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�1.	Introduzione



1.1.	Scopo del documento



Il presente documento descrive il campione di aziende del comparto produttivo del mobile imbottito su cui e’ stata condotta la ricognizione per la definizione dei Requisiti Utente per il sistema di Gestione delle Dime e per il sistema di Caratterizzazione ed Identificazione delle Pelli. Per entrambi i sistemi sono definiti i requisiti in termini di funzionalita’ e prestazioni richieste. In appendice e’ anche dato il Catalogo dei Difetti della Pelle piu’ frequentemente presenti sul manto di pelle.





1.2.	Definizioni, acronimi e abbreviazioni



N.A.





1.3.	Documenti di riferimento



N.A.



�2.	Il Campione di Utenza



Il c
omparto del mobile imbottito e’
, per la Puglia e la Basilicata, uno dei settori produttivi piu’ importanti dal punto di vista economico.



Infatti, come piu’ dettagliatamente descritto nell’
Allegato A - Descrizione dei Processi Produttivi e dei Bisogni di Automazione, a livello nazionale il comparto del mobile imbottito ha un tasso di sviluppo della produzione mediato sul periodo 1990-96 del 3,3%, un fatturato 1995 superiore ai 2500 milioni di ECU, un tasso di sviluppo delle esportazioni nel periodo 1990-95 del 10,2% e un valore delle esportazioni 1995 di circa 1700 milioni di ECU. Spicca in questo quadro la performance del giovane polo dell'imbottito di Bari e Matera che risulta avere il primato italiano della maggiore dinamica di crescita : +84% (fonte SOLE24ORE - Luglio 97)



Il cosiddetto "Triangolo della Murgia" (Santeramo, Altamura, Matera) presenta aziende che nel settore mobile imbottito rappresentano un modello di sviluppo industriale. Un distretto, quello di BARI-MATERA costruito su un sistema di piccole e grandi imprese (tra i primi 50 produttori italiani, 8 sono insediati  nell'area) che danno lavoro a 4 mila addetti con un fatturato 95 di 1200 miliardi pari al 22% della media nazionale. 

Da sottolineare che:

�SIMBOLO 214 \f "Symbol" \s 8 \h�	la percentuale di export media del distretto e' intorno all'80%  con punte oltre il 90% verso mercati extraeuropei;

�SIMBOLO 214 \f "Symbol" \s 8 \h�	il trend di crescita dell'area vede complessivamente una previsione di 4 mila miliardi di fatturato  con 10 mila addetti per l'anno 2000.



Per tale ragione nell’individuare il campione da analizzare per la definizione dei requisiti utente, si e’ tenuto conto di quelle realta’ produttive che rivestono particolare importanza per dimensione, fatturato e severita’ delle richieste di produzione. La scelta e’ stata operata anche in base alla loro localizzazione geografica nel distretto industriale sopra definito dove la definizione delle soluzioni oggetto della ricerca possono avere un forte impatto anche nelle realta’ piu’ piccole.



Pertanto il campione di aziende preso in considerazione e’ composto da:

Industrie Natuzzi SpA

Via Iazzitiello - Santeramo in Colle (BA)

Salotti Calia SpA

Contrada Serritello La Valle - Matera

Nicoletti Salotti SpA

Via della Scienza - Matera

Italdesign SpA

S.S. 98 km 77,800 - Bitonto (BA)

SofLine SpA

Strada Prov. Bari-Modugno km 3 - Modugno (BA)

Marinelli Salotti S.r.l.

Via Dell’Orzo 59/63 - Altamura (BA)



Su tale campione rappresentativo la rilevazione dei requisiti e’ stata effettuata attraverso la visita agli impianti ed interviste condotte con il responsabile della produzione. Dalla fase di rilevazione e’ stato possibile derivare le schede requisiti che hanno raccolto i requisiti funzionali richiesti sia per il Prototipo per la Gestione delle Dime che per il Prototipo di Caratterizzazione ed Identificazione delle Pelli



�

3.	Indagine sui Requisiti Utente per il Sistema di Gestione delle Dime





Di seguito si riportano le schede requisiti del 
campione
 di utenza che descrivono le principali caratteristiche richieste al sistema di acquisizione e conversione elettronica delle dime per ciascuna azienda. L’analisi e la sistematizzazione delle informazioni raccolte hanno consentito la definizione di uno schema sintetico ed omogeneo in cui vengono presentati i parametri rilevanti indicati dai responsabili di produzione delle societa’ contattate con l’indicazione dei valori ottimali degli stessi parametri affinche’ la soluzione proposta sia ritenuta migliorativa rispetto alle procedure correnti.







Industrie Natuzzi SpA

Via Iazzitiello  -  Santeramo in Colle (BA)������materiale utilizzato per le dime:�cartoncino - masonite - plastica��dimensioni massime dima: 	�cm 170 x 150��precisione richiesta per la vettorizzazione del contorno:�0,5-1 mm��precisione richiesta per la vettorizzazione altre entita’:�1 mm��tipologia tacche: 	�4 tipologie��zone di qualita’: 	�4 tipologie��informazioni alfanumeriche della dima: 	�codice - modelli ��altre informazioni da vettorizzare: �tagli - segni - regioni cave - drittofilo/tessuto a rapporto - centro motivo - sviluppo pezzi��tipologia informazioni: 	�colore��output vettoriale richiesto: 	�file DXF - file ANSI AAMA 292��sistemi c.a.d. utilizzati: 	�Autocad - Lectra��sistemi di taglio pelle utilizzati: �manuale��sistemi di taglio dime utilizzati: �pantografi��tempo massimo di acquisizione: �3-4 minuti��

�



Salotti Calia SpA

Contrada Serritello La Valle - Matera������materiale utilizzato per le dime:�cartoncino - masonite��dimensioni massime dima: 	�cm 170 x 150��precisione richiesta per la vettorizzazione del contorno:�0,5-1 mm��precisione richiesta per la vettorizzazione altre entita’:�1 mm��tipologia tacche: 	�1 tipologie��zone di qualita’: 	�2 tipologie��informazioni alfanumeriche della dima: 	�gruppo cucito - tipo lavorazione - posizione - nome dima - materiale da          usare - quantita’ per versioni  - note��altre informazioni da vettorizzare: �tagli - segni - buchi - freccia -��tipologia informazioni: 	�bianconero��output vettoriale richiesto: 	�file DXF - file ANSI AAMA 292��sistemi c.a.d. utilizzati: 	�Autocad - Lectra��sistemi di taglio pelle utilizzati: �manuale��sistemi di taglio dime utilizzati: �pantografi��tempo massimo di acquisizione: �3-4 minuti��



Nicoletti Salotti SpA

Via della Scienza - Matera������materiale utilizzato per le dime:�cartoncino - masonite��dimensioni massime dima: 	�cm 160 x 150��precisione richiesta per la vettorizzazione del contorno:�1 mm��precisione richiesta per la vettorizzazione altre entita’:�1 mm��tipologia tacche: 	�1 tipologie��zone di qualita’: 	�2 tipologie��informazioni alfanumeriche della dima: 	�nome dima - materiale da usare - codice produzione��altre informazioni da vettorizzare: �tagli - segni - buchi��tipologia informazioni: 	�bianconero��output vettoriale richiesto: 	�file DXF��sistemi c.a.d. utilizzati: 	�nessuno��sistemi di taglio pelle utilizzati: �manuale��sistemi di taglio dime utilizzati: �pantografi��tempo massimo di acquisizione: �3-4 minuti��




�




Italdesign SpA

S.S. 98 km 77,800 - Bitonto (BA)������materiale utilizzato per le dime:�cartoncino��dimensioni massime dima: 	�cm 160 x 150��precisione richiesta per la vettorizzazione del contorno:�1 mm��precisione richiesta per la vettorizzazione altre entita’:�1 mm��tipologia tacche: 	�1 tipologie��zone di qualita’: 	�2 tipologie��informazioni alfanumeriche della dima: 	�nome dima - modello - posizione - versione - quantit
a’
 - note��altre informazioni da vettorizzare: �tagli - segni - buchi��tipologia informazioni: 	�bianconero��output vettoriale richiesto: 	�file DXF - file ANSI AAMA 292��sistemi c.a.d. utilizzati: 	�Autocad��sistemi di taglio pelle utilizzati: �manuale��sistemi di taglio dime utilizzati: �pantografi��tempo massimo di acquisizione: �3-4 minuti��



SofLine SpA

Strada Prov. Bari-Modugno km 3 - Modugno (BA)������materiale utilizzato per le dime:�felcro��dimensioni massime dima: 	�cm 170 x 150��precisione richiesta per la vettorizzazione del contorno:�1 mm��precisione richiesta per la vettorizzazione altre entita’:�1 mm��tipologia tacche: 	�1 tipologie��zone di qualita’: 	�2 tipologie��informazioni alfanumeriche della dima: 	�nome dima - modello - note��altre informazioni da vettorizzare: �tagli - segni - buchi��tipologia informazioni: 	�bianconero��output vettoriale richiesto: 	�file DXF - file ANSI AAMA 292��sistemi c.a.d. utilizzati: 	�nessuno��sistemi di taglio pelle utilizzati: �manuale��sistemi di taglio dime utilizzati: �manuale��tempo massimo di acquisizione: �3-4 minuti��


�




Marinelli Salotti S.r.l.

Via Dell’Orzo 59/63 - Altamura (BA)������materiale utilizzato per le dime:�cartoncino��dimensioni massime dima: 	�cm 155 x 140��precisione richiesta per la vettorizzazione del contorno:�1 mm��precisione richiesta per la vettorizzazione altre entita’:�1 mm��tipologia tacche: 	�2 tipologie��zone di qualita’: 	�3 tipologie��informazioni alfanumeriche della dima: �nome dima - modello - posizione - versione - note��altre informazioni da vettorizzare: �tagli - segni��tipologia informazioni: 	�bianconero��output vettoriale richiesto: �nessuno��sistemi c.a.d. utilizzati: �nessuno��sistemi di taglio pelle utilizzati: �manuale��sistemi di taglio dime utilizzati: �manuale��tempo massimo di acquisizione: �3-4 minuti��



�4.	Requisiti Utente per il Sistema di Gestione delle Dime



Dall’analisi dei risultati della ricognizione, si evince che il sistema ottimale che troverebbe una larga soddisfazione tra le aziende del settore di produzione di salotti in pelle deve essere caratterizzato dalle seguenti

Funzionalita’

�SIMBOLO 183 \f "Symbol" \s 10 \h�	l’acquisizione con un sistema di visione delle dime di materiale vario, gi
a’
 esistenti a cui man mano che vengono prodotte se ne aggiungono altre per aggiornamento di vecchi modelli ed altre ancora quali nuovi modelli che vanno ad arricchire la gamma di produzione; 

�SIMBOLO 183 \f "Symbol" \s 10 \h�	la conversione in formato vettoriale dei dati raster proveniente dall’acquisizione;

�SIMBOLO 183 \f "Symbol" \s 10 \h�	l’esportazione dei dati vettoriali in formato DXF;

�SIMBOLO 183 \f "Symbol" \s 10 \h�	creazione di un database delle dime acquisite.



e in grado di assicurare le seguenti

Prestazioni

la precisione di acquisizione richiesta per i contorni delle dime e delle altre features (tacche, cavita’ e buchi interni, zone di qualita’, 
ecc.
) e’ di 1 mm;

il tempo m
edio di acquisizione di una dima
 deve essere inferiore a 3 minuti.



L’archivio delle dime elettroniche deve essere integrato, aggiornato ed arricchito mediante un sistema CAD, utilizzato per la creazione e lo sviluppo di schede di produzione dei modelli. E’ infatti possibile che la stessa dima possa ritrovarsi in pi
u’
 modelli o far parte di combinazioni di prodotto sotto forma di geometrie speculari. 



Il sistema CAD deve inoltre consentire la “vestizione” delle dime, cio
e’
 il riporto di informazioni necessarie alla produzione, ad esempio come il “cucito” ed il computo metrico delle stesse.



Il sistema per la Gestione delle Dime, insieme al sistema per la Caratterizzazione delle Pelli, che acquisisce i contorni della pelle e verifica la presenza di difetti sulla sua superficie, forniranno le informazioni necessarie ad una successiva fase di nesting automatico. Detta fase dovrebbe consentire la massima ottimizzazione degli sfridi osservando i vincoli delle zone di qualit
a’
 riportate sulle dime e le zone di qualit
a’
 riscontrate sulla pelle. In seguito sar
a’
 possibile passare il manto della pelle alla fase di taglio con l’output in protocollo standard ANSI AAMA 292. Il risultato di tale processo produrr
a’
 così le dime in pelle pronte per l’assemblaggio del salotto.



5.	Indagine sui Requisiti Utente per il Sistema di Caratterizzazione delle Pelli



Poiche’ la pelle, a differenza delle dime, e’ un prodotto naturale e come tale caratterizzato da irregolarita’ di forma e variabilita’ strutturale e superficiale, non e’ stato possibile strutturare in uno schema sintetico le richieste formulate dal campione di aziende.



Come gia’ detto le dimensioni massime di un manto di pelle sono 230 cm di larghezza per 330 cm di lunghezza.

Il manto pu
o’
 essere diviso in due o tre spessori: Primo taglio (es: Nabuk), secondo taglio (es: Anilina), eventuale terzo taglio (es: Madras).

Il processo produttivo parte dallo scuoiamento dell'animale che porta alla produzione dei manti grezzi che vengono salati per una prima stagionatura. Successivamente si procede alla concia con l'ausilio di sostanze chimiche, ancora una volta si procede alla salatura e successivamente alla prima rifinitura (pretrattamento dei difetti e colorazione preliminare).

Le cause dei difetti superficiali e strutturali della pelle sono imputabili in parte a traumi e patologie dell'animale in vita ed in parte alle lavorazioni del manto e ne sono stati classificati piu’ di 70 tipi diversi.



Dopo una fase ricognitiva condotta presso diverse aziende operanti nel settore del mobile imbottito il cui campione e descritto nel capitolo 2, si e’ condotta una campagna sistematica di acquisizione, mediante telecamera CCD, dei difetti riscontrabili sulla pelle. 



La campagna di acquisizione condotta ha prodotto un Catalogo dei Difetti della Pelle che costituisce un’appendice a questo documento. Nell’Appendice : Catalogo dei Difetti della Pelle per ciascuno di questi difetti e’ data una scheda informativa corredata di immagini ed informazioni aggiuntive degli stessi.



I difetti della pelle conciata piu’ frequentemente riscontrabili sul manto si possono sintetizzare nelle seguenti classi:



Azione parassitaria: cicatrici di punture rimarginate durante la vita dell'animale; difetto non accettabile; riscontrabile su groppone e testa;

Basso di fiore: poro aperto visibile su pelli poco rifinite evidenziati da una tonalit
a’
 opaca della colorazione; accettabile su anilina; riscontrabile su tutto il manto;

Buco:	Dovuti alla necessit
a’
 di forare il manto in fase di scuoiamento dell'animale; difetto non accettabile; riscontrabile su tutta la pelle;

Callosit
a’
:	Presenza di calli; accettabile solo per le dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile nella zona della culatta e della testa;

Cicatrici aperte: cicatrici non rimarginate durante la vita dell'animale; accettabili solo in parti poco visibili; riscontrabili su tutto il manto;

Cicatrici chiuse: cicatrici rimarginate durante la vita dell'animale; accettabili solo su dime scocca e per dimensioni inferiori a sette centimetri in dime della struttura superiore; riscontrabile su tutto il manto;

Differenza di colore: Dovuta a tintura errata in conceria; difetto non accettabile; riscontrabile su tutta la pelle;

Differenza di grana: discontinuit
a’
 riscontrabile dopo la fase di rifinitura; accettabile solo in abbinamento scocca; riscontrabile sui fianchi;

Differenza di tonalit
a’
: Dovuta a tintura errata in conceria; difetto non accettabile tranne che su pura anilina; riscontrabile su tutta la pelle;

Efflorescenza grassa: Affioramento in superficie di sostanze grasse, proprie del manto durante la fase di conservazione; difetto non accettabile; riscontrabile su tutta la pelle;

Grinza:	dovuta al cattivo costipamento del manto; accettabile solo se poco evidente; riscontrabile nella zona fianchi;

Ingiallimento: dovuto al cattivo costipamento; difetto non accettabile; riscontrabile su tutto il manto;

Macchie di colore: dovute al cattivo attecchimento del colore sul manto; accettabile solo se poco evidente ed in dima scocca, retro e fiancata; riscontrabile su tutto il manto;

Macchie di cromo: fondo di cromo (di colore verde) per il trattamento pre-coloritura che affiora in zone del manto dove la colorazione non 
e’
 stata ben eseguita; accettabile solo se poco evidente ed in parti nascoste; riscontrabile su tutto il manto;

Macchie di sale: affioramento del sale dovuto a pessime condizioni di conservazione: accettabile solo per le dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile su tutto il manto;

Macchie di sangue: su pelli non trattate eccessivamente (tipo anilina); accettabili; riscontrabile su tutto il manto;

Marchio a fuoco: marchiatura praticata a fuoco per l'identificazione della propriet
a’
; accettabile solo per le dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile su groppone e culatta; da verificare a strappo;

Marcio:	Deterioramento della pelle dovuto a cattiva conservazione in fase di pre-concia; difetto non accettabile; riscontrabile su tutta la pelle;

Pelle che tinge: il composto colorante non ha perfettamente attecchito sul manto in pelle; non accettabile; riscontrabile su tutto il manto;

Piega:	dovuta al cattivo costipamento; accettabile solo in zone poco visibili; riscontrabile sui fianchi; 

Pungolo aperto: Punture di insetto non rimarginate; difetto non accettabile; riscontrabile nella zona denominata culatta, ovvero le natiche dell'animale;

Punti neri:	scadente colorazione del manto; accettabile solo se poco evidenti e su dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile su tutto il manto;

Rifinizione ruvida: granulosit
a’
 eccessiva della rifinitura; accettabile solo per le dime della scocca dime non a tatto; riscontrabile su tutto il manto;

Rottura della rifinizione: Spaccature dovute alla pessima realizzazione della rifinizione ( fase di "abbellimento" del manto per la "mascheratura" dei vari difetti); difetto non accettabile; riscontrabile sui fianchi;

Ruga:	difetto facilmente riscontrabile, molto simile a quelle umane; esistono due tipologie: smerigliato e pieno fiore, di cui la prima 
e’
 accettabile solo se poco evidente e posizionabile su dime di scocca, la seconda 
e’
 sempre accettabile; riscontrabile su testa e groppone;

Scarnitura:	cedimento strutturale della pelle nella fase successiva alla rifinizione; accettabile solo per le dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile su tutto il manto; da verificare a strappo;

Sfibratura:	rifinizione non riuscita, distaccamento del della superficie di trattamento; accettabile solo per le dime della scocca; riscontrabile sui fianchi; da verificare a strappo;

Soffiatura:	effetto bolla sul manto dovuto alla eccessiva pressione esercitata in fase di scuoiamento; accettabile solo per le dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile fianchi;

Spaccature:	dovuta ad una rifinizione mal eseguita; accettabile solo se poco evidente ed in dima scocca; riscontrabile sulla testa;

Stercatura:	Effetto corrosivo dovuto alla eccessivo contato con sostanze organiche durante la vita dell'animale; difetto non accettabile; riscontrabile nella zona denominata culatta, ovvero le natiche dell'animale;

Tarolo:	azione parassitaria in fase di conservazione molto simile a quella delle tarme; difetto non accettabile; riscontrabile su groppone e testa;

Venature:	segni evidenti di presenza di venature non coperte dalla rifinitura; accettabile solo per le dime della scocca e altre zone poco visibili; riscontrabile su tutto il manto.



Va da se che una tale classificazione, operata dal punto di vista dell'utente, sia di scarsa utilit
a’
 ai fini della costruzione di un sistema automatico. Pi
u’
 utile 
e’
 invece la definizione di classi di difettosit
a’
 legate alla maggiore o minore accettabilit
a’
 dei difetti nel prodotto finito. Da questo punto di vista 
e’
 possibile definire almeno quattro classi:



Visibile	
e’
 la classe di quelle 
caratteristiche
 proprie
 della pelle che, pur rappresentando delle discontinuit
a’
 rispetto all'aspetto omogeneo della stessa, non costituiscono dei veri e propri difetti e sono quindi utilizzabili in qualsiasi parte del prodotto.

Poco Visibile	
e’
 la classe di quei difetti che possono essere utilizzati solo in zone del prodotto finito che rimangono usualmente nascoste alla vista, quali ad es. il retro di divani e poltrone o la parte interne di tasche e i risvolti di colli e cinture.

Invisibile	
e’
 quella classe di difetti che possono essere utilizzati solo in parti del prodotto che sono assolutamente invisibili, come il fondo di un cuscino o i bordi interni di una cucitura.

Inutilizzabile	
e’
 la classe di quei difetti che non possono essere utilizzati in alcuna parte del prodotto finito.



Questo tipo di classificazione non 
e’
 per
o’
 assoluta, nel senso che uno stesso difetto pu
o’
 essere classificato come appartenente a una o all'altra classe a seconda del tipo di pelle e del particolare modello in produzione. Le quattro classi non sono d'altronde tra esse esclusive, in quanto un particolare difetto pu
o’
 appartenere contemporaneamente a pi
u’
 di una classe.



Nella successiva tabella le classi di utilizzo sono messe in relazione con la localizzazione ammessa sul prodotto finale per tali zone.



Componente del Divano�Classi di Utilizzo��Parte Superiore Seduta

Parti Frontali (braccioli, seduta, ...)

Schienale�

Visibile��

Parte Inferiore Seduta

Bordi Interni Cuciture�

Invisibile

��

Parte posteriore Scocca�

Poco Visibile

���

Inutilizzabile

��Nella tabella che segue sono sintetizzate, per l’industria del mobile imbottito, le relazioni tra i difetti e le classi di utilizzo. Queste ultime sono strettamente correlate con le zone di qualita’ ammessa per le dime ed indicate su di esse.



��Classi di Utilizzo����Nome Difetto�Visibile�Invisibile�Poco Visibile�Inutilizzabile��Azione parassitaria����X��Basso di fiore�X�����Buco����X��Callosit
a’
���X���Cicatrici aperte���X���Cicatrici chiuse��X�X���Differenza di colore����X��Differenza di grana��X�X���Differenza di tonalit
a’
�X�����Efflorescenza grassa����X��Ingiallimento����X��Grinza�X�����Macchie di colore��X�X���Macchie di cromo��X����Macchie di sale���X���Macchie di sangue�X�����Marchio a fuoco���X���Marcio����X��Pelle che tinge����X��Piega���X���Pungolo aperto����X��Punti neri���X���Rifinizione ruvida��X�X���Rottura rifinizione����X��Ruga�X��X���Scarnitura���X���Sfibratura���X���Soffiatura���X���Spaccature���X���Stercatura����X��Tarolo����X��Venature���X���6.	Requisiti Utente per il Sistema di Caratterizzazione delle Pelli



Dall’analisi dei risultati della ricognizione, si deduce che un sistema automatico per la caratterizzazione ed identificazione delle pelli che troverebbe interesse tra le aziende del settore di produzione di salotti in pelle, deve essere caratterizzato dalle seguenti



Funzionalita’

riconoscimento ed acquisizione automatica del contorno delle pelli;

modulo di filtraggio frange e difettosita’ presenti sul contorno;

calcolo dell’orientamento e delle altre caratteristiche geometriche del manto di pelle;

rilevazione e classificazione dei difetti della pelle in classi di utilizzo;

la conversione in formato vettoriale dei dati raster proveniente dall’acquisizione;

l’esportazione dei dati vettoriali in formato DXF.



e in grado di assicurare le seguenti

Prestazioni

i 
difetti
 devono essere ri
levati
 e classificati correttamente almeno nel 95% dei casi;

la precisione di acquisizione richiesta per i contorni della pelle e’ di 0.5 cm;

il tempo medio di acquisizione contorno, dell’orientamento e delle altre caratteristiche geometriche del manto di pelle deve essere inferiore a 1 minuto;

la precisione di acquisizione richiesta per i contorni dei difetti e’ di 0.5 mm;

il tempo medio di identificazione, localizzazione e classificazione dei difetti presenti sul manto della pelle non deve superare i 30 minuti.



�Appendice : Catalogo dei Difetti della Pelle
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