 173 100% Rpet AXIUM

o ®ackaging
CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1670

; a " £l ~ 'H
ClIE fte ne ‘

perdilad de aCOrll dda _:'\)[ Otn (0]

[ Verificata la luce tra tappo e collo --> luce max 1,5mm nei limiti OK
Il parallelismo non era perfetto = foto sotto KO

% circa del 10% sul totale consegnato

m Perdita flaconi 173 100% Rpet Axum rd .

[T ——y—

o Y o P
-0 il

=

Tuttavia anche i flaconi deformati
risultano essere conformi al test della
campana a 3 bar quindi siamo passati

all'analisi dei tappi

Ovalizzazione media dei flip top
superiore dello 0,3mm quindi KO,
inoltre alcuni tappi sono deformati

sulla parte superiore
Questa anomalia crea la mancata
adesione dei 2 filetti e quindi la
perdita dei flaconi

AXIUum

o Packaging

Deformazioni su 12 campioni su 33 ricevuti

‘ ~

.

2130402

N2

) ( Questo tipo di

e deformazioni sono causate
dal calore o dall’eccessivo

carico sul flacone , che

schiacciano il collo

deformandone la base.

Molti Pz hanno un top load
\ <20kg e gia deformati

2150402

5041

s

]

003011

)

Probabili soluzioni

Inspessimento della zona indicata da 0,2 mm a circa 0,4/0,5 (il
doppio) in modo da rendere la zona maggiormente resistente alle
sollecitazioni

Top load variato da 37KG a oltre 60KG

Inviati campioni per test



Sille Axium

CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1870

Ulteriori suggerimenti Test sui tappi nuovi_ Effettuato test in campana a 3,5 bar esito ok

\

215002 - -~ Dispenser Flip top
/ / &

Provare in fase di riempimento / serraggio ad avvitare con una
velocita leggermente inferiore e una forza leggermente inferiore, in

1180402
4

modo da non sollecitare la zona. Questo perché , essendoci una |
luce in eccesso di 0,5mm si potrebbe creare la condizione che il
filetto faccia un mezzo giro di troppo e forzare sulla base, piegando Diametro interno: 28,3mm  Diametro interna: 28,3mm

Diametro esterno; 30,8 mm  Diametro esterno: 30,4 mm

e s i s i i
g sia il flacone che il tappo. Questa & una ipotesi remota ma da b reucatich
Pz misurati: 6 e
escludere comunque. Variabilita max: 0,1mm OK Variabilita max : 0,1mm OK
\ J
\ l,-':’
s = Osservazioni sui tappi analizzati
| ]
Dispenser Flip top

' N
Condizione non ottimale , senza la luce tra base
collo e tappo, non si pud vedere se la tettarella
lavori effettivamente in serraggio. In QUESO Cas0O  ——f
Condizione ottimale , con 1mm di luce tra base collo bisogna prendere un flacone identico di colore
e tappo , in questa condizione si & certi che la NEUTRO e provare i tappi tagliati lateralmente e
tettarella lavora in appeggio = serraggio garantito controllare se la tettarella entri o meno nel tappo

Esito della verifica OK




gille Axium

CONTENITOR) IN PLASTICA DAL 1970
“I re Deformazioni su flaconi forniti al Cliente Rudy profumi 5 I,H aging
'CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970 . .
Temperatura di lavorazione preforma
Buonasers, - "
i il i " R i it e o presso Silte = 85
Di seguito vi riporto quanto abbiama ricevuto: i CICLO MANUALE: n umuu\m.’ /
cicio autovatico: [ pe-L -:@ .
:’:;:::l‘vl: mﬁ:ﬁﬂ;lﬁ:ﬂ; sono | solifl: fiaconi di distibuzione divarsa Ii:rm D:JHN PR sensibill ol calore corﬂ fischio ol ammaccoture POsNG. : |
R faconi divers! ra dl loro di "porosita” certl flaconi sono molto pib lisci Aspetto od altd il CICLO CARICA: ‘
e ; ctvone cont

orfuEoR) Sleeve pack dichiara che nel forno utilizza una
Tutte rendono difficil i = i, Noi il possible per s N ° .
7 ; philensgil i temperatura media di 85° per applicare lo sleeve.

anostra tempo e
tunnel,

Sul flacone andrebbe applicata una temperatura di
almeno 11/12 gradi in meno rispetto alla preforma
per non creare deformazioni

Cordiali saluti,

Chiara Alfano
Utf.Acquisti

Suggerimento

Applicare lo sleeve ad una temperatura inferiore

Quantita di scarto = 1500 flaconi scartati su 250000 flaconi forniti
(avvicinandoci il piu possibile a 72 gradi)

Silte Sleeve Pack

P -

IBERICA ARIA ALTA PRESIONE: --

Temperatura applicazione film = 85°

Temperatura di lavorazione preforma = 85° Suggerimento

Si suggerisce di applicare una temperatura
inferiore (che si avvicini il piu possibile ai 72°).
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3,50%

3,00%

2,50%

2,00%

1,50%

1,00%

0,50%

0,00%

SCRAPS MANAGEMENT AXIum

Andamento mensile scarto a rottame

1,17%

Aprile

1,86%

Maggio

1,62%

Giugno

1,55%

Luglio

Novembre 2024—> % 1,44%

B =]

Media tot 2024

1,51% 1,44%

i I I 1 5 3 0/0
Agosto Settembre Ottobre Novembre Dicembre

Quitys  98.56 %[ 332 o
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Gennaio

Febbraio

Marzo

2023 Vs 2024 Non compliance
UPDATE WK 51

AXIum

mF ®achaging

Andamento mensile NC 2024 confrontate con anno precedente

Aprile

Maggio

Giugno

70
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20

10

Luglio

2

Agosto

8
5

3
2 2 2 2
m = =
Settembre Ottobre Novembre Dicembre

Totale non conformita 2024 confrontate al 2023

-40%

2023 2024
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CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970

SILTE
janvierl fevrierl mars | avril | mai | juin |jui||et | ao(t septembreloctobrelnovembre décembre|bilan 2024

Tdb Pilotage performance supplychain

QUALITE
Nb réclamations clients 9 5 4 4 3
Nb RC du aux fournisseurs 2 1 0 1 0 2 1 1 2
% réclamations clients : origine

. 22% 20% 0% 25% 0% 100% 33% 100% 50% 0% 0%
fournisseur

Nb retours clients 2 2 1 0 1 1 2 0 0

Nb retours du aux frs 1 1 0 0 1 1 1 0 0
% retours clients : origine fournisseur 50% 50% 0% #DIV/0! 100% 100% 50% #DIV/0! #DIV/0! 100% 0%
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CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970

] AXIum
KPI - SUPPLY CHAIN -)Sl_ackagng
CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970 = -
Tdb Pilotage performance supplychain UNIT JuLy AUGUST SEPTEMBER OCTOBER NOVEMBER DECEMBER

Target of good produced pieces per month i g 5060000 2860000 4620000 5060000 4400000 3300000
Number of pallets produced subcontracted PLT 11 110 102 0 0
Number of PF pallets delivered from site PLT 3212 1710 2680 3275 3080
Number of Finished products pallets in stock internal warehouse on site PLT 496 309 527 595 406
Number of Finished products pallets in external warehouse stock PLT 209 127 196 89 96
Number of Raw material pallets in stock internal warehouse on site PLT 252 163 280 293 175
Number of Raw material pallets in external warehouse stock PLT 0 0 0 0 0
Monthly consumption of raw material TON 75,45 33,46 67,8 92,55 125
No. of partial deliveries/total no. of deliveries - (thanks to put number of partial deliveries for delay) N/N 4/166 0/82 12/142 8/144 2/172
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« NUMBER OF CHANGE DIES -Tot 2024
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45
38

21

27233 2 I I 434|
Jimn _al 00000 | l “ pl_g_p] 00000
4

1 2 5

B NUMERO ARTICOLI
B Cambi Stampo Aprile

m Cambi Stampo Agosto

Andamento mensile Cambi stampo

51

23 22

9
o fgiadd I “ il kg || || sl Esnbal i i
ol B 0--l| I J I.I Is. “Il-“ In I|I|-| = || L L ||I|.I In I“. “II alll I ..III-“
6 7 9

B Cambi Stampo Gennaio B Cambi Stampo Febbraio Cambi Stampo Marzo
B Cambi Stampo Maggio W Cambi Stampo Giugno W Cambi Stampo Luglio
m Cambi Stampo Settembre W TOTALE NUMERO CAMBI STAMPO 2024

580 TOTAL => 330 BLOW /250 PET

>
pta
E
3

69

60

46

36

PET 1 PET 2 PET3 PET 4



i“- H OF DIE CHANGES SEPTEMBER/DECEMBER AXium
" e N Pachaging

CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1870

ORE CAMBI STAMPO
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Settembre

662 H OF CHANGE DIES FROM SEPTEMBER TO DECEMBER
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20
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Macchina 1 Macchina 2

a

H/work per machine
UPDATE WK 48

Andamento mensile ore/macchina

AXIUI’T’I

ackaging

527,5
% 55
491 493 492 492 aogp 051 -
9,5
16470 460 T - ae1 waay 319 955 P
’{3 vyrd 22 431 3 Y 434
40; a4 4305 214 41711/ “ﬁz 7 401 408 393
| 4 ] 38 i
oo | 47 35 5, 9 3%4
324 ' 1 ¥ 3
294, fB?" >
|| | | 6
21 ‘
0‘000000000 |‘ ‘ I ‘ ‘ | | | |
Macchina 3 Macchina 4 Macchina 5 Macchina 6 Macchina 7 Macchina 8 Macchina 9 Macchina 10 Macchina 11 Macchina 13 PET1 PET 2 PET3 PET 4
EGen WFeb WMar EApr mMag MGiu Wlug MAgo ESet WOttt MNov M Dic
K ( Il.e Andamento mensile ore macchina
CONTENITORI IN PLASTICA DAL 1970
Mese |Macchina 1| Macchina 2 | Macchina 3 | Macchina 4 | Macchina 5 | Macchina 6 | Macchina 7 | Macchina 8 | Macchina 9 M“;;""a M“f;"“a M‘::i"a PET 1 PET 2 PET3 PET4
Gen 315 288,5 324,5 2945 0 217 227 286,5 317 347 350 2945 286 249,5 249 241
Feb 363 303 404 460 152 410 281 388 452 417 449 413 328 401 393 419
Mar 320 379 491 492 0 390,5 242 320 452 483 449 416 405,5 451 421 342
Apr 223 354 439 426 0 376 297 84 421 420 438 406 417 437 406,5 253
Mag 166,5 4245 464 527,5 0 414 162 4935 497,5 503 461 423,5 479,5 432 405,5 393
Giu 216,5 414 493 482,5 0 192 303 533 494 465 69 449 4455 396 449 374
Lug 20 446 470 468,5 0 260 417 480,5 509,5 5155 384,5 447 449 408 456,5 364
Ago 143 286 265,5 281 0 2725 102 286 262 221 293 269 204 251 236 239
Set 191 180 427,5 454 0 399 4115 445 410 407 442 335,5 364 3545 365,5 434
Ott 473 468 435 492 0 164 411 499 450 431 467 387 456 432 466 410
Nov 199 421 360 399 0 216 339 404 362 347 396 358 411 359 372 420
Dic
Tot ore 2630 3964 4573,5 4777 152 3311 3192,5 4219,5 4627 4556,5 41985 4198,5 42455 4171 4220 3889
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OEE Dashboard from 01/11/2024 to 30/11/2024

From vendredi 1 novembre 2024 ]T:J samedi 30 novembre 2024 [Team Al

= Machine OEE TQ P DO
O 59.54 %[ & CPET1 §533% 9888 % 69.01% 81.08%
CPET2 6519 % 9932% 6951 % U3 %

CPET3 5754 % 9908 % 6460 % 89.89 %

CPET4 5633 % 9860 % 61.66 % 9266 %

EXT1 6387 % 9492% 7054 % 9540 %

EXT10 7301% 9913 % 7458 % 9876 %

T L—— EXT11 4963 % 9899 % 5673 % 8838 %

aer 9851 %] Tyad EEEEEEEEEEEEEEE S EXT13 5896 % 9787 % 6551 % 9196 %
EXT2 50.02 % 9963 % 5456 % 9202%

EXT3 5425 % 9893 % 66.71% 8221%

EXT4 66.05 % 9865 % 7272 % 9207 %

EXTS 000 % 000 % 000% 000 %

EXT6 3987 % 9840 % 4617% 8777 %

EXT7 4895 % 9213 % 8032 % 7853 %

EEEEclEfESEEEE R N EXT8 7872% T 8145% 9889 %

et % 5710 EEEYEEEEEEEEE GG S EXT9 6859 % 97.76 % 8035 % 8732%
5954 % 9851% 67.10% 9008 %

L, 90.08 %[ 77 o]

alapny




