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Obiectivele prezentei teme sunt acelea de a face o prezentare cat mai reald si mai succinta a

fabricatie, rigide sau flexibile.Principalul obiectiv al firmelor din zilele noastre este acela de a
creste productivitatea cu o investitie modestd sau apropiata de nuld in intretinere. Se incearcd
elaborarea unor masuri care sd conduca la imbunatatirea performantelor.

1 INTRODUCERE

Se spune cd 1in univers sunt doud forte
fundamentale: VIATA si TIMPUL. Toate
organismele, toate structurile anorganice si toate
componentele echipamentelor si masinilor sunt
supuse efectului timpului. Asa de puternica este
acessta fortd incat rolul intretinerii (mentenantei)
nu este atdt de a preveni degradarea cat de a o
incetini, de a mentine piesele in lucru cat mai mult
posibil, sau de a Tnlocui componentele defecte, ori
de a recalibra dispozitivul, de a reduce efectele a
sute de parametri defavorabili.

Astfel verbul “a intretine” devine sinonim cu “un
scop de a continua sd existi” si astfel aceastd
nevoie de a extinde durata de viata este esenta
muncii de mentenantad. Nevoia de mentenanta
apare natural pentru a se opune fortelor de
degradare si poate fi rezultatul unei interventii ce
urmeaza un plan de intretinere sau de reparare a
echipamentului.  Reducerea  costurilor  si
rentabilizarea procesului industrial se pot realiza
doar prin combinarea diversilor factori: cresterea
fiabilitatii utilajului, cresterea sigurantei {in
exploatare, scaderea costurilor de exploatare, toate
conducind la un cost total eficentizat. In
consecinta, intretinerea masinilor nu poate fi
privita in mod izolat.

2 STADIUL ACTUAL

2.1 Managementul mentenantei

In managementul mentenantei se cunosc si se
aplica cele mai bune metode care sustin procesul de
mentenantd. Dintre aceste metode amintim:

-lucrul 1n echipa;
-productivitate orientata pe contractori;
-planificare si programare proactiva,

-imbunatitirea continud a procesului de
mentenanta;

-imbunatatirea continud a procesului de
achizitie a materialelor si serviciilor;

2.2  Tipuri de mentenanta

Mentenanta = orice activitate desfaguratd pentru
un echipament cu scopul de a-i permite
continuarea indeplinirii functiilor pentru care a
fost proiectat initial.

Mentenanta planificatd = orice activitate de
intretinere pentru care a fost prestabilitd o anumita
procedura de munca, situatie in care, sau

estimat deja toate echipamentele, instrumentele,
materialele si mana de lucru necesare, precum si
disponibilitatea asiguratd inainte de inceperea
activitatii.

Mentenantd programati = mentenantd
realizatd intr-un anumit interval de timp prestabilit
in intervalul de functionare a unui echipament.

Mentenantd neprogramatia = mentenantd
corectivd necesard in cazul aparitiei anumitor

situatii.
Mentenantd preventivi = mentenantd
realizatda la intervale prestabilite sau in

concordantd cu anumite criterii prestabilite, 1n
scopul de a reduce posibilele avarii sau degradari
ale bunei functionari pentru un echipament.

Mentenantd proactivi = mentenantd
intreprinsd inaintea producerii unei avarii, cu
scopul de a preveni orice stare de avarie (revizuire
programului de reparatii, asigurarea stocului de
piese de schimb si in functie de monitorizarea
parametrilor de functionare).

Mentenanta reactivi (accidentald) =
mentenanta realizatd dupa identificarea avariei in
scopul de a repune in functiune un echipament
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astfel incat acesta sd functioneze in parametrii
nominali.

Corelarea si interconectarea diferitelor tipuri
de mentenanta se poate reprezenta ca in figura 1.
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Fig. 1. Tipuri de mentenanta si corelarea acestora
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Prima diviziune este datd de aplicarea
mentenantei planificata si neplanificata
(programata). Aceasta din urmid are o singurd
diviziune, care se materializeaza prin mentenanta
reactivd, pe cand mentenanta planificati, care
contine mentenanta proactiva, care la randul ei
contine ca diviziune mentenanta programata. Din
cele enumerate se poate intelege cd pentru
aplicarea unei mentenante programate, calea de
urmat este deosebit de lunga si necesitd pregatirea
continud, care are la baza un istoric al reparatiilor
utilajului.

2.3 Evolutia mentenantei

Prezintda o importantd deosebitd prezentarea
evolutiei mentenantei, care a aparut in jurul anilor
patruzeci (1940) si a evoluat in timp cu urcusuri si
cobordsuri in aplicabilitatea acesteia, cu
intelegerea mai mult sau mai putin profunda a
utilitatii acesteia si a posibilitatilor celor ce o
aplicd de a diminua costurilor Intreruperilor si a
interventiilor (reparatiilor).

Incepand cu anii ‘80 mentenanta suferd un proces
complex de standardizare, prin care legitimitatea
modului de aplicare este asiguratd, iar cei ce o
aplica atat in interes propriu, cat si pentru teri
metodologia i corectitudinea sunt legiferate
(figura 2).

incepénd cu anii 2000 evolutia mentenatei duce la
mentenata totald, care implicd anumite cerinte.
Acestea pot fi enuntate, pe diferite categorii de
cerinte, astfel:

a) Din punctul de vedere al echipamentului- exista
probabilitatea unui echipament de a-si indeplini
functiile sale:

-pe timpul duratei normate de functionare;

- Intr-un context operational specific.

b) Din punctul de vedere al operatorului- exista
probabilitatea ca echipamentul si ofere rezultatul
cerut:
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- intr-un anumit interval de timp;

- printr-un set de specificatii tehnice si calitative.
¢) Din punctul de vedere al afacerii- trebuie sa
existe probabilitatea de a obtine profitabilitate
maxima a echipamentelor in ciclul lor de viata:

- fard sa afecteze mediul inconjurator;

- fara asumarea de riscuri inutile.
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Fig. 2. Evolutia mentenantei

Tipul de mentenantd practicat in intreprinderea
unde s-a desfdsurat acest studiu de caz este
mentenanta reactiva (accidentald) combinatd cu o
mentenantd preventiva — acest lucru se datoreaza
faptului cd in cadrul firmei existd un deficit de
personal calificat pentru a efectua intretinerea de
reparatii la utilajele aflate in dotare. Deci, conform
graficului de evolutie a mentenantei inca ne aflam
cum se spune in anii 40 desi avem in dotare linii
tehnologice de ultima generatie.

Tehnologia de mentenantd in forma centralizata,
generald, se gaseste in algoritmul de mentenanta.
In cadrul intreprinderii avem:

-0 linie de utilaje pentru debitat tabla (figura 3)

-0 linie pentru indoit (ambutisat) tabla, teava
(figura 4)

-0 linie de uzinaj (figura 5)

-0 linie de tratament de suprafatd al pieselor
(figura 6)

-2 linii de sudura (compusa din 2 roboti de sudura
si 86 aparate de sudura MIG-MAG) — figura 7.
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Fig. 3. Linia de debitat tabla. Fig. 5. Linia de uzinaj.

Fig. 4. Linia de indoire tabla, teava. Fig. 6. Linia de sudura.
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Fig. 7. Linia de cataforeza si vopsitorie

Datorita deficientei de personal din cadrul firmei
se pune un accent mare pe aportul operatorilor de
pe fiecare utilaj in parte pentru o mentenantd
productiva printr-o serie de fise de constatare
printre care cea mai importantd, fisa de
mentenanta de nivelul I si II.

Figsele de mentenantd de nivel I sunt completate in
fiecare zi de luni la schimbul 1 intre orele 07.00 —
09.00, ore in care se face mentenanta la fiecare
utilaj in parte.

Figele de mentenantd de nivel II sunt completate
de catre sefii de formatie si Impreund cu cele de
nivel 1 sunt predate catre departamentul de
mentenantd, departament compus din: 1 operator
intretinere reparatii pe fiecare schimb, 3 analisti
chimici pe, cate unul pe fiecare schimb (la linia de
cataforeza si vopsitorie) si 3 operatori intretinere
si reparatii pentru linia de cataforeza si vopsitorie.
Sunt necesari oameni in permanentd la aceasta
linie de cataforezd si vopsitorie intrucét aceastd
linie nu se poate opri datorita cuptoarelor.
Sistemul de Iintretinere si reparare pe baza
constatarilor constd in stabilirea datelor de oprire a
utilajelor pentru intrarea in reparatii precum si
continutul acestora, in urma unei supravegheri
atente a modului de functionare a utilajelor de
catre personal specializat, pe baza careia se va
stabili starea lor de functionalitate. In urma
constatarilor efectuate, rezultatele acestora se vor
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trece in cadrul unei fise Intocmite pentru fiecare
utilaj in parte (fisda de mentenanta de nivel I).
Aceasta fisa cuprinde urmatoarele informatii:

- felul defectiunilor constatate;

- data intrarii In reparatie a utilajelor;

- felul reparatiilor ce trebuiesc efectuate.
Astfel se intocmeste un plan si putem vorbi in
continuare de o mentenanta planificata.

Sistemul de intretinere si reparare preventiv-
planificat- se urméreste asigurarea unui dublu
caracter 1Intregului ansamblu de masuri de
intretinere si reparare si anume:

- caracter profilactic

- caracter pplanificat.

Aceste caracteristici ale sistemului preventiv —
planificat imprima sistemului o superioritate fatd
de sistemul pe baza -constatarilor, avind o
influentd pozitivda asupra calititii reparatiilor,
asupra duratei de executie si asupra costurilor de
productie. Acest sistem este un ansamblu de
masuri de intretinere, control si reparare care se
efectueaza In mod periodic la intervale de timp
bine determinate, urmaéreste prevenirea uzurii
excesive §i a aparitiei avariilor, urmareste
mentinerea in stare de functionare a utilajelor o
perioada cat mai mare de timp.

Factori cheie pentru o monitorizare de
succes a starii de functionare si de interventie prin
reparatii sunt:

- Selectarea tehnologiei adecvate;

- Monitorizarea cauzelor avariei §i simptomelor
acesteia;

- Stabilirea unei
adecvata;

- Capacitatea de a Intelege rezultatele si tendintele;
- Metode si programe pentru stocarea si analiza
informatiei;

- Stabilirea limitelor si alarmelor adecvate;

- Updatarea tehnologiei;

- Integrarea tehnologiei In interiorul organizatiei,

- Cuantificarea beneficiilor programului;

- Educatie si certificare profesionald in vederea
aplicarii programului adoptat, adecvat.

Cele mai utilizate tehnici de monitorizare
in mentenanta:

a) Inspectia vizuala - este cea mai utilizata tehnica
de monitorizare, se foloseste usor si rapid si are un
cost relativ scizut. In mod normal acesta este
folositd pentru a constata vizual starea fiecarei
piese, aliniamentul, forma sau dacd prezinta fisuri.
Beneficii: Executie usoara si rapida, relativ ieftina
si care nu necesitd nici un echipament special
pentru vizualizare directa.

Limite: Limita sa principald este data de faptul ca
nu descoperd decat discontinuitatile evidente, iar

frecvente de monitorizare
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calitatea sa este limitatda de capacitatea de
vizualizare pe care o are ochiul omenesc sau a
instrumentelor de imbunatatire a campului vizual.
b) Analiza vibratiilor - unul din instrumentele de
bazd folosite 1n mentenanta predictiva a
echipamentelor si instalatiilor, este datd de
masurarea §i analizarea vibratiilor, datorita
faptului ca 90 % din avariile care apar in cazul
utilajelor sunt datorate de o schimbare aparutd in
functionarea lor, care in cea mai mare parte pot fi
sesizate prin punerea in evidenta a vibratiilor.

Fig. 8. Echipamente pentru mésurarea vibratiilor

Problemele care pot fi in mod normal
detectate si corectate prin programul de analiza al
vibratiilor includ:

e Dezalinierea;

e Dezechilibru;

® Rezonanta;

e Slabirea imbinarilor mecanice;

e Defecte in lagére;

e Probleme ale pompelor;

e Functionare anormala a angrenajelor;

e Probleme electrice asociate motoarelor;

e Probleme apdrute la transmisia prin curele.

Obiectivele activitatii de intretinere si
reparare a utilajelor:

- asigurarea mentinerii utilajului in stare de
functionare o perioada cat mai mare de timp;

- evitarea uzurii excesive §i a iesirii utilajului in
mod accidental din functiune ;

- cresterea timpului de functionare a utilajului, fie
prin marirea duratei dintre doud interventii
tehnice, fie prin micsorarea perioadei de timp de
mentinere a acestuia in reparatii ;

- efectuarea activitatilor de intretinere si reparare
cu cheltuieli cat mai reduse si de o calitate cat mai
buna, prin cresterea productivitatii muncitorilor
care executa aceste activitati;

- modernizarea masinilor si utilajelor invechite.

Managementul intrefinerii  preventiv-
planificata, intretinere care se doreste sa fie
implementata pe viitor in intreprindere are la baza
cateva caracteristici, cum ar fi: politica de
intretinere trebuie sa se bazeze pe experientd, cum
ar fi statistica defectiunilor — proprie sau cea a
producitorilor. In functie de cat de completa este
documentatia de intretinere, sarcina de a concepe
politica de intretinere poate sa se dovedeasca a fi
mai mult sau mai putin dificila.

In activitatea de concepfie a politicii de
intretinere, scopul este de a elabora instructiuni cu
privire la:

e posibilitatile de eliminare a acelor
probleme care au tendinta sa se repete;

e gidsirea relatiei optime dintre Intretinerea
corectiva si intretinerea preventiva,

e modul de stabilire a momentului propice
pentru inlocuirea unui reper;

Scopul initial al configurarii intretinerii planificate
este de a organiza metodele si personalul de care
este nevoie pentru indeplinirea acestei misiuni —
aceea de a Tmpiedica aparitia defectiunilor si a
defectelor, ceea ce iInseamna ca este nevoie de:

e formulare ale documentelor standard
(tip);

e descrierea de rutind privind modul de
utilizare a formularelor;

e instructiuni de masurare a diferitilor
parametri;

e instructiuni privind executarea diferitelor
activitati preventive;

e personal disponibil pentru a executa
lucrarile conform programului;

e conventie cu personalul calificat care sa
indeplineasca aceste sarcini, cu sau fara
instructiuni detaliate.

Documentatia de  intretinere  contine
instructiuni de 1intretinere, lista de referinte la
piesele de rezerva si alte documente care pot fi
elaborate in faza pregatitoare.

Cateva dintre documentele care se cer au
anumite caracteristici:

o includ fluxuri tehnologice (de lucru) sau
figuri care rezultd din desene/planse
facute de consultanti;

e constau in descrieri
producatori;

e sunt influentate de documentatia standard
a cumparatorului;

e sunt adaptate la calificarea meseriagsilor
care le citesc;

Cartea tehnica cuprinde:

primite de la
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e caracteristicile tehnice (tipul, parametrii
de baza, actionari, dimensiuni principale
si de gabarit, masa);

o descrierea modului de montare cu
respectarea conditiilor de baza si specifice
utilajului;

e instructiuni de functionare, exploatare si
intretinere;

e defectari posibile, modul de depistare si
remediere, cu precizari asupra demontarii.

Planificarea

Procesele intretinerii planificate se bazeaza pe
diferite informatii:

-analiza rezultatelor din procesul de intretinere
corectiva;

- experienta acumulata din alte activitati;

- caracteristicile utilajelor;

- monitorizarea starii/conditiei utilajului (daca este
in functie.

Activitatea  de
urmatoarele puncte:

- identificarea sistemului tehnic/componentelor
care urmeaza sa fie intretinute;

- definirea actiunilor de Intretinere relevante;

- repartizarea actiunilor;

- pregatirea programului de intretinere;

- demararea actiunii.

Actiuni:

- monitorizarea;

- inspectia;

- calibrarea/ajustarea;
- inlocuirea unor parti;
- lubrifierea;

- vopsirea;

- curatirea.

Raportul zilnic asupra
functionarii utilajelor cuprinde:

- utilajele cu numarul de inventar;
- orele de functionare pentru fiecare schimb;

- consumul de combustibil si lubrifianti;

- stocul de combustibil si lubrifianti la sfarsitul
schimbului;

- rubrica de observatii.

Inregistrarea  defectiunilor —
inregistrarii defectiunilor este:

- sd se stie unde este localizata problema;
- sa se stie din ce cauza a aparut;

- sd se stie cand a aparut;

- sd se Inteleaga ce fel de reparatii trebuie facute;

- sa se stabileasca ce specializari, piese de rezerva
sau materiale sunt necesare.

Aceasta Inseamnd ca este nevoie de un
formular de inregistrare a defectiunilor cu spatiu
suficient pentru a introduce toate informatiile
necesare intregului proces.
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planificare  contine

evidentei  si

scopul

Intreprinderea unde s-a realizat acest
studiu de caz utilizeazd urmatorul formular
prezentat in tabelul 1.

Tabelul 1.
Nr. Tipul Cauzele | Modul de | Modul de
crt. | defectului | producerii | constatare | remediere
defectului

1
n

Control - din momentul in care
defectiunea  este rezolvatd si sistemul tehnic

functioneaza din nou, este necesara verificarea
prin masuratori pentru ca functionarea sa fie
acceptabila. Adeseori este ceruta evaluarea
urmatoarelor aspecte:

- functionarea sa fie corectd in conformitate cu
documentatia tehnica;

- lucrarea sa fie executata intr-un mod adecvat;

- locul sa fie curdtat si fard urme ale lucrarii.

In figura 9 avem o reprezentare
simplificatd a ceea ce inseamnd mentenanta unui
sistem flexibil integrat la momentul actual si ceea
ce se doreste a fi in viitor. In momentul integrarii
calculatoarelor si dispozitivelor de avertizare (care
pot fi sonore si vizuale) in totalitate, problema cea
mai delicatda care se va pune va fi costul
intretinerii si reparatiei unui astfel de sistem la
care, pe langad mentenanta unei linii de fabricatie
se va adduga si o mentenantd a sistemelor
informationale si logistice cu costul aferent
acestora.

—', EU FUTURE

TODAY

Condition Bosed Maintenance

. Bnunnm': Center

= History Data

Scheduled

Fig. 9. Schema unei mentenante in viitor.
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3. Concluzii:

- un program de mentenanta totald ofera industriei
o alternativa la practicile actuale de mentenanta,
care este o reprezentare sinteticd a noului concept
de management

- triunghiul, supranumit ,de aur”, in
literatura de specialitate, precizeaza cd domeniul
mentenantei a devenit complex si interactiv intre
cele trei componente ale sale: mentenanta
predictiva, inspectiile programate si piesele de
schimb.

- prin folosirea muncii in echipa, echipa de
lucru devine o fortd efectiva ce creste continuu,
atingand tinte si lucrdnd intr-o atmosfera foarte
eficienta.

- este foarte importantd implementarea
managementului mentenantei In sistemul de
organizare al intreprinderii.
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