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REZUMAT: Efectuarea in mod repetat a activititii de productie a unei intreprinderi industriale
impune, ca o conditie de baza, o buna organizare a repardrii §i intretinerii utilajului. Acest lucru este
solicitat de faptul ca in procesul folosirii lor productive, mijloacele fixe si utilajul de productie, ca o
componenta a acestora, sunt supuse uzurii fizice si morale.

In scopul pastrarii caracteristicilor functionale ale utilajului pe parcursul folosirii lui si a functionarii

organizeaza un sistem de Intretinere si reparare a utilajului de productie.
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1 INTRODUCERE

Dupa cum bine stim, cele douda forte
fundamentale ale universului sunt Viata si Timpul.
Tot ceea ce exista in lume,viu sau lipsit de viata,
inclusiv componentele echipamentelor si masinilor
se afld sub efectului timpului.

Asa de puternica este aceasta fortd incat rolul
Intretinerii (Mentenantei) nu este atat de a preveni
degradarea cét de a o incetini, de a pastra piesele in
lucru cat mai mult timp posibil, sau de a substitui
partile defecte, ori de a prelucra mecanic
dispozitivul si de a reduce efectele a sute de
parametri defavorabili.

Nevoia de mentenantd 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.

Eficientizarea procesului industrial precum si
minimizarea costurilor se pot realiza numai prin
combinarea diversilor factori: cresterea fiabilitatii
utilajului, sporirea sigurantei in exploatare, scaderea
costurilor de exploatare, toate conducéand la un cost
total eficientizat.

In consecinta, intretinerea masinilor nu poate fi
privita in mod izolat.

In acest sens, lucrarea de fati prezinti un
Studiu al proceselor de management al activitatilor
de intretinere si reparare a unui utilaj specializat in
operatii de presare la rece din industria auto.

! Specializarea Conceptie si Management in Productici,
Facultatea IMST;

E-mail: patrascu.loredana94@yahoo.com;

16

Obiectivele lucrarii sunt de a identifica
importanta proceselor de Intretinere si reparare a
utilajelor, precum si obiectivele acestora, de a
evidentia principalele tehnici de monitorizare
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economice a activitatii de intretinere si reparare a
utilajelor si mijloacele de modernizare a utilajelor.

2 STADIUL ACTUAL

Efectuarea in mod repetat a activitdtii de
productie a unei intreprinderi industriale impune, ca
o conditie de bazd, o buna organizare a repararii si
intretinerii utilajului. Acest lucru este solicitat de
faptul cd in procesul folosirii lor productive,
mijloacele fixe si utilajul de productie, ca o
componentd a acestora, sunt supuse uzurii fizice si
morale.

Drept consecinta a uzurii fizice a utilajului de
productie are loc un proces de pierdere treptata a
capacitatii de prelucrare a utilajelor.

Uzura fizica a utilajului de productie, in
situatia utilizarii lui in procesul de productie, este
insotitd de transferarea valorii asupra produselor
create si recuperarea ei permanentd prin desfacerea
acestora la diferiti beneficiari.

In scopul pastrarii caracteristicilor functionale
ale utilajului pe parcursul folosirii lui si a
mai apropiate de cele initiale, in cadrul
intreprinderilor se organizeazd un sistem de
intretinere §i reparare a utilajului de productie.

Prin investigarea comportamentului la uzura
fizica a pieselor, semifabricatelor, ansamblelor sau
mecanismelor care compun utilajul de productie se



remarca faptul ca uzura lor are un parcurs diferit in
timp.

Tn  cazul unei intreprinderi industriale
importanta proceselor de intretinere si reparare a
utilajului de productie este majora . in acest sens,
realizarea acestor activititi in conditii optime
garanteazd functionarea in mod normal a utilajelor
de productie, conform graficelor de productie,
TmpiedicAndu-se astfel scoaterile din functiune,
ajutand prin aceasta la efectuarea unei activitati
ritmice.

O intretinere si reparare a utilajului de
productie  corespunzdtoare  asigura  pdastrarea
functionarii  acestuia conform performantelor
tehnico-economice prevazute in cartea tehnica,
influentdnd direct randamentul si precizia de
functionare si efectuarea productiei in cantitatile si
calitatea prevazute.

Definim reparatia ca reprezentand acea lucrare
realizata la anumite intervale de timp avand ca scop
asigurarea mentinerii functionalitatii mijloacelor
fixe, in ansamblu, si a utilajului de productie,
indeosebi, prin intermediul careia se indeparteaza
defectiunile constante in functionare si se
efectueazd inlocuirea totald sau partiald a acelor
fragmente care au o duratd mai mica de functionare
in comparatie cu altele.

Initial, organizarea proceselor de reparatic a
utilajelor se baza numai pe experienta, lasand de-o0
parte suportul teoretic. In acest sens, reparatiile se
efectuau asupra utilajelor atunci cand acestea ieseau
din functiune datoritd uzurii. Acest procedeu s-a
dovedit necorespunzatoare sub raport economic,
reprezentdnd o frand serioasd 1n functionarea
utilajului.

2.1 Sarcinile organizirii lucririlor de intretinere
si reparare a utilajelor

Sarcinile de bazd cu privire la organizarea
executdrii lucrarilor de intretinere si reparare a
utilajelor la nivelul intreprinderii industriale sunt
urmatoarele:

- Garantarea mentinerii utilajului 1n perfecta stare de
functionare;

- Impiedicarea uzurii excesive a utilajului si a
scoaterii Tnainte de termen sau accidental a acestuia
din functiune ;

- Marirea timpului de functionare a utilajului, atat
prin cresterea timpului de functionare intre doud
reparatii, cat si prin reducerea timpilor necesari
executdrii reparatiilor;
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- Cresterea productivitatii muncii lucratorilor care
executa reparatii, asigurarea efectudrii reparatiilor cu
cheltuieli minime si de o calitate Tnalta;

- Modernizarea maginilor si utilajelor invechite.

2.1.1. Exemplificarea sarcinilor de mentenantd
pentru Tntreprinderile industriale

Atributiile de bazad ale activitatii de
intretinere si reparare a utilajelor revin serviciului
Mecanicului Sef si se pot enumera:

a) planificarea tuturor lucrdrilor de
intretinere si reparatii la mijloacele fixe ale
ntreprinderii.

b) organizarea si executarea planului de
reparatii.

c) asigurarea intretinerii in bune conditii a
utilajului Intre doud reparatii.

d) adoptarea masurilor necesare de tehnica
a securitdtii muncii si de protectie impotriva
incendiilor legate de utilaje.

e) asigurarea scoaterii din uz a utilajului
deteriorat si elaborarea rapoartelor si a darilor de
seamd cu privire la situatia indeplinirii planului de
intretinere si reparatii.

3 TEHNICI DE MONITORIZARE A
UTILAJELOR

3.1. Inspectia vizuala
Este cea mai |utilizatd 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 daca prezinta fisuri.

Beneficii: Executie usoard si rapida, relativ
ieftind si care nu necesita nici un echipament special
pentru vizualizare directa.

Limite: Limita sa principald este datd de
faptul ca nu descoperda decat discontinuitatile
evidente, iar calitatea sa este limitatd de capacitatea
de vizualizare pe care o are ochiul omenesc sau a
instrumentelor de imbunatatire a cAmpului vizual.

3.2 Analiza vibratiilor

Unul din instrumentele de bazd folosite 1n
mentenanta  predictivi a  echipamentelor  si
instalatiilor, este datd de masurarea §i analizarea
vibratiilor, datoritd faptului ca 90 % din avariile
care apar n 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.

Asadar, 1n figura 1 sunt redate instrumente de
analiza a vibratiilor.



Fig.1. Analiza vibratiilor

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

- Dezalinieres;

- Dezechilibru;

- Rezonanta;

- Slabirea imbinarilor mecanice;

- Defecte in lagare;

- Probleme ale pompelor;

- Functionare anormala a angrenajelor;

- Probleme electrice asociate motoarelor;

- Probleme aparute la transmisia prin curele.

4  FUNCTIONAREA SI MENTENANTA
UTILAJULUI MASINA DE PRESAT
PISETE

4.1 Functionarea masinii de presat pisete
Secventele de lucru necesare pentru realizarea
operatiei de presare sunt urmatoarele:

- Pozitionare 4  pisete in  locasurile
corespunzatoare (port-pisete) ale dispozitivului de
orientare (manual);

- Incarcare bloc motor
orientare (manual);

- Impingere paleta cu bloc motor si pisete Tn zona
de presare (manual);

- Initiere ciclu de presare prin apasare pe buton;

- Ridicare dispozitiv de orientare cu bloc motor
(hidraulic, secventa din ciclul semiautomat de
presare);

- Avans identifiocator bloc motor (pneumatic,
secventa din ciclul semiautomat de presare);

- ldentificare bloc motor (secventa din ciclul
semiautomat de presare);

- Retragere identificator bloc motor (pneumatic,
secventa din ciclul semiautomat de presare);

- Presare simultand 4 pisete la cota de adancime
programata  (hidraulic, secventa din ciclul
semiautomat de presare);

pe dispozitivul de
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- Coborére elemente presare pisete (hidraulic,
secventa din ciclul semiautomat de presare);

- Coborére dispozitiv de orientare cu bloc motor
(hidraulic, secventa din ciclul semiautomat de
presare);

- Confirmare optica realizare ciclu de presare;

- Retragere paleta cu bloc motor din zona de
presare in zona de incarcare/descarcare (manual);

- Descarcare bloc motor cu patru pisete presate
(manual).

4.2. Mentenanta masinii de presat pisete

In ceea ce priveste mentenanta, masina de
presat pisete necesita urmatoarele activitati de
intretinere:

- curatarea partilor active ale dispozitivului de
orientare bloc motor (cepi de centrare bloc motor,
cale de asezare bloc motor, locasuri pentru asezare
pisete) de eventuale impuritati;

- ungerea periodicd cu unsoare consistenti, la
intervale de doua luni, a ghidajelor de rostogolire
aferente elementelor culisante (ghidajele orizontale
ale paletei port dispozitiv si ghidajele verticale ale
celor patru elemente de presare a pisetelor).

De asemenea, se aplici mentenanta
preventiva pe utilajul ,,masind de presat pisete”,
acest tip de mentenantd fiind sistematica si
programata.

Preventivul sistematic cuprinde interventiile
de curatenie, de inspectie, de control, de schimbare
piese de uzura si consumabile efectuate asupra unei
instalatii in functiune sau oprita.

4.3. Posibilitati de crestere a eficientei economice
a activitatii de intretinere si reparare a utilajelor.
Modernizarea utilajelor

Activitatea de Tintretinere si reparare a
utilajelor trebuie sd se concretizeze 1n reparatii de
calitate superioard, cu costuri cat mai mici si cu o
duratd cat mai redusd. Aceastad afirmatie presupune
prezentate Tn continuare.

Pentru a asigurara cresterea continud a
eficientei economice a repararii utilajelor este
absolut necesara realizarea acestor cerinte de
optimizare prin folosirea celor mai potrivite cai si
metode.

Un loc deosebit de important in aprecierea
eficientei executarii repararii  utilajului 1 ocupa
nivelul costurilor de realizare a acesteia care,
preferabil, trebuie sd inregistreze o continud
scadere. Acest aspect este cu atdt mai important cu
cat cheltuielile pentru reparatii 1n industria



constructoare de masini sunt, de pilda, intre 12-18
% fata de totalul cheltuielilor de sectie.

O prima cale de crestere a eficientei
economice a repararii utilajelor o reprezintd
reducerea costurilor legate de repararea utilajului
prin limitarea costurilor necesitate de nlocuirea
pieselor uzate. Folosirea acestei cdi presupune ca
prin Inlocuirea pieselor uzate cu cele noi preful
celor noi sd fie mai redus sau In nici un caz sa nu
depéseasca pretul pieselor vechi.

O a doua cale de reducere a costurilor de
reparatie este constituitd de reducerea cheltuielilor
legate de montarea §i demontarea utilajelor, prin
mecanizarea executarii acestor operatii si utilizarea
unor metode superioare de organizare a muncii.

Folosirea metodei de executare a repararii
utilajelor pe subansamble si organizarea repararii
dupd metodele productiei in flux reprezintd 0 cale
importanta de crestere a eficientei economice.

Cresterea eficientei executdrii reparatiei se
concretizeaza si in marirea duratei de functionarea
utilajului intre reparatii si reducerea duratei de
executie a reparatiilor. Realizarea acestor cerinte se
poate obtine, de reguld, prin marirea duratei de
folosire a pieselor, prin marirea rezistentei la uzura
pe baza folosirii unor tratamente termice,
termochimice sau electrice, prin aplicarea unor
aliaje dure pe suprafetele de lucru care suferd o
uzurd rapida s.a.

De asemenea, reducerea duratei de executie
a reparatiilor se poate realiza prin folosirea metodei
rapide de reparare pe subansamble, repararea pe
baza organizarii in flux, asigurarea unei bune
pregatirii a executdrii reparatiilor s.a. O cale
importantd de reducere a costului reparatiilor o
constituie reconditionarea pieselor uzate si
refolosirea acestora. Aceastd cale prezintd o mare
eficientd economica, dat fiind faptul ca piesele
reconditionate reprezinta doar 10-30 % din costul
pieselor noi.

Mecanizarea §i automatizarea executarii
lucrdrilor de reparatii si folosirea unor tehnologii
moderne de reparare reprezinta, de asemenea, cai de
Crestere a eficientei economice.

Organizarea moderna a executarii repararii
utilajelor recomanda ca, pentru diferitele tipuri de
magini §i utilaje sd se creeze Intreprinderi
specializate pe reparatii, dotate cu utilaje si forta

Pe parcursul functiondrii lor utilajele sunt
supuse proceselor de uzura fizica si morala. Daca
uzura fizica poate fi indepartatd prin actiuni de
intretinere si reparare a utilajelor, uzura morala
poate fi Incetinitd prin activitatea de modernizare a
utilajelor. Prin  modernizarea unui utilaj se
urmareste asigurarea functionarii acestuia la

parametrii tehnico-economici cat mai apropiati de
cei ai utilajelor noi.

Ca urmare a actiunii de modernizare a
utilajelor randamentul acestora va fi mai ridicat si
precizia in functionare de asemenea, asigurand in

acest fel cresterea volumului de productie,
imbunatatirea calitatii produselor si reducerea
cheltuielilor de productie. Pentru realizarea

modernizarii unui utilaj se urmaresc mai multe

obiective:

- sporirea vitezei de lucru a utilajului, a puterii

electromotoarelor §i  perfectionarea diferitelor

elemente constructive; %o

- automatizarea comenzilor si introducerea unor

dispozitive cu actiune rapida; %o

- marirea rezistentei la uzurd a utilajelor prin

folosirea unor piese cu fiabilitate ridicata;

- perfectionari  constructive ale motoarelor,
automatizarea comenzilor si mecanizarea proceselor
de lucru manuale.

Efectele activitatii de modernizare a utilajelor
pot fi puse 1n evidentd cu ajutorul urmaétorilor
indicatori:

a) ponderea utilajelor modernizate in totalul utilajelor
existente in intreprindere;

b) ponderea efectelor economice obtinute in urma
modernizarii  utilajelor 1n totalul cheltuielilor
efectuate cu ocazia acestor modernizari.

Deoarece activitatea de modernizare este
foarte complexa, necesitatea §i  oportunitatea
efectudrii acesteia va fi stabilitd de un studiu tehnico-
economic ntocmit in prealabil.

5 CONCLUZII

In privinta mentenantei abia dupa multe decenii
de practici (ori chiar secole/milenii, extinzand

perspectiva antropologic) s-a pus problema
teoretizarii, urmarindu-se sistematizarea si/sau
documentarea activitatilor tehnice — ca premise

pentru modernizarea si pentru optimizarea fluxurilor
tehnologice si economice.

In societatea actuald, vorbim deja de ciile ce
conduc la performantele utilajelor, la dimunuarea
costurilor de intretinere si reparare a utilajelor si de
eficientizarea intregului proces industrial.

In primul rand se recomandi insistarea asupra
mentenantei proactive, acel tip de mentenantd care
are nuante strategice (decurgind din demersurile de
management al riscurilor, de reglementdri legale
privind siguranta).

De altfel, din perspectiva cheltuielilor,
mentenanta va fi mai mereu situatad intre necesitatea
asigurarii continuitaii in functionare, a respectarii

19



normelor, si intre ponderea financiara impusd de
obiectivul unei eficiente economice cat mai ridicate.

Din analiza comportamentului utilajelor in
procesul de uzura fizica se poate constata ca uzura in
timp a diferitelor componente are loc Th mod
diferentiat. Acest fapt impune luarea unor masuri mai
ample de fintretinere §i reparare a acestor
componente, pentru a evita iesirea prematurd din
functiune a utilajului.

In altd ordine de idei, oricat de automatizat ne-ar
fi procesul de productie, cele mai multe actiuni de
mentenantd sunt duse la indeplinire de catre oameni.
Daca intreprinderile mici isi pot externaliza aceasta
componentd a business-ului, organizatiile de mari
dimensiuni sunt nevoite sa-si organizeze propriul
serviciu pentru Intretinere si reparatii. Din acest
motiv, Se recomanda insistarea asupra bunei
organizdri a intregii echipe care compune partea de
mentenantd in cadrul companiei, inclusiv a
operatorilor care lucreazd cu utilajele din cadrul
companiei.

Asadar, prin folosirea muncii n echipa, echipa
de lucru devine mai solida, o forta efectiva ce creste
continuu, atingand tinte si lucrand intr-o atmosfera
foarte eficienta.

Se recomanda ca angajatii sa participe la formari
in scopul cunoasterii modului de intretinere si
reparare a utilajelor dar si in vederea cresterii
performantelor la locul de munca.

Un program de mentenantd totald oferd
industriei o alternativd la practicile actuale de
mentenantd, care este o reprezentare sintetici a
noului concept de management.

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

In final, indiferent ca privim asupra mentenantei
din perspectiva tehnicilor/tehnologiilor implicate, ori
din punctul de vedere al problematicii financiare, ea
constituie o poveste semnificativa, asupra cireia nu
doar ca necesita atribuia suficienta atentie, ci careia
trebuie sa Ti oferim contributiile necesare cat mai
eficient.

6 MULTUMIRI

Doresc sa multumesc coordonatorului stiintific
pentru sustinerea oferitd pe durata realizarii acestui
articol, domnului Prof.dr.ing. Stefan VELICU.

20

7 BIBLIOGRAFIE

[1] Badea, F., Managementul productiei industriale,
Partea I, Editura All, Bucuresti, 1998;

[2] Badea, F., Bagu, C., Sisteme de organizare a
productiei, IDD, ASE, 1999;

[3] Gradinaru, D., Managementul productiei.
Aplicatii. Modele matematice de optimizare a
problemelor de transport si a deciziilor in
intreprinderile industriale, Editura Universitatii din
Pitesti, 2002;

[4] Nicolescu, O., Verboncu, ., Management,
Editia a IlI-a, Editura Economica, Bucuresti, 1999;
[5] Dan, V. Management industrial, Editura
Economica, Bucuresti, 1994;

[6] Nicolescu, O., Sisteme, metode si tehnici
manageriale ale organizatiei, Editura Economica,
Bucuresti, 1996;

[7] Date interne din cadrul S.C. Automobile Dacia
S.A.





