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Globalizarea cere producatorilor din intreaga
lume o mai mare productivitate si o calitate cat
mai ridicata a produselor
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® samsung @ Apple Huawei* @ Xiaomi* @ OPPO LG* @ Lenovo* ® ZTE* @ vivo
® sony* ® RIM* @ HTC* @ Nokia* @ Others
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Ce este mentenanta ?

ansamblu de activitati tehnico-organizatorice care au
ca scop mentinerea in stare de functionare,
intretinerea si reparatia sistemelor in perioada de
exploatare

Managementul mentenantei

toate activitatile care determina obiectivele,
strategiile si responsabilitatile legate de mentenanta
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Obiectivele mentenantei

Cresterea fiabilitatii, productivitatii, calitatii si a profitului

Pot include:

= Reducerea pierderilor

= Reducerea stocului de piese de schimb

= Cresterea calitatii

= Cresterea duratei de viata a echipamentelor

= Reducerea costurilor de mentenanta
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Obiectivele managementului mentenantei

Exemple de obiective:

"Pentru reducerea costurilor:

» Reducerea pierderilor de productie (mai putine intreruperi,
accidente, timp redus pentru activitati auxiliare, etc)

» Reducerea costurilor de mentenanta (eliminarea interventiilor
inutile)

mPentru crearea de noi venituri:

» Volum (cresterea fiabilitatii si disponibilitatii sistemelor, cresterea
performantelor, noi piete)

» Pret (cresterea calitatii produselor/sistemelor)
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Strategii de mentenanta

Se refera la activitatile, procedurile, resursele necesare pentru asigurarea functionarii
la parametrii specificati a sistemelor.

Predictiva

Preventiva

Reactiva
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Deteriorarea sau intreruperea capacitatii unui sistem de a asigura o functie ceruta in
conditiile de functionare specificate defineste o situatie de defect.

Timpul scurs de la deteriorarea la intreruperea capacitatii unui sistem de a asigura o
functie ceruta in conditile de functionare specificate poarta numele de timp de
dezvoltare a defectului.

Etape in detectarea/evaluarea unei stari de defect

1. Detectie 2. lzolare 3. Identificare
Determinarea Determinarea tipului de Determinarea marimii si
prezentei unui defect, a locului de producere comportarii in timp a defectului,
defect in sistem a defectului si a momentului respectiv a cauzei care a
de detectare generat defectarea constatata
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Mentenata REACTIVA Breakdown maintenance
Run to failure

NO maintenance

Se intervine numai in momentul in care apare defectul
Repararea simptomului defectului, fara a cauta cauza
Durata de remediere a defectului e mai mare
Costuri ridicate: - piese

- personal

- pierderi
Reparatii incomplete

Productivitate scazuta
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Mentenata PREVENTIVA Periodic maintenance

Excesive maintenance

Se urmareste eliminarea mentenantei reactive
Interventii periodice pe baza: - specificatiilor producatorului (OEM)

- experientei / istoricului echipamentului

Perioade de timp, ore de functionare, distante parcurse, etc.

Numar de defecte

Punere in Timp de
=< . -
functiune viata

Timp ) 2
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Mentenata PREDICTIVA Health-based maintenance

Condition-based maintenance

Interventiile sunt determinate de starea echipamentului
Monitorizarea starii actuale, raportarea la istoric

Sunt necesare echipamente suplimentare

AVANTAIJE: DEZAVANTAIJE:
Costuri reduse de mentenanta Costul initial de implementare
Rata scazuta de defectare Necesita personal calificat
Stoc redus de piese de schimb Program complex

Durata de viata extinsa
Productivitate ridicata

Siguranta in functionare
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Abordarea programelor de mentenata predictiva

Perceptia mentenantei predictive:
- implicarea factorilor manageriali

- formarea unei categorii de personal care sa dezvolte si sa
implementeze politici de mentenanta

Politica de mentenanta vs. dimensiunea firmei:

- implicarea tuturor serviciilor (aprovizionare, productie, vanzari,
mentenanta)

- dezvoltarea diferita a strategiei pentru firme mici, mijlocii sau mari

Tehnici utilizate in functie de marimile masurate:
- electrice
- vibro-acustice
- temperatura ) N
- tribologie
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Implicatii financiare

Pentru a justifica sustinerea financiara a unui politici de mentenanta intr-o
firma este necesar ca aceasta sa fie intr-o oarecare masura cuantificabila din
punct de vedere al costurilor si beneficiilor pe care le presupune

Rolul strategiei de mentenanta:

v’ disponibilitate optima a echipamentelor/sistemelor de productie si a celor

<

auxiliare, pentru mentinerea capacitatii de productie a companiei la nivelul de
performanta stabilit;

conditii de operare optime pentru echipamentele/sistemele de productie sau
auxiliare;

utilizarea eficienta si la capacitati maxime a resurselor pentru mentenanta;
extinderea timpului de viata al echipamentelor/sistemelor;

reactie rapida in caz de defect;
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Dezvoltarea/planificare unui program de mentenanta

Pasul 1: Argumentarea necesitatii unui program de mentenanta
Prezentarea avantajelor implementarii unui program de mentenanta

Analiza costurilor necesare implementarii programului de
mentenanta vs costurile datorate unor eventuale pierderi de

productie

Pasul 2: Stabilirea resurselor umane si tehnice pentru dezvoltarea si

implementarea programului de mentenanta

Pasul 3: Elaborarea programului de mentenanta
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Analiza comparativa a costurilor unei intreruperi in functionare -
elemente componente

» Munca/materiale
» Productie pierduta (timp, viteza, calitate)

» Costuri aditionale

Reactiva - functionare pana la
intreruperea capacitatii de

functionare Predictiva - mentenanta bazata pe

evaluarea continua a parametrilor
masinii/echipamentului

Preventiva - interventii la
intervale fixe de timp
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EXEMPLU DE ANALIZA
COMPARATIVA A COSTURILOR
DE MENTENANTA -

FABRICA DE HARTIE
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Reactiva - functionare pana la intreruperea capacitatii de functionare

1. Munca/an=0,2*100%*12*4*35=336 Euro

Rata defectarii este o data la 5 ani=1/5 pe an=0,2

Sansa de intrerupere este de 100% la OTB

4 muncitori lucreaza 12 ore la schimbarea lagarelor, la 35 Euro/ora
2. Materiale/an=0,2*100%*2.000= 400 Euro

Rata defectarii este o data la 5 ani=1/5 pe an=0,2

Sansa de intrerupere este de 100% la OTB

2000 Euro pentru 2 lagare
3. intreruperi in functionare/an=0,2*100%*8.000*14=22.400 Euro

Rata defectarii este o data la 5 ani=1/5 pe an=0,2
Sansa de intrerupere este de 100% la OTB
Costul intreruperii 8000Euro/ora

Masina este oprita 14 ore, 12 ore munca, 2 ore punerea in functiune
4. Costuri aditionale=0,2*50%%*80.000=8.000 Euro

Rata defectarii este o data la 5 ani=1/5 pe an=0,2
Sansa de intrerupere este de 100% la OTB

50% sanse de probleme colaterale (in acest caz este cosul dinauntrul ecranului de protectie ) 16
care se distruge.) Costul ecranului este de 80.000 Euro
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Preventiva - interventii la intervale fixe de timp }

1. Munca/an=2*8*2*35+5%%12*4*35= 1.204 Euro

Intervalul de interventie este de 6 luni, ceea ce inseamna ca trebuie schimbat de doua ori
pe an.

O interventie programata presupune 2 muncitori lucrand 8 ore la 35 Euro/ora.

La o sansa de intrerupere de 5%, o interventie neplanificata presupune 4 muncitori care
lucreaza 12 ore la schimbarea lagarelor, la 35 Euro/ora

2. Materiale/an=2*2000+5%*2000= 4.100 Euro

Costul materialelor de 2 ori pe an, respectiv o sansa de 5% de intrerupere neprogramata cu
schimbarea celor doua lagare.

3. Intreruperi in functionare/an=5%*8.000*14= 5.600 Euro

La o sansa de 5% de intrerupere neprogramata, un cost de 8.000 Euro/ora, 14 ore
intrerupere.

4. Costuri aditionale=5%%50%%80.000= 2000 Euro

La o sansa de intrerupere neprograta de 5%, cu 50% sanse de probleme colaterale (in acest
caz este cosul dinauntrul ecranului de protectie care se distruge.) Costul ecranului este
de 80.000 Euro.
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Predictiva - mentenanta bazata pe evaluarea continua a parametrilor
masinii/echipamentului

1. Munca/an=2*8*2*35+1%*12*4*35=129 Euro

Intervalul de interventie este de 6 luni, ceea ce inseamna ca trebuie schimbat de doua ori
pe an.

O interventie programata presupune 2 muncitori lucrand 8 ore la 35 Euro/ora.

La o sansa de intrerupere de 1%, o interventie neplanificata presupune 4 muncitori care
lucreaza 12 ore la schimbarea lagarelor, la 35 Euro/ora

2. Materiale/an=2*2.000+1%*2.000= 4020 Euro

Costul materialelor de 2 ori pe an, respectiv o sansa de 1% de intrerupere neprogramata cu
schimbarea celor doua lagare.

3. intreruperi in functionare/an=1%*8.000*14= 1120 Euro

La o sansa de 1% de intrerupere neprogramata, un cost de 8.000 Euro/ora, 14 ore
intrerupere.

4. Costuri aditionale=1%*50%%*80.000= 400 Euro

La o sansa de intrerupere neprograta de 1%, cu 50% sanse de probleme colaterale (in acest
caz este cosul dinauntrul ecranului de protectie care se distruge.) Costul ecranului este
de 80.000 Euro.
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Reactiva Preventiva Predictiva
Costurludlrecte d.e mentenanta/an 236 5304 5.156,8
(munca + materiale) [Euro]
Costuri datorate intreruperii/an 22.400 5600 1.120
[Euro]
Costuri aditionale/an [Euro] 8.000 2.000 400
COSTURI TOTALE CU

31.336 12.904 6.676,8

MENTENANTA/AN [Euro]
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DOCUMENTATIA NECESARA iN
MENTENANTA

/EI ghidul/manualul echipamentului/aparatului care contine toate \
informatiile necesare ale structurii mecanice, lanturilor
cinematice, subsistemelor de actionare hidro-
pneumatice/electrice, circuitelor de alimentare si comanda;
O informatii cu privire la interventiile de urgenta;

O ordinea executarii lucrarilor de mentenanta preventiva;

Q fisele de inspectie, respectiv de interventie pe fiecare
componenta in parte.

A /
Y
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Informatii de la modulul de monitorizare/Lista
locatiilor de interventie

Y

. . . . Exista
Material de training si Inspectie/Efectuarea de teste | defecte
Standardele de |:> — |
monitorizare @
Nu exista
defecte Interventie
Timp de
W\ . Nu exista timp de
Se trece .!a pasul planificare si planlflcare si
urmator organizare organlzare
intrerupere in
Interventie P
. timpul functionarii

planificata
\

Timp de planificare
si organizare

Analiza Corectarea
defectelor | > [ defectelor
Inregistrarea istoriei
i ( echipamentului si a modului

de defect

pE
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PRINCIPALELE 5 VARIABILE IN ORGANIZAREA UNEI
INSPECTII

/>Datele de identificare ale echipamentului \
» Ce trebuie controlat, conform standardelor
» Cine trebuie sa faca inspectia

» Cu ce frecventa trebuie facuta inspectia

» Inspectia trebuie facuta in timpul functionarii sau echipamentul

eruie oprit /

TEXT STANDARD
> Este un standard de instruire \

»Va contine instructiuni exacte despre cum se va face inspectia unei componente

» Un astfel de text este elaborat pentru fiecare tip de componenta

J

pE
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Elaborarea unui TEXT STANDARD - exemplu (masina de inductie)

Prima intrebare: Care sunt cauzele defectelor la aceasta componenta?

> Infasurdrile masinii se vor supraincalzi datorita sarcinii excesive

» Lagarele motorului se pot defecta datorita nealinierii, lipsei ungerii, suprasarcina
statica

» Lipsa sau corodarea unui bulon, ceea ce cauzeaza slabirea fixarii si nealinierea
»Probleme legate de cablurile electrice
» Erodarea sau fisurarea talpilor, ceea ce va cauza slabirea fixarii si nealinierea

>Intr-un motor electric murdar temperatura de functionare va creste, ceea ce va
reduce viata lagarelor si a infasurarilor

> Apa in exces poate cauza deteriorarea motorului

pE
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A doua intrebare: Ce se poate controla pentru a detecta defectele cat mai repede?

&ontrolul sarcinii \

» Analiza vibratiilor poate da informatii asupra nealinierii, slabirii fixarii mecanice,
dezechilibrelor si poate detecta defectele lagarelor

» Inspectia vizuala poate detecta corodarea, probleme ale conectarii la retea, probleme
ale sistemului de fixare, murdarie si apa in exces

»Masurarea temperaturii poate detecta obstructionarea circulatiei aerului, vibratii,
nealinierea si suprasarcina statica si dinamica

» Testarea infasurarilor pe perioada opririi poate da informatii asupra starii acestora

S !
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DOUA REGULI IMPORTANTE LA ALEGEREA
METODEI DE INSPECTIE

» Este de preferat realizarea inspectiei in timpul functionarii. Oprirea
echipamentului/instalatiei se alege numai in caz de forta majora.

» Trebuie realizata o inspectie obiectiva si nu una subiectiva.

\. J

CINE VA REALIZA INSPECTIA

/ Grupuri care pot realiza inspectia: \
» Operatorul echipamentului
»Serviciul de mentenanta al atelierului

»Serviciul de mentenanta al companiei

» Expert extern

\..

A
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FRECVENTA DE INSPECTIE

@Frecventa de inspectie este strans legata de perioada de dezvoltare a
defectului

» Pentru sisteme complexe, inspectia trebuie facuta la jumatatea perioadei
de dezvoltare a defectului pentru componenta cu cea mai mica perioada.

A\

~

_d

TRASEUL DE INSPECTIE

» Pentru fiecare tip de inspectie (mecanica, electrica, de ungere) se poate
alege un traseu diferit
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FOAIA DE INSPECTIE

Monitorizare

Moara de celuloza PM 1 Mecanic

Interval de timp

Echipament #

Descrierea
echipamentului

Text standard  Standard Interval

5621-030-001

Lagarele pompei

CMS125R 4 saptamani

Curatare detaliata Control vibratii si zgomot

Temperatura___Corodare daca lagarele au
etansare, controlul acesteia daca lagarele au buloane,
controlul slabirii si conditia acestora controlul suportului de
montare

5621-120-M01

Motorul MF545

CMS100R 4 saptamani

Curatare detaliata a aripioarelor si a caii de admisie a aerului daca

este necesara Temperatura inregistrata eC
Controlul vibratiilor, zgomote neuzuale, apa in exces
probleme la cutia de borne controlul buloanelor

si coroziunii
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