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PREMESSA

A tre anni dall’inizio dell’attivita, |’ Acciaie-
ria Sideros S.p.A. ha raggiunto valori otti-
mali di produzione ed un elevato grado di
efficienza e di funzionalita.

A questi livelli si & giunti con una costante
tendenza a razionalizzare e semplificare
tutte le varie fasi di lavorazione e con una
ricerca continua di miglioramenti nel
campo degli interventi manutentivi. Questa

pubblicazione, che & stata elaborata al

termine di una serie di studi e di verifiche, '

si propone di illustrare in ogni suo partico-
lare |'organizzazione ¢ le metodologie dei
Servizi di manutenzione sia per ulteriori
approfondimenti interni, sia per dare un
contributo, seppur modesto, a tutti gli
operatori del settore, sia siderurgico che
metallurgico.
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Figura 1: Gli stabilimenti dell’Acciaieria Sideros S.p.A. nella zona industriale di Osoppo
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DESCRIZIONE DELL'ACCIAIERIA

L’acciaieria Sideros S.p.A. - azienda del
Gruppo Pittini operante nella zona indu-
striale di Rivoli di Osoppo - ha iniziato la
sya attivita nel Maggio 1975 ed é stata
realizzata allo  scopo di fornire billette
d’acciaio al carbonio alla consociata Fer-
riere Nord S.p.A,, cui e affidata la funzione

di trasformazione delle billette in vergellae -

quindi in armature elsttrosaldate (reti e
tralicci) destinate a trovare applicazione
nell’edilizia industrializzata e prefabbrica-
ta.

La progettazione dell’impianto & stata stu-
diata con criteri tali da garantire un’effetti-
va riduzione delle possibili cause di inter-
ruzioni di marcia, consentendo il raggiungi-'
mento di interessanti valori dell’indice di
utilizzazione del forno (tavola 1).

Tavola 1: Indice di utilizzo del forno.

L'impostazione "del lay-out é stata dunqu'e
curata in modo da razionalizzare al massi-
mo il ciclo produttivo e, contemporanea-
mente, garantire le piu favorevoli condizio-
ni di lavoro nel rispetto della sicurezza e
della salubrita dell’ambiente. i
E’ stata inoltre prevista la possibilita di,
~automatizzare l'intero processo, completan-
dolo con un sistema di carica in continuo
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delle billette calde uscenti dalla colata con-

‘tinua al forno di riscaldo del laminatoio.

Le caratteristiche del forno sono le seguen-

ti:

— capacita nominale 70t

— diametro del tino 53m

— potenza del trasformatore 31,6 MVA
— diametro degli elettrodi 500 mm

— tino interamente intercambiabile

T ——

Il lay-dbut schematico dello stabilimento
& illustrato nella figura seguente:




Figura 2: L’impianto di colata continua dell’Acciaieria Sideros. Le billette, dai piani di
raccolta, vengono trasferite direttamente al forno del laminatoio.
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ATTIVITA' DI MANUTENZIONE

|| concetto di manutenzior]e cqme_a’gtivi-
ta di prevenzione dei guasti e di mlghgrg-
mento degli impianti non esisteva all'inizio
della civilta industriale. L’.azmne' manu-
tentiva, infatti, era costituita, originaria-
mente da interventi di emergenza ed ando
gradualmente modificandosi, fino all‘attua-
le concezione, solo con il rapido sviluppo
della meccanizzazione ed automazione
degli impianti. _

’attivita di manutenzione ¢ quella funzio-
ne aziendale che ha il compito di controlla-
re I'andamento dei lavori di riparazione e

Funzioni del servizio manutenzione

" L'esigenza di organizzare un moderno ser-
vizio di manutenzione discende direttamen-
te dalle seguenti considerazioni:

— pecessita di un razionale impiego degli
impianti nelle condizioni di massimo ren-
dimento, tenendo presente |‘elevato
costo iniziale degli stessi;

— alta incidenza sui costi di produzione
delle ferriate di macchine ed impianti.
Gli obiettivi dell‘attivita di manutenzione

sono parcio quelli di:

— svolgere direttamente, o procurare mezzi
per svolgere nel modo migliore, gli in-
terventi di manutenzione, ovvero assicu-
rare prestazioni per cui siano massime la
tempestivitd e la rapidita di esecuzione,
rendendo minimi i costi dovuti ad arresti
per guasti accidentali; .

-~ fornire assistenza, in base all’esperienza
acquisita, agli addetti alla progettazione
ed alla gestione di impianti.

Tali obiettivi possono essere raggiunti at-

traverso un programma i cui punti fonda-
mentali sono:

— effettuazione di interventi preventivi sul-
le macchine, mediante revisioni, ripara-
zioni di  guasti, eliminazioni di anoma-

revisione indispensabili per il buon funzio-

namento degli impianti, e di realizzare, nel
contempo, il loro continuo miglioramento.

Anche nella nostra acciaieria |’azione pre-
valente della manutenzione & costituita
dall’attivitd di prevenzione dei guasti, che
tende ad assumere, nel tempo, sempre mag-
gior importanza.

In questo senso, il servizio di manutenzione
viene realizzato per tutti i settori della atti-

vitd produttiva. Particolare importanza

assumono:

— la manutenzione elettrica e meccanica;

— la manutenzione dei refrattari del forno,
delle siviere e delle paniere.

lie ed esecuzione di modifiche;

— organizzazione della programmazione del
lavoro e dell’approvvigionamento dei ma-
teriali;

- ricerca di elementi atti ad apportare cofr-
rezioni e modifiche in sede di program-
mazione migliorativa;

— miglioramento tecnico dei mezzi a dispo-
sizione sia come rinnovo dei mezzi stessi
sia come ricerca di procedimenti piu ra-
zionali;

— controllo dell’avviamento di impianti di
nuova installazione onde acquisire cono-
scenze tecnologiche utili per le future
manutenzioni;

— mantenimento dei livelli di sicurezza
degli impianti in modo che le probabilita
di incidenti ed infortuni siano teorica-
mente eliminate; -

— registrazione dei dati storici relativi alla
natura e frequenza degli interventi.

Il servizio manutenzione si'pud considerare
quindi un’unita organizzativa di ausilio alla
produzione che deve perd essere inserita nel
complesso dell’organizzazione aziendale in
modo da operare in continuo contatto con
tutti i settori.




Classificazione dei lavori di manutenzione

Gli interventi manutentivi realizzati nella
acciaieria Sideros possono essere raggruppa-
ti in tre categorie:

— manutenzione accidentale o di pronto
intervento: & una. manutenzione di ri-
pristino e riguarda gli interventi che ven-
gono effettuati una volta che |’avaria si
é manifestata ed occorre eliminarla nel
piu breve tempo possibile;

— manutenzione preventiva: é il tipo prin-

stabilimento. Comporta tutti gli inter-
venti atti a prevenire ed eliminare ogni
possibile avaria dell’'impianto;

— manutenzione migliorativa: completa e
supera la manutenzione preventiva. At-
traverso i dati di ritorno degli interventi
manutentivi, infatti, si pud ricavare una
visione globale dell’efficienza e della di-
sponibilitd degli impianti. In base a tali
dati si possono impostare modifiche im-
piantistiche e adattare le macchine alle
esigenze dell’ambiente in cui operano.

La manutenzione preventiva, attraverso cui

Struttura del servizio manutenzione

L'organigramma di manutenzione della ac-
ciaieria Sideros ¢ molto semplice e rispec-
chia in modo fedele i rapporti reali che in-
tercorrono fra i gruppi che lo compongono
(tavola 2).

Vi si possono distinguere due funzioni fon-
damentali: funzione di line e di staff.

J Tale suddivisione é necessaria allo scopo di

risolvere alcuni problemi di carattere gene-
rale che non possono venire affrontati dal
personale operativo, completamente assor-

bite in-campiti di routine.
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~— interventi di lubrificazione: hanng |

cipale di manutenzione effettuata nello

si attua gran parte dell’attivita di manute
zione, viene realizzata mediante tre tlp] df
interventi:

scopo di limitare |'usura degli elementj 5
contatto su organi in movimento e vep.
gono eseguiti secondo un programma di
scadenze opportunamente fissato:

— interventi di ispezione: vengono esequitj
periodicamente sui componenti che ab-
‘biano un periodo di vita utile non nota
ed hanno inoltre la funzione di garantirg
una continua sicurezza del lavoro attra.
verso il controllo costante di organi cri-
tici (ad esempio: organi di sollevamen-
to);

— interventi di manutenzione programma-
ta: vengono eseguiti mediante accurate
revisiont dei componenti delle macchine
secondo scadenze prestabilite. L’azione
manutentiva pud aver luogo ad impianto
funzionante oppure ad impianto fermo
per le macchine a piu elevata criticita
(in genere durante le fermate settimanali
o semestrali).

Alla funzione di line vengono percio as-
segnate responsabilita dirette nell‘esecuzio-
ne dei lavori manutentivi; a quella di staff,
invece, vengono affidati compiti di caratte-
re pit generale, quali la scelta del tipo di
manutenzione e delle quantita ottimali dei
materiali a scorta; |'elaborazione di proce:
dure che consentono miglioramenti sia in
campo di manutenzione che di produziong;
la programmazione dei lavori. |
Le funzioni di staff vengono ripartite tra
I'ufficio tecnico e 'ufficio programmazioné
lavori e gestione ricambi.

la 2: Organigramma del Servizio manutenzione.



Ufficio tecnico

ento in continuo delle billette
-prevenienti dalla colata continua,
o del laminatoio;

— eliminare i punti critici delle macching
aldamento delle cariche al forno

incrementandone |'affidabilita e quing
la durata in esercizio; -
— realizzare nuovi impianti o studiare |&
tuazione di nuovi processi operativi.
Recenti realizzazioni sono, ad esempio:
— l'installazione di blocchi in acciaig
freddati ad acqua, in sostituzione p
le del materiale refrattario usato per |
vestimento interno del forno (figura 3}

All'ufficio tecnico, operante in stretta col-
laborazione con i responsabili di manuten-
zione, spettano tutte le azioni atte ad
apportare miglioramenti agli impianti. .

Esse mirano a:

— facilitare il lavoro di produzione al fine
di ottenere una migliore utilizzazione de-
gli impianti;

— semplificare i lavori di manutenzione e
renderli piti spediti:

lazione dei bruciatori nel forno
50 come acceleratori di fusione.

inoltre, in tale ufficio, la pre-
Sn tecnico che, oltre ai compiti di
ine delle cabine elettriche di alta

ogrammazione lavori e gestione

rogrammazione lavori e gestione
propone di utilizzare al meglio
disponibili per la manutenzione: il
8, |e attrezzature ed i ricambi.
infatti della stesura e dell’ag-
nto delle informazioni utili alla e-
ne dei piani di manutenzione pre-
guali schede e programmi di lu-
ne e di ispezione, tabelle di fre-
piani di intervento di manuten-
‘pgrammata, assicurando la  di-

lone intermedia fra quella di staff
“viene svolta dal capo officina, re-
diretto dei lavori di manutenzio-
. i, da un lato provvede alla ste-
I programma settimanale dei lavori
alle segnalazioni pervenute dai vari
base ai piani di manutenzione
, dall‘altra ne seqgue attiva-

del capo officina, che ha la re-
ta su tutta la parte operativa del-
zione, si affiancano, con la loro
le glei due capi gruppo meccani-
lettr iIsti, che ne condividono la

i'll_té per il settore di competenza.
tidi esecuzione dei lavori di manu-
Propri della funzione di line, ven-

Figura 3: Interno del forno della Sideros dotato di speciali pannelli di raffreddamentos rori :
dai due gruppi operativi dei

acqua.
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e media tensione e di aggiarnamento e
realizzazione di schemi elettrici, collabori
all'impostazione di marcia del forno
elettrico, valutando in maniera approfondi-
ta tutti i fattori che la compongono.

Si realizza cosi una completa connessione
fra le due funzioni aziendali di manuten-
zione e produzione, in relazione alla condu-
zione del forno, punto principale dell’ac-
ciaieria.

sponibilitd dei materiali necessari allo svol-
gimento degli interventi manutentivi se-
condo i programmi prestabiliti.

Controlla lo stato di avanzamento dei lavo-
ri e registra sui diari di macchina il tipo de-
gli interventi eseguiti o le modifiche appor-
tate. Provvede infine alla corretta gestione
dei ricambi, curando |‘emissione delle ri-
chieste d'acquisto e mantenendo cosi al
livello ottimale le scorte a magazzino.

meccanici e degli elettricisti.

Un posto particolare in tali gruppi viene oc-
cupato dagli ispezionatori che, pur dipen-
dendo gerarchicamente dai rispettivi capi
gruppo, svolgono mansioni per certi aspetti
simili a quelle di staff. | dati desunti dalle
ispezioni costituiscono infatti un impor-
tante supporto informativo sullo stato di
funzionamento delle macchine e vengono
perianto utilizzati in sede di elaborazi

dei piani di manutenzione preventiva.

Nel nostro stabilimento si tende in gene-
rale ad evitare suddivisioni troppo rigide
delle mansioni operative, stimolando in-
vece I'ampliamento della preparazione pro-
fessionale dei manutentori e rendendo cosi
possibile la mobilita nel lavoro.

£, questo, un indirizzo seguito in generale
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per tutti i settori del line di manutenzione
ed in modo particolare per i gruppi dei nor-
malisti e dei turnisti.

L'ampliamento della preparazione tecnica,
infatti, costituisce per questi manutentori
(aggiustatori, saldatori, tubisti, elettricisti,
ecc.) un mezzo importante di accrescimen-
to professionale e produce nello stesso tem-
po effetti positivi sulla qualita e speditezza
degli interventi.

‘L'esigenza di polivalenza professionale ¢
ancora piu valida per il gruppo dei turnisti,
che, inseriti nelle squadre di produzione, si
trovano a risolvere situazioni che talvolta
esulano dalle preparazioni specifiche.

Figure operative in certo mode-a sé stanti
sono quelle dell’addetto alla lubrificazione
e dell'addetto alle lingottiere della colata
continua. In questi casi il servizio di lubri-
ficazione ‘e quello di manutenzione dei
cristallizzatori richiedono .addetti con man-
sioni specifiche in quanto il carico di lavo-
ro li impegna totalmente nell’arco settima-
nale.

Si pud infine notare, nell’organigramma
della nostra acciaieria, la presenza, insolita

Gestione del personale di manutenzione

Grandissima cura deve esser posta nella co-
stituzione e nella conservazione del “patri-
monio-personale’”’, dato che esso & |'ele-
mento fondamentale delle risorse della
manutenzione.

Le necessita a cui deve far fronte il servi-
zio manutenzione sono infatti diverse fra
loro; & tuttavia impensabile, almeno in
aziende di piccole dimensioni, soddisfare
tali necessita mediante I'impiego di speciali-
sti per ogni singolo lavoro.

Nasce cosi I'esigenza di sviluppare nei ma-
nutentori una professionalitd polivalente,
capace di affrontare e superare anche pro-
blemi non strettamente collegati con la pre-
parazione di base.

Nella fase di scélta della mano d’opera,
quindi, ci si orienta su personale che, oltre
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per un puro servizio di manutenzione, dgj
pulpitisti e degli addetti all’acqua per la co.
lata continua, definiti ausiliari' di manuten.
zione. Questi due gruppi fanno parte inte-
grante delle squadre di produzione durante
le operazioni di colaggio, mentre, ng|
tempo rimanente, vengono utilizzati da|
servizio manutenzione per i piccoli lavori
di controllo e di revisione (tavola 3). In
questo modo si realizza uno stretto legame
fra le attivita di manutenzione e di produ-
zione allo scopo di perfezionare la qualita
degli interventi e di ottenere quindi un mi-
glioramento globale di gestione.

Gli addetti inseriti nei due gruppi ausiliari
di colata continua vengono inoltre impie-
gati nelle squadre di manutenzione per
I'effettuazione dei lavori durante le fermate
programmate. Si da cosi modo a questi o-
peratori, generalmente con piccola espe-
rienza di. lavoro, di approfondire e svilup-
pare la preparazione tecnica, favorendo nel
contempo la costituzione di una riserva di
personale a cui attingere per eventuali in-
serimenti nei gruppi effettivi di manuten-
zione.

ad una preparazione tecnica specifica, ab-
bia capacita e disponibilita tali da consegui-
re una formazione professionale polivalen-
te.

| metodi generali di scelta del personale si
basano, oltre che su una prova pratica per
ciascuna qualifica (aggiustatori, saldatori,
elettronici, ecc.) anche su una serie di collo-
qui tenuti separatamente dai responsabili
dell’ufficio personale e dell’'ufficio ma-
nutenzione. ;

Tali procedure permettono di ricavare in-
formazioni esaurienti sia sulla preparazione
tecnica che sulla personalitd dei candidati
e costituiscono percid strumenti efficaci
per il raggiungimento degli obiettivi prefis-
sati.

Tavola 3: Bolla di lavoro per ausiliari di manutenzione.
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Formazione ed addestramento del perso-
nale

I programmi che vengono impiegati nelle a-
ziende per |’addestramento del personale o-
perativo sono generalmente di due tipi:
— addestramento sul posto di lavoro;
— addestramento al di fuori dell’ambiente
di lavoro. ’
Il primo metodo consiste nell’addestramen-
to quotidiano degli operatori effettuato dai
responsabili di manutenzione: il secondo
comprende corsi di formazione e seminari
di studio istituiti periodicamente per inizia-
tiva aziendale.
Nella acciaieria Sideros viene seguito il pri-
mo metodo sia per la semplicita e praticita
di attuazione, sia per la possibilita che esso
offre di sviluppare ed approfondire i rap-
porti umani, fattore, questo, decisivo per
la migliore efficienza del servizio.
L'addestramento del personale viene cosi
curato direttamente dai responsabili di
manutenzione attraverso il controllo meto-
dico dell’opera di ciascun addetto e la tra-
smissione di indicazioni e suggerimenti sul-
I’esecuzione pratica dei lavori.
Come accennato in precedenza, particolare
cura viene posta nel favorire |'acquisizione
da parte dei manutentori di una professio-
nalita polivalente. Tale risultato sara otte-
nuto affidando I'esecuzione dei normali

lavori manutentivi o la realizzazione dj pic-
cole modifiche impiantistiche a gruppi di
pil operatori di diversa specializzazione. In
questo modo essi hanno la possibilita dj
completare e sviluppare le proprie cono-
scenze tecniche, ampliando cosi il proprio
bagaglio professionale.

Affinché questa trasmissione reciproca dij
professionalitd sia veramente proficua, ¢
indispensabile che fra i vari operatori s
instaurino rapporti di stretta collaborazio-
ne, tali da portare alla costituzione di un
omogeneo ambiente di lavoro.
Ad una prima analisi, la tendenza a favori-
re il lavoro di gruppo pud sembrare svantag-
giosa per la maggior quantita di tempo ri-
chiesta. In realta tale metodo si rivela vera-
mente efficace, in quanto da un lato per-
mette il miglioramento dei rapporti umani
fra gli operatori, dall‘altro aumenta la capa-
citd di risolvere problemi tecnici che esu-
lano dalla specializzazione individuale.
Tale capacitad & della massima importanza
in un ambiente come quello di-un’acciaie-
ria dove non & mai eliminata la probabili-
ta di interventi anche drastici e dove é quin-
di necessario che il personale di manuten-
zione sappia agire rapidamente e nella ma-
niera piu efficace.

Figura 4: Gru di colata.




MANUTENZIONE ACCIDENTALE 0 DI
PRONTO INTERVENTO

E’ la prima forma di manutenzione realiz-  turno la gravita dei guasti indicando in linea
‘zata nella nostra acciaieria, in sequito com- di massima le possibilita di soluzione. Dal|’
pletata e Superata dall’entrata in funzione altro, una volta decisi modi e tempi d'inter-
del servizio dj manutenzione preventiva e vento, si incaricano dell’esecuzione diretta
migliorativa. dei lavori rendendosene responsabili “di
Gli interventi di manutenzione accidenta- fronte al capo officina.

| T I S e o e . ot o

i tenzione preventiva, Il controllo e Ia rigy- Cidentale consistono nelle riparazionj rapi-

. . A . de e durevoli dei guastj & ssari
zine di questi Interventi rappresentano B durevoli d guasti, & necessario che

pertanto un indice fondamentale de| grado giapeszznaégnﬁg':gaaC%uesfit?ae':";m i?)b-
di efficienza complessivo del servizio ma- . . iy . ddgtor-
nutenzione nata delle macchine e delle modifiche ap-

L’obiettivo principale della manutenzione p_ortz:n’te. Vengono perpno_regnstn_*a_te stf,appo-
di pronto intervento @& quello di rimediare s'te. schede_ segnglaznon_l f“°d'f'°ihe tutt.e
nel minore tempo possibile e " maniera’ le informazionj Inerenti i nuovij accorgi-
duratura, ai guasti degli impianti. A tal fine mf,gg,-:do'titc,atls' 'g dirg‘)dﬁod:r:erggi['f'ﬁgsj
i lavori di eémergenza vengono assegnati ad € P pedt P

una coppia di turnisti operanti rispettiva-  tentori. . o
mente suj Componenti elettricj e meccani-  Ai fini della riduzione dej templ_ di inter-
ci degliimpianti.- vento, ‘inoltre, assume notevole importan-

Anche se amministrativamente questi ad-  za il rapido approntamento dei materiali
detti fanno parte integrante dell’organico  occorrenti al riatto delle macchine. Suila
di manutenzione, durante i turno di la-  base delle esperienze acquisite, questo pro-
Voro essi -dipendong direttamente dal ca- blema viene risolto ubicando, in prossimi-
po turno. ta dei vari impianti, piccole giacenze di ma-
I compiti dei turnisti cono essenzialmente  terjalj ed attrezzature pill comunemente
di due tipi. Da un lato segnalano al capo usati nei lavori di riparazione.

L F ¥

Figura 5: Carri di taglio delle billette nell ‘impianto di colata continua.




MANUTENZIONE PREVENTIVA

E’ la principale attivita attraverso cui viene
realizzato il servizio manutenzione. Lo sco-
po precipuo della manutenzione preven-
tiva & quello di intervenire sui vari compo-
nenti delle macchine in modo da ridurre
le fermate accidentali e, di conseguenza,
aumentare il coefficiente di utilizzo degli
impianti.

La manutenzione preventiva si prefigge
inoltre di limitare, per quanto possibile,
i costi di gestione attraverso il raggiun-
gimento di obiettivi parziali, quali:

— aumento della vita media dei compo-

nenti delle macchine;
— riduzione delle scorte a magazzino in

SERVIZIO DI LUBRIFICAZIONE

Grande attenzione viene data nella acciaie-
ria Sideros all’organizzazione del servizio
lubrificazione, ritenuto indispensabile per
un regolare funzionamento delle macchine.
Per questa ragione, a differenza di quanto
avviene generalmente nelle altre aziende,
si ritiene necessario affidare |’esecuzio-
ne degli interventi di lubrificazione a per-
sonale qualificato. In tal modo si vuole da
un lato porre in giusta considerazione |’o-
pera degli addetti e, dall’altro, assicurare
una corretta effettuazione degli interventi.

Il compito principale della lubrificazione
consiste nel tenere sotto controllo perio-
dico tutte le macchine al fine di evitare l'in-
sorgere di guasti provocati da mancanza
o carenza di lubrificante. Allo scopo di
assolvere completamente tale funzione,
tutta |'attivita del settore lubrificanti viené
pianificata in modo organico, secondo gli

Schede di lubrificazione impianti

Nella prima fase di realizzazione del pro--
gramma vengono individuati, macchina per
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base alle statistiche sull’utilizzazione dej
ricambi ed al tempo di approvvigiona.
mento; )

— distribuzione uniforme nel tempo delle
richieste di prestazioni con -conseguente
riduzione di punte di lavoro;

— eliminazione o riduzione dei lavori yr
genti generalmente pil costosi e di qua-
lita inferiore;

— riduzione dei tempi di lavoro attraversg
la preparazione degli interventi.

Nello stabilimento della Sideros la many.

tenzione preventiva & organizzata in tre set.

tori: servizio di lubrificazione, servizio dj
ispezione, manutenzione programmata.

indirizzi contenuti in un programma gene-

rale di lubrificazione.

Attraverso tale programma ci si propone

essenzialmente di:

— scegliere i lubrificanti piu idonei agli
impieghi specifici;

—_—

— stabilire la frequenza ottimale di lubri-
ficazione; :

— controllare il numero e tipo di lubri-
ficanti organizzandone razionalmente il
deposito;

— eliminare le fermate ed i guasti derivanti
da mancata o difettosa lubrificazione.
Gli obiettivi del programma vengono rag-
giunti attraverso fasi successive compren:
denti: elaborazione delle "schede di Iu-
brificazione impianti’’, unificazione dei
tipi di lubrificante, compilazione delle bol-

le di lubrificazione settimanali, macchina
per macchina.

macchina, tutti i punti di lubrificazione
in modo da offrire al manutentore un elen-

co dettagliato e preciso delle operazioni da
effettuare. _ _ ,
in modo analogo si determinano, su un‘ap-
osita tabella generale,. le frequenze_ di lu-
prificazione per i vari componenti delle
macchine. - . , _
Tali frequenze, dedotte in base.all esperien-
za diretta ed ai suggerimenti _dglle case
costruttrici, vengono fissate . inlz!alnjen'ge
con larga approssimazione e, quindi, via
via adattate alle reali esigenze delle mac-
chine sulla scorta delle informazioni di
ritorno dagli interventi.
Noti questi.essenziali dati di partenza, vie-
ne elaborata per ogni macchina una “'sche-
da di lubrificazione impianti”’. Essa da una
visione completa delle esigenze di lubrifi-
cazione ed & percio indispensabile per una
precisa effettuazione degli interventi.

Scelta ed unificazione dei tipi di lubrifi-
cante

Diversi sono i fattori che influenzano la
scelta del tipo di lubrificante: le caratte-
ristiche del lubrificante che variano in fun-
zione delle condizioni ambientali e dipen-
dono principalmente dalla temperatura, le
caratteristiche fisiche e geometriche degli
organi metallici a contatto, le condizioni di
funzionamento delle macchine.

Tenendo conto di questi molteplici fattori
€ dei suggerimenti delle ditte fornitrici vie-
e scelto il tipo di lubrificante piu adatto
per ogni particolare impiego.

Allo scopo inoltre di stabilire opportune
scorte a magazzino, i vari tipi di lubrificanti
vengono raggruppati in famiglie (tabella
fubrificanti, tavola 8). '
Ad ogni famiglia & assegnata una sigla di
identificazione che riassume sotto un unico

simbolo la serie di lubrificanti provenienti”

Tale scheda riporta succintamente:

— tutti i punti di lubrificazione;

— il tipo di lubrificazione (tecalemit,
stauffer, bagno d’olio, sbattimento ecc.);

— il tipo e la sigla di lubrificante;

— la frequenza di intervento.

Nelle pagine seguenti si riportano alcuni e-
sempi di tali schede relativi ad impianti
tipici di acciaieria quali il forno elettrico
e la gru di colata (tavole 4 e 5).

Si riportano, inoltre, due esempi di schemi
grafici utilizzati a completamento delle
informazioni fornite nelle schede di lubri-
ficazione (tavole 6 e 7).

Essi, disegnati in modo schematico, permet-
tono di individuare con sufficiente rapidita
e sicurezza i vari punti interessati alle
operazioni. g

da fornitori diversi ed aventi caratteristiche
chimico-fisiche simili.

In tal modo da un lato si semplifica il con-
trollo delle scorte e. magazzino, dall’altro

si offre la possibilitd di scegliere, fra varie

alternative, il tipo di lubrificante piti adatto-
ad un determinato impiego.

La sigla di identificazione del lubrificante'é

importante anche ai fini della corretta ese- -
cuzione degli interventi, in quanto, indicata

su ogni punto di lubrificazione, semplifica

il compito dell’operatore evitandogli ogni

possibilita di errore.

Sono infine riportate, sulla tabella dei lu-
brificanti, indicazioni di massima sui vari
impieghi, utilizzabili come traccia imme-

diata da qualunque manutentore per e-

ventuali interventi di lubrificazione.




Tavola 4

20

Tavola 5
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| Tavola 6: Impianto di depurazione fumi.

r Tavola 7: Filtro a tamburo (sopra) e decantatore (sotto) de//’impiahto di depurazione fum Tavola 8
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Tavola 8 (sequito)
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Realizzazione
|ubrificazione

Lfultima fase

i

degli interventi: bolle di

di organizzazione del setto-  della bolla di. lubrificazione macchina per

re |ubrificanti consiste nella elaborazione macchina (tavole 9, 10 e 11).

Tavola 9

25




Essa costituisce lo strumento operativo del
servizio e per questa ragione la sua stesura
viene curata in dettaglio,

Su di essa vengono infatti descritti in modo
succinto e preciso tutti i componenti della

macchina, fornendo cosi al lubricista
traccia completa delle operazioni da af
fettuare nell’arco settimanale. In corri
spondenza di ogni operazione elencata ¢
specificano, inoltre:

Tavola 10
2%

14 sigla del Iubrifice!nt}a; =y
- ..Ila::,gmero dei punti di lubrificazione;
)-;l| tipo di lubrificazione (tecalemit,

\ fer, ecc.).
sis:;?; facilmente notare che la schedula-

zione dettagliata degli interventi si rivela di
notevole efficacia per il migliorament.o‘de!
servizio, in quanto elimina la possibilita di
errori o di carenze di lubrificazione.

Tavola 17
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MANUTENZIONE PREDITTIVA:
SERVIZIO ISPEZIONE

Quella predittiva & un‘altra forma di manu-

tenzione preventiva mediante la quale si

cerca di superare la posizione di passivita
di fronte all’insorgere dei guasti. Attraverso
le ispezioni, infatti, il servizio manutenzio-
ne si propone di controllare i parametri e
le caratteristiche principali di funzionamen-
to delle macchine e di rilevare I"approssi-
marsi dei momenti di guasto.

Questa attivitd assume grandissima impor-
tanza nel contesto globale della manuten-
zione in quanto “subordina buona parte
degli interventi di revisione agli esiti dei
controlli ispettivi. Per tale ragione al per-

Determinazione delle frequenze di ispezio-
ne

Allo scopo di avere una visione complessiva
dell’attivita di ispezione, viene preparata
una tabella generale delle frequenze 'di
intervento. Su tale quadro vengono elen-
cate tutte le macchine da sottoporre a
controllo nell’arco annuale e, in corri-
spondenza di ognuna di esse, viene fissa-
ta la pit opportuna frequenza di ispe-
zione,

Nella determinazione di tali frequenze i

fattori tenuti maggiormente in considera-

zione sono:
— condizioni di esercizio;
— criticita delle macchine.

Compiti degli ispezionatori

Il ciclo settimanale delle ispezioni & affida-
to a due ispezionatori: uno operante sui
componenti elettrici, I'altro suj componen-
ti meccanici degli impianti.

Come esposto in precedenza, a tali addetti
viene richiesta una buona esperienza nel
campo specifico ed una notevole capacita
di osservazione ed analisi. Queste condizio-
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sonale di ispezione viene richiesta una gg

noscenza approfondita del macchinario da

controllare ed una buona esperienza nel.

Iinterpretazione degli inconvenienti riscq :'-

trati. :

Per ottenere un valido sistema di informg

zioni sullo stato delle macchine é neces

sario organizzare |'attivita di ispezione
un servizio autonomo. Tale organizzazione
comporta:

— la formulazione generale del programmg
e la determinazione delle frequenze di
ispezione per ciascuna macchina;

— la formazione del personale addetto gl
servizio;

— l'analisi e la registrazione delle segnala
zioni provenienti dalle ispezioni.

Si punta cioé l'attenzione sugli organi pil
sollecitati o sottoposti a condizioni di
voro pil gravose (organi rotanti, a striscia:
mento) e si determina innanzittutto per
essi una opportuna frequenza di controllo.
L'altro parametro fondamentale nella scelts
delle frequenze & costituito dalla criticitd
della macchina, ossia dall'importanza che:
essa ha nei riguardi della continuita di pro-
duzione. E’ infatti evidente che tanto mag
giore & l'influenza di una macchina sul ciclo
produttivo, tanto maggiore & la necessitd
di un suo frequente.controllo.

ni, tuttavia, non sono sufficienti in quanta

I'ispezionatore deve anche sapere distin

guere le anomalie piu gravi da quelle ché:

non influiscono sulla regolarita di funziona
mento delle macchine. Il problema é quin:
di quello di formare in questi tecnici criteft
di giudizio tali che le segnalazioni di ane
malie siano rispondenti a realtd e non frut:

todi interpretazioni soggettive.

A questo scopo |'opera del personale di
"is'pezione viene sottoposta al controllo dei
..mponsabili di manutenzi_one. In tal modo
essi hanno la possibilita di correggere le se-
unalazioni degli operatori, f‘avt_)rend_o_ cosi
o sviluppo delle Ior.o capac!te‘l dl.anaI|S|._

per migliorare tali capacitd si favorisce,
inoltre, la partecipazione degli ispezionatori
a duei lavori di revisione che vengono pro-
.g"fgmmati in base alle segnalazioni ispettive.

Metodi di ispezione

| ‘effettuazione di frequenti e cor_nple_ti
controlli ispettivi sulle macchine in_c:lde in
‘misura apprezzabile sulla continuita, del
ciclo produttivo. N
\iene percid adottata nella nostra acciaieria
‘una metodologia di ispezione semplice e di

Corrente,

.morosita.

;ngura 6: Particolare delle strutture di sostegno dei bracci portaelettrodi e dei cavi porta-

Gli operatori di ispezione hanno cosi modo
di accertare personalmente |’esattezza delle
proprie segnalazioni e di affinare gradual-
mente i propri criteri di giudizio.
La completa formazione dell’ispezionatore
si raggiunge quindi solo dopo un’opportu-
no periodo di tempo che permette da- un
lato. I'approfondimento delle conoscenze
tecniche e, dell’altro, [‘ottenimento di in-
dispensabili dati di verifica delle segnala-
zioni effettuate.

rapida attuazione. Essa, pur non fornendo
dati analitici precisi, offre un quadro
esauriente sullo stato di mantenimento
delle macchine attraverso i controlli delle
vibrazioni, degli stati di usura e della ru-
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Vengono d‘altra parte effettuati, con
periodicita piu lunga e non sistemati-
camente, controlli specifici pit  appro-’
fonditi mediante I'uso dj strumentazioni
complesse (ultrasuoni, radiografie, ecc.).
Questi controlli non distruttivi vengono in

Realizzazione degli interventi:
Bolle di ispezione

La sequenza delle operazioni di ispezione
viene realizzata seguendo le indicazioni,
fornite sulle bolle dj ispezione, dall’Ufficio
programmazione lavori (tavola 12).

Nel nostro stabilimento sj sono realizzati
due tipi di bolle d’ispezione: uno relativo aj
componenti elettrici ed uno relativo ai
componenti meccanici delle macchine,

Sul recto della bolla vengono riportati in
dettaglio tutti gli ‘organi principali della
macchina da ispezionare, in modo da
semplificare I'opera degli esecutori ed
evitare ogni possibile errore.

Il verso della bolla & invece destinato alle
annotazioni dell’ispezionatore. Qui, ac-
canto al numero dj riferimento del guasto,

.di ritorno sulla

genere eseguiti per gli organi
(bracci di siviera, organi
acciaio liquido, ecc.) di cui e
necessaria una grande affidabilita
sostituzione & molto onerosa.

egli descrive in modo succinto e
I'anomalia riscontrata,

se debba eseguirsi con urgenza o s
includersi nel. piano di
programmata.

A titolo di esempio si . riportan
pagine seguenti alcune bolle di is
(meccanica ed elettrica) relative
impianti  di acciaieria:
gru di colata, sala
13, 14, 15 ¢ 16).

Una volta compilate, le bolle d’is
VeNngono restituite ai responsabilj
nutenzione che

idraulica forno

Pl crig
di sollevamentg 4

specificando
I'intervento ¢ stato eseguito direttamentei'

manutenziong

forno elettrica,_-

le utilizzano come da
situazione degli impianti,

semp
e la g

Precisy

e debbg

O nelle
peziong
a tipig

(tavole

peziong
di ma
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Tavola 12: Flusso delle informazioni nella manutenzione ispettiva.

di una fonte essenziale di informazioni
nella programmazione dei lavori di revisio-
ne o nella progettazione di modifiche agli
impianti.

tapalisi di tali schede, lnfattl, ir}t?grata
L onoscenza dei criteri di giudizio de-
di?”? Cezionatori, offre ai responsabili di
ol ISF';enzione una visione reale dello stato
;}arj;:ntenimento delle macchine ed é quin-

Tavola 13
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Tavola 14
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Tavola 15
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Tavola 16
34

’ %NuTENZ IONE PROGRAMMATA

1l servizio attraverso _cui si_ realizza la
qgior parte dell’attivita di manuten-
S one preventiva. La manutenzione pro-
mmata provvede infatti all’esecuzio-
‘dei lavori di revisione di ogni macchi-
" «econdo scadenze opportunamente pre-
bilite. La sua funzione e quindi quella
4 controllare da vicino lo stato di funzio-
;ﬁmnto degli impianti operando in modo
mentare il loro grado di affidabilita.
razionale organizzazione dei lavori di
ione viene realizzata sulla base di un
saramma generale di manutenzione. La
a fase di tale programma prevede |'in-
dividuazione e I’analisi, nelle parti essen-
siali, di tutte le macchine esistenti in sta-
Bilimento. In questo modo si ottiene una

i'.rogramma annuale lavori

Stabilito il programma generale delle revi-
sloni, viene in seguito elaborato il piano
particolareggiato dei lavori da effettuarsi
nell‘’arco annuale macchina per macchina.

le “programma annuale lavori”, rias-
sunto su un’apposita scheda (tavola 17),
fiporta in dettaglio 1'elenco delle operazio-
i di revisione sui principali componenti di
'l::!ascuna macchina. Vengono inoltre indica-
1l, in corrispondenza di ogni operazione, i
periodi stabiliti per 1 successivi interventi.

QOuesta scheda offre la possibilita. ai
programmatori di conoscere in-_maniera

8olla di lavoro settimanale

D&l programma annuale dei lavori viene
ficavato, per ogni macchina, I'insieme de-
Gli interventi da eseguirsi alla data prestabi-
lita,

Il documento che ne deriva ¢ la bolla di la-
NOro settimanale.

[ costituisce il tipico strumento opera-
1o attraverso cui si attuano ghi interventi

conoscenza completa del carico - totale
dei lavori programmabili annualmente
e si pud quindi procedere alla determina-
zione delle frequenze di revisione.

In mancanza di dati precisi sulle condizio-
ni di funzionamento particolari, tali fre-
guenze vengono inizialmente maggiorate.
Si opera cioé un dimensionamento per ec-
cesso del sistema in modo da garantire la
massima affidabilitd iniziale degli im-
pianti. Successivamente, sulla base dei-dati
desunti dagli interventi e delle informazio-
ni provenienti dai reparti di produzione, si
variano opportunamente tali frequenze
adattando gradualmente il programma dei
lavori alle esigenze dello stabilimento.

completa |'insieme dej-lavori programmati
su ogni macchina e li mette percid in grado
di distribuire uniformemente i carichi di
lavoro settimanali degli operatori.

Il programma annuale lavori viene inoltre
utilizzato proficuamenfe come mezzo
di controllo dello stato di avanzamento de-
gli stessi. In base ai dati provenienti daile
bolle di' lavoro, infatti, i programmatori
hanno modo di registrare, sulle apposite ca-
selle della scheda, gli interventi effettuati,
mantenendo cosi un controllo costante

~ sul grado di esecuzione del programma.

di manutenzione programmata. La sua ste-
sura, percido, viene curata con la massima
attenzione in modo da rendere chiare e
complete le indicazioni contenute.

Su di essa si riportano:
— il tipo di macchina in esame e la sigla di
riferimento al programma annuale di ma-
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Tavola 17

36

ﬂutenzione preventiva; .
il personale addetto all’intervento;
| descrizione dettagliata dei punti su cui

[ :fhtewenire; ' | |
i} _'i-materiali occorrenti per eventuali sosti-
-.--_tuzioni con la sigla caratteristica del co-
<rruttore ed il numero di codifica di ma-

Figura 7: Interno dell’Acciaieria Sideros.

sempi di bolle di lavoro riguardanti i com-
ponenti elettrici e meccanici degli impianti
{tavole 18, 19, 20, 21 e 22). La deci-
sione di includere nella bolla di lavoro una
lista dettagliata delle varie operazioni si
propone principalmente di:

nutenzione.
Il retro della bolla é destinato alle annota-
zioni dei manutentori circa le sostituzioni
eventualmente compiute, la data di ultima-
zione dei lavori ed il tempo a consuntivo.
Nelle pagine seguenti si riportano alcuni e-

ai iy

[
!

— razionalizzare la procedura di interven-

 to, semplificando |’opera degli addetti;

— dare qualitd omogenea ai successivi in-
terventi;

— assicurare la disponibilita dei materiali e
facilitarne I'approntamento.
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Tavola 19
L.

Figura 8: Particolare della sala idraulica.

Tavola 18

Tavola 20
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Tavola 21

Tavola 22
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pall'esame della bolla di lavoro si pud age-
Jolmente dedurre che tale scheda e fonda-
mentale non solo come mezzo per la realiz-
zazione degli inter_ventu, ma anc_hg come
fonte di informazione per |'ufficio pro-
grammazione. _— v el
Attraverso le segnalazioni deI_Ie sostituzioni
offettuate, infatti, si pud risalire alla si-
wazione delle scorte a magazzino e prov-
yedere quindi tempestivamente a nuovi
approvvigionamenti.

Programmazione settimanale dei lavori

La realizzazione del programma settimana-
le dei lavori di manutenzione viene affi-
data al capo officina. Egli é il solo, infat-

ti, ad avere a disposizione l'insieme com--

pleto dei dati necessari per la stesura del

piano dei lavori: disponibilita di personale,

disponibilitd di attrezzature e materiali,

richieste di lavori.

Il carico di lavoro che si forma settimanal-

mente proviene da fonti diverse:

_ dall’ufficio programmazione, che emette
settimanalmente le bolle di lavoro in

base alle scadenze del piano di ma-.

nutenzione programmata, e le com-
pleta con informazioni sulla disponi-
bilitd di materiali e ricambi a magaz-
zino;

— dal servizio ispezioni, mediante le se-
gnalazioni sulle bolle di ispezione;

— dai vari reparti di produzione, median-
te le richieste di lavori raccolte in un‘ap-
posita scheda.

Preparazione dei lavori

La preparazione dei lavori assume notevole
importanza nella attivitd di programmazio-
ne. Attraverso tale preparazione, infatti,
il capo officina deve mettere in. grado i
manutentori di compiere il lavoro entro il
tempo preventivato e con la migliore effi-
cienza. A questo scopo bisogna che egli co-

Dall’analisi delle frequenze dei guasti, inoi-
tre, si pud ricavare un quadro generale del-
lo stato di funzionamento degli impianti.
Si ha modo cioé di puntare |’attenzione sul-
le macchine piu frequentemente soggette
a guasti ed operarvi un miglioramento del
grado di affidabilita attraverso un aumen-
to della frequenza di revisione o attraverso
la realizzazione di modifiche tecniche in
sede di manutenzione migliorativa.

Attraverso i dati in suo possesso, il capo
officina pud cosi elaborare il programma
integrando i lavori settimanali programmati
con le segnalazioni provenienti dai vari re-
parti. Per soddisfare infine le richieste di
lavoro pil urgenti egli tiene a disposizione
alcuni operatori, impiegandoli nei tempi
morti in lavori differibili e di piccola en-
titd (piccoli aggiustamenti, revisioni di ma-
teriali da rigenerare, ecc.).

La stesura del programma settimanale vie-
ne effettuata su due schede distinte: "'pro-
gramma lavori fermate settimanali” e
"programma lavori settimanali’’.

Nella prima scheda vengono inclusi gli in-
terventi di manutenzione programmata da
effettuarsi, per le macchine piu critiche, du-
rante le fermate settimanali (tavola 23).
Nella seconda vengono inclusi gli altri lavori
suddivisi uniformente nell’arco della setti-
mana lavorativa fra i vari gruppi operativi di
manutenzione (tavola 24).

nosca in maniera approfondita la possibi-

lita reale di effettuazione dei lavori in pro-

gramma sia come disponibilitd di personale

che di materiali.

Al capo officina spetta cosi il compito di:

— calcolare preventivamente tutte le ope-
razioni necessarie a compiere il lavoro e,
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N

nei casi pit impegnativi, di elencarle per a disposizione dell’esecutore e nel |yg

iscritto in modo da fornire all’esecutore go dove il lavoro viene eseguito.

una traccia schematica del ciclo di la- La fase di preparazione fornisce quindi yy

vorazione; insieme esauriente di istruzioni sulle mq.
— provvedere ai materiali ed alla attrezza-  dalitd di effettuazione degli interventi, pgy.

tura necessaria; mettendo agli operatori di puntare I"atten.
— approvvigionare i materiali in modo che, ~ zione unicamente sulla qualita di esecuzig.

al - momento dell'inizio del lavoro, siano  ne degli stessi.

Tavola 23 Tavola 24 43
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Tavola 24 (seguito).
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.v.GG|0RNAI\/IENTO DEI PROGRAMMI
Dl MANUTENZIONE

Come il piano -dinmam!tenzione program-
t.matﬁ permette una ra2|ona]le preparazione
'ﬂ'ei lavori, cosi le informazioni desunte .da-
i interventi danno la possibilita di aggior-
‘;h'a_re il programma, variando opportuna-
‘mente le frequenze di revisione.

'lmfatti, attraverso le annotazioni degli ese-
uiori riportate sul retro delle bolle di la-
\yoro, si ricavano dati precisi sia sullo stato
i usura dei singoli componenti sia sul fun-

zionamento complessivo delle macchine
(tavola 27).

Alla fine di ogni esercizio quindi, i respon-
sabili di manutenzione sottopongono a rie-
same il programma delle revisioni e, in base
alle informazioni raccolte, ne variano op-
portunamente le frequenze in modo da ren-
dere il piano manutentivo piu aderente alle
esigenze della acciaieria.

Tavola 25: Fasi di realizzazione della manutenzione programmata.
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MANUTENZIONE MIGLIORATIVA

La manutenzione migliorativa ha il com-
pito di provvedere al miglioramento degli
impianti in relazione sia alle loro carat-
teristiche funzionali sia alle loro condizio-
ni di sicurezza.

Essa quindi interviene direttamente sugli

impianti operando quelle modifiche ed in-
novazioni che ne aumentano I'affidabilita
ed il rendimento meccanico.

Nella elaborazione dei progetti e nella rea-
lizzazione dei nuovi sistemi si seguono i
criteri generali di unificazione e standar-
dizzazione dei componenti. Attraverso que-
sti criteri la manutenzione migliorativa pro-
duce effetti positivi non solo sugli impianti,
ma anche sull'intero servizio manuten-
zione.

Uniformare gli indirizzi di progetto signi-
fica infatti realizzare impianti aventi ca-
ratteristiche costruttive simili, apportare
notevoli semplificazioni ai normali lavori di
manutenzione e contribuire efficacemente
alla riduzione, per quantita e tipi, delle
scorte ricambi.

Un compito non secondario della manuten-
zione migliorativa é quello di provvedere
al mantenimento di adeguati livelli dj si-
Curézza per quanto concerne il funziona-
mento delle macchine e i processi operativi
in generale. Vengono pertanto promosse,

nella acciaieria Sideros, -la ricerca, I'elabo-
razione e la realizzazione di dispositivi, pro-
tezioni e ogni altra misura idonea ad
aumentare le condizioni di sicurezza sul
lavoro ed a tutelare cos) l'integritd fisica
degli operatori.

Oltre ad intervenire direttamente sugli im-
pianti, la manutenzione migliorativa si pro-

Realizzazione degli interventi di manu-
tenzione migliorativa

Gli interventi di manutenzione migliora-
tiva possono essere decisi sia in base alle se-
gnalazioni provenienti direttamente dagli o-

46

pone di agire, in collaborazione con le algre
funzioni aziendali, sul sistema produttiyg
nel suo complesso in modo da aumentarpg
I'efficienza globale.

Allo scopo percio di coordinare le propg.
ste di innovazioni tecniche e di perfeziong,
mento provenienti dai-vari settori aziendali,

viene istituito nel nostro stabilimento yp

Comitato Tecnico, formato dai responsa.
bili di manutenzione, di produzione e da
capiturno.

I compiti del Comitato Tecnico SONo es.

senzialmente quelli di:

— analizzare i risultati conseguiti;

— esaminare ed eventualmente accettare
le proposte di miglioramenti tecnigj
avanzate dai singoli membri;

— disciplinare i processi operativi siderur-
gici;

— curare il miglioramento delle condizionj
di sicurezza:

— disciplinare e coordinare | compor-
tamento del personale in stabilimento.

In sede di Comitato Tecnico quindi ogni

membro si fa portavoce di particolari esj-

genze rilevate durante i turni dj lavoro e

le propone all’esame del gruppo.

In questo modo ciascun componente viene

a conoscenza dei problemi dei vari settori

operativi e contribuisce con I'esperienza

personale alla ricerca delle soluzionj otti-
mali,

Attraverso la discussione si realizza cosi

I'approfondimento delle informazioni sui

processi operativi, e si favorisce nello stesso

tempo la formazione dei quadri aziendali,
promuovendo azioni coordinate per il rag-
giungimento di obiettivi comuni.

peratori di manutenzione, sia in base alle
esigenze emerse durante I'esercizio degli im-
pianti e discusse in sede di Comitato Tec-

‘co. " - - -
T;, entrambi i casi la realizzazione del pro-

tto viene affidata aII’ufficio tecnico di
anutenzione, che viene cc35| ad assumere
un ruolo determinante nell’organizzazione
izio.

:elt:Tgvufficio spetta infatti il comp_ito es-
genziale, descritto in prepeden_za, d,I crea-
re e seguire indirizzi uniformi ne,II elabo-
razione dei progetti, attraverso I_appllca-
zione dei criteri d‘i standgrdnzzazuone ed
gnificazione dei componenti. y
All'ufficio tecnico viene inoltre affl ato
il compito di controllare lo stato di avan-
zamento dei lavori, una volta ottenuta
I'approvazione del progetto.

In questo modo i progettisti hann_o la pos-
sibilitd di seguire. da vicino il funzmnamen:
to dei nuovi sistemi, apportando even.tuaI!
piccole modifiche e verificando alla fine i
risultati conseguiti. .

Tale fase & importante nella reali;za]zmn'e
del programma di manutenzione ml_g!loratI:
va in quanto giustifica, con la verifica dei
risultati, il costo di tutto lo studio. .
L'opera dell’'ufficio tecnico non @&
quindi autonoma, ma strettamente col-
legata agli altri enti di stablllmen_tq i quali,
con la trasmissione continua di mfo_rma-
zioni, permettono alla progettazi_one di rea-
lizzare sqluzior, adeguate alle esigenze ma-

nutentive dell’acciaieria (tavola 26).

Tavola 26: F/usSo delle informazioni nella manutenzine migliorativa.
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SESTIONE DEI RICAMB]

La gestione delle scorte ricambi & d| gran-
Lde importanza nel cor]testo del servizio ma-
utenzione, sia perché comporta in genera-
' un notevole peso economico, sia per-

produttivo.

%Nella determinazione delle scorte ricam-
i é infatti necessario tener presenti due esi-
genze contrapposte. Da un lato bisogna te-
| per conto delle necessita della produzione

gmo i tempi di fermata degli impianti:
 gall'altro non si possono dimenticare le
wigenze finanziarie che tendono a limi-
‘qare il livello delle scorte al fine di dimi-
" quire i costi di mantenimento.

L'obiettivo finale che si vuole raggiunge-
e ¢ quindi la determinazione di un livello
di scorta tale che renda minimi sia i tempi
| di mancata produzione sia le immobiliz-

~mento di tale obiettivo dipende sostan-
zialmente da due fattori:

— individuazione precisa di ciascuna parte
di ricambio;

bisogni.

La precisa individuazione dei ricambi é
dovuta principalmente all’adozione di un
razionale sistema di codifica. Un sistema
infatti in cui ogni articolo abbia il proprio
numero di identificazione da luogo ad una
determinazione rapida e sicura da parte di
tutto il personale, sia di manutenzione che
di produzione, e diventa il riferimento uni-
versale per ogni informazione sulle parti
di ricambio.

Il problema della previsione del consumo
dei ricambi non & di semplice soluzione
in quanto le cause che determinano tale
consumo sono variabili: usura normale,
.- condizioni ‘insolite “di" flihnzionamento, so-
F/gura¢..9: /! forno elettrico dell’Acciaieria Sideros. :‘l;?)(l:)i?cl:’;cz?or?é Ioa\r/:(;g:[a;r;c;:)dentl & d|fefct| di
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e influisce direttamente sul processo:

gi mantenere scorte opportune di materia-
|j e ricambi in modo da diminuire al mas--

zazioni di capitali investiti. Il consegui-.

~ disponibilita di previsioni relative ai fab-

Nei primi due casi si pud prevedere con
buona approssimazione il fabbisogno di ri-
cambi sulla base delle segnalazioni prove-
nienti dalle varie unitd di manutenzione.
Nel terzo caso la previsione diventa pit
difficile, anche se & possibile determinare
un consumo approssimato basandosi sulle
indicazioni fornite dalle case costrut-
trici. Nel quarto caso, infine, la previsione
diventa quasi impossibile in quanto la causa -
di consumo & del tutto imprevedibile.

Per quanto riguarda quindi la disponibilita
di previsioni sul fabbisogno di materiali e
pezzi di ricambio é necessario raccogliere
il maggior numero possibile di informazio-
ni relative alla struttura degli impianti (li-
bro macchina). In questo modo si pud co-
noscere con precisione la quantita di mac-
chine e componenti presenti in stabili-
mento, e controllare cosi, efficacemente,
il numero dei pezzi di ricambio.’

Effettuate le operazioni preliminari di scel-
ta del sistema di codifica e di registrazione
dei dati sulla struttura degli impianti, si
provvede alla determinazione del livello di
scorta minima per ciascun ricambio, ossia
del fabbisogno nell‘intervallo di tempo in-
tercorrente fra l'ordinazione e |'arrivo del
pezzo.

Tale scelta viene dedotta valutando di vol-

ta in volta l'influenza dei seguenti parame-

tri:

— numerosita dei pezzi installati;

— indice di rotazione annuale:

— criticitd del pezzo in funzione del ciclo
produttivo;

— tempo di approvvigionamento.

Come accennato in precedenza, la deter-

minazione della scorta ottimale rappresen-

ta |'obiettivo principale della gestione ri-

cambi in quanto permette di conseguire

la minimazzazione dei costi complessivi

di mantenimento a scorta e di mancata

produzione per indisponikilita di ricambi,
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Sistema di codifica

ll. Programma di organizzazione della ge-

s'.uone dei ricambi prevede nella fase inj-

z.|a|e lo studio e la messa a punto dj un ef-

flc.ace sistema di codifica,

Gli obiettivi che si intendono raggiungere
. sono molteplici. Il sistema di codifica in-

mero 0, definisce invece un

ticolare,

A titolo di esempio, il n i
eadig b umero di codin.

04-06.-9002 individua il riduttore dell(:]d'?'-

a ru[ll scomparente nell'impianto gj (;0|w R

continua. |l significato delle cifre € il g

:‘]aettLapggmette da un lato la determinazio- guente:

l a - - 3 . :

nentepn ; ed univoca di ciascun compo-  _ 04 . impi

nente ello stat?lllr_nento e da modo quin- _ 06 . i (cqlata continug]
I"agit operatori di tutti i settori azienda- ; racchina (via,a rull ey

Parentg)

IT 9002: componente (riduttore)
numero” 04-06-0008 indicy i '

. inve
partlcola_re del suddetto riduttore ece .
Samente il suo pignone veloce. "

li"di ricevere i ioni
oy e trasmettere informazionj
Dalltal_tro, mediante |a codificazione é
possibile procedere alla realizzazione dj :Jna
cqrret.taf gestione delle scorte ricambij.
sem_phﬂcand_o le operazioni di pvrelievcg
e di reinserimento dej pezzi a magazzino
e favorendo, attraverso l'unificazione dej
tipi, la riduzione dej livelli di scorta.
Tenendo presente tali obiettivi viene
scelto un codice costituito da cifreldi tipo
numerico. Esso non vuole solo dare un nu-
mero di identificazione aj vari componen-
ti, ma, attraverso la sua particolare
costruzione, suggerisce subito il tipo di im-
pianto a cui il componente sj riferisce,
Allo scopo inoltre di semplificare la lettu-
ra d.e| numeri di codice dei vari compo-'
(r::.ntl sono ad_ottati due sistemi di codifi-
Ilaltrt(;n?e'rt;latlvo ggll elemgntl mgcg:anici, seguente significato:
ativo agli elementi elettrici degli 01 : famiglia (telertlltbtore)

impianti.
02 : casa costruttrice (CGE)

Nel sistema di_codifica elettrico, a differan
Za del caso precedente, i comp’onentieren’:
gono raggruppati in famiglie dj utilizzav?n'e-
ne (teleruttori, trasformatori, elettrovéylzm‘.
le t‘acc.), 'll numero di cedice ele—tt’?icov%
cosn_ cc_>st|tuito da quattro gruppi di cif

I primi due gruppi definiscono rispettivre'
mente la famiglia e Ia casa costruttrice d-:i
(r:io‘rrszonenj[e !n esame. Il terzo gruppo
”%aﬁ?ggglrrf il 'qpq; il quarto ne individua
_Il numero di codice elettrico 01—0'1-0012
individua, ad esempio, la bobina di un te-
leruttore CGE, tipo 370.0. Le cifre hanno il

Il numero di codice meccani 3 i
_ ) lice n anico e costi- 00 : tipo (37
tuito dg .tre gr,ypp[ di cifre. Il primo grup- 12 :p:rti((:ola?'.ozb i
po definisce l'impianto cui i componen- S o)

Un' sistema di codifica molto simile a quel-
lo prgqedente viene utilizzato per i motori
elettr'lm. L'unica differenza € data dalla pri-
ma cifra che indica, in questo caso, ss il

t(? appartiene (forno, colata continua, im-
planto_ acqua, ecc.) e coincide con la nu-
meraglgne adottata nella contabilita per
centri di costo. Il secondo i ci
tri ) gruppo di cifre motore ¢ aliment i
- L) . at
gl'efml_sclzle la macchina o la parte di impianto (1) o continua (2) > orrents ahermg
I cui I'elemento é un costituente. || terzo  Ad esempio, il nL;merb 1-03-16-0
, -Us-16-00 indica:

ru ici s i izi
g Ippo di cifre e destinato alla descrizione 1 : motore con alj i .
el componente in esame. Tale 9ruppo in- N alimentazione in corrente

. : al
dividua, se preceduto dal numero 9, il com- ernata

insi : 03 : casa costruttrice
ponente nel suo insieme (riduttore, cilin- ‘ casa costruttrice (ASEA)
dro pneumatico, ecc.); se preceduto éal nu- (1)8 : tipo (MBRF 24-4)

50 ! Cifre a disposizione per i pai'ticolari
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mformazioni sulla struttura degli impianti:

jibro macchina

La raccolta completa di dati relativi alla
struttura degli impianti costituisce una pre-
:.rrnessa indispensabile, insieme al sis’_cema
di codifica, per una razionale organizza-
sione della gestione ricambi.

Tali informazioni sono infatti necessarie
per avere un quadro preciso della confi-
gurazione delle macchine ed apparecchia-
re presenti in acciaieria e per cono-
scere quindi con esattezza la quantita
dei componenti da tenere a scorta.

per quanto riguarda il metodo di raccol-
ta delle informazioni si procede parten-
do dall’elemento in generale, scendendo
via via al particolare, fino alla determina-
zione del componente. Si inizia cioé I'ana-
lisi determinando dapprima “gli impianti
esistenti in acciaieria e successivamente
individuando, macchina per macchina, tutti
i costituenti.

Schede ricambi meccanici ed elettrici

Esse costituiscono un mezzo di fondamen-
tale importanza per la realizzazione di una
corretta gestione dei ricambi. Attraverso
le informazioni in esse contenute € infatti
possibile effettuare un efficace controlio
delle scorte mantenendole ad un livello co-
stante di disponibilitd ed al minimo costo
di immobilizzo.
Le schede ''ricambi meccanici” e ricambi
elettrici”’ vengono elaborate in corrispon-
denza di ogni tipo di componente individua-
to attraverso il libro macchina (tavole 31,
32, 33 e 34). Esse contengono le seguenti
informazioni: N
— numero di codice di manutenzione;
— denominazione del ricambio e dimensio-
ni caratteristiche; .
— macchina o impianto cui il ricambio si
riferisce; _ )
— numero del disegno di riferimento;

| risultati di questa analisi sono riportati

sul "libro macchina”.

Esso contiene le seguenti informazioni:

— denominazione dell'impianto cui la mac-
china si riferisce;

— elenco dei componenti costituenti;

-— numero di codice di ciascun compo-
nente;

— numero del disegno di riferimento e nu-
mero di posizione di ciascun componen-
te nel disegno; )

— livello ‘minimo e massimo’
ogni componente.

A titolo di esempio si riportano nelle pagi-
ne seguenti alcune parti del "libro macchi-
na'’ relative ad impianti gia in precedenza
presi in considerazione: forno elettrico,co-:
lata continua, gru di colata (tavole 27,

28,29 e 30).

di scorta df

— ditta costruttrice, costo e peso appros-
simato;

— numero dei pezzi in opera e livello di
scorta (minimo e massimo);

— ubicazione fisica in magazzino.

Allo scopo di dare un agile strumento di
controllo dei livelli di scorta e dei movi-
menti in entrata ed uscita dal magazzino
vengono inoltre riportate le seguenti in-
formazioni:

— data di richiesta dei ricambi e loro quan-
tita;

— data di arrivo dei ricambi e loro quantita;

— data di prelievo a magazzino e numero
dei pezzi prelevati;

— numero dei pezzi di ricambio giacenti

in magazzino.
h i e ,
Queste informazioni sono basiliari per un

efficiente gestione dei pezzi di ricambio.
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Tavola 27

Tavola 28
b2
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Tavola 29 ‘
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Tavola 30 5




Tavola 30 (seguito),
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Attraverso queste € infatti possibile cono-

scere in ogni momento la giacenza effetti-

va dei materiali a magazzino e, quindi,
in base ai livelli predeterminati di scorta
minima, effettuare tempestivamente il rior-
dino.

La consultazione di questi dati é poi di no-
tevole importanza anche in sede di pro-
grammazione dei lavori. In questo caso i
programmisti controllano |a dis‘pc_;nibilité
di ciascun componente a magazzino, ne

predispongono il prelievo ed assicurano
cosi la realizzazione pratica dei lavori in
programma.

La parte rimanente delle schede ricambi
¢ destinata alle annotazioni circa i moti-
vi delle sostituzioni di ciascun compo-
nente. Esse permettono di conoscere
nei dettagli la vita del componente e di
trarre cosi utili indicazioni in fase di
analisi di affidabilita.

Un gruppo in certo modo a sé stante,

ma comungue inserito nel sistema delle
schede ricambi, & costituito dalle schede
dei motori elettrici. Procedendo in manie-
ra analoga al caso dei componenti elet-
trici e meccanici, vengono individuati dap-
prima tutti i motori esistenti in stabilimen-
to e quindi, per ciascuno di essi, si compi-

la una "'scheda motore” (tavola 37).

Essa riporta:

— il numero di codice di manutenzione
che identifica il tipo di motore;

— il numero di inventario che individua il
particolare motore:

— il reparto di appartenenza e |'utilizzazio-
ne;

— i dati e riferimenti tecnici del motore:
casa costruttrice, tipo, dimensioni prin-
cipali, caratteristiche di funzionamento;

— l'elenco dei motori sostitutivi, che per-
mette in caso di guasto, una rapida
ricerca della soluzione alternativa pil
valida.

Javola 31
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Tavola 32

Tavola 34

Tavola 33
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Tavola 35
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INDICI DI VALUTAZIONE DELL’EFFI-
CIENZA DELLA MANUTENZIONE

La variabilita e la complessita delle attivitd
di manutenzione comportano la ricerca e
la selezione di una grandissima quantita

di dati, per cui é di estrema difficolta
I'elaborazione di indici che esprimano in
forma globale I'efficienza del servizio.

Si possono tuttavia determinare alcuni in-
dici parziali che consentono di valutare a-
spetti limitati del fenomeno, senza darne
una visione d’assieme.

A questo proposito si riportano nelle pa-
gine seguenti le rappresentazioni grafiche
delle variazioni di alcuni indici significati-
vi calcolati a partire dall’inizio dell’attivi-
ta della acciaieria Sideros.

Le tavole 38 e 39 riportano I'andamento
dei ritardi, rispettivamente per colata e
totali, dovuti a guasti accidentali degli im-
pianti. In linea tratteggiata vengono indica-
ti i valori medi di tali ritardi.

I
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Nella tavola 40 viene indicata, in valore per-
centuale, l|'incidenza della manutenzione
accidentale sul tempo disponibile per I'eser-
cizio degli impianti.

La tavola 41 prende in esame il numero dij
interventi / mese di manutenzione acci-
dentale.

Da tali diagrammi si pu rilevare che il de-
cremento dei valori medi & pill accentuato
a partire dal mese di ottobre 1976, data di

“inizio dell’attivita di manutenzione pro-

grammata.

La tavola 42 riporta infine l'incidenza per-
centuale della manutenzione programmata
sul tempo effettivo d'esercizio degli impian-
ti. 1 valori massimi riscontrati in corrispon-
denza ai periodi di agosto e dicembre-
gennaio si riferiscono ai lavori di manuten-
zione programmata effettuati durante le
due fermate annuali degli impiant;i.

Tavola 36: Ritardi per colata dovuti a interventi di manutenzione accidentale.
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Tavola 38: Percentuale delle ore di manutenzione accidentale sulle ore dispohibili di

Tavola 37: Ritardi totali mensili dovuti a interventi di manodopera accidentale. - esercizio.
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| Tavola 40: Percentuale delle ore di manutenzione programmata sulle ore disponibili
Tavola 39: Numero di interventi mensili di manutenzione accidentale. d‘esercizio. '
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MANUTENZIONE DEI REFRATTARI J
DEL FORNO, DELLE PANIERE E. l
DELLE SIVIERE

L'obiettivo che ci si pone nei riguardi della  costo globale di trasformazione dell'acciaig
manutenzione dei refrattari del forno &- in quanto viene aumentata la produttivity
quello di non avere alcuna interruzione ‘oraria dell’acciaieria. Infatti per ogni
nel processo durante i 18 turni di lavoro  tonnellata/ora di aumento della produtti- !
settimanale. Tale obiettivo viene raggiunto  vita il costo di trasformazione, dovuto aj
solo in parte, ma, come si pud apprezzare  costi fissi, diminuisce circa dell’1 per '
dalla tavola 41, ad essp ci si awvicina gra- “cento. J
dualmente, agendo contemporaneamente Durante il secondo semestre del 1977 si
in diverse direzioni. B é fatto un uso intensivo dei pannelli raf-
La disponibilita del rinnovo totale del tino freddati, grazie ai quali si é registrata una |
durante la fermata settimanale permette °diminuzione delle interruzioni per ripara-
infatti di organizzare razionalmente 1l la- zioni al rivestimento del forno del 20
voro e di iniziare la nuova campagna pro- per cento. Inoltre, sempre per effetto dell’
duttiva con il rivestimento nelle migliori uso dei pannelli’ raffreddati, si & riscontra-
condizioni., . ta una diminuzione del consumo dei re-
Al fine di mantenere in efficienza il forno, frattari, per il rivestimento del forno, |
senza interventi lungo il corso della setti-  del 25 per cento. '
mana, viene inoltre utilizzato un rivesti- Il programma di ricerche nel settore del
mento misto formato da blocchi di acciaio  rivestimento del forno e dei refrattari in-
raffreddati ad acqua nella zona superiore  genere, usati nell’acciaieria, € in pieno svi-

del forno e da dolomite o magnesite nelle  luppo. Esso si orienta su due direttrici:
zone rimanenti. — scelta del tipo di rivestimento che per-
Si ottengono in questo modo i seguenti metta la maggior utilizzazione degli im- |
vantaggi: pianti;
— miglioramento dell’indice di utilizzazio- — ricerca dei refrattari pit idonei che assi-
ne del forno; curino una maggior utilizzazione a costi
— diminuzione dell’incidenza dei costi per inferiori.
effetto della diminuzione del consumo La realizzazione di questo programma vie- |
di refrattari. ne eseguita con metodologia simile a quelle |
Il miglioramento dell’indice di utilizzazio- illustrate precedentemente nei riguardi

ne del forno provoca una diminuzione del  della manutenzione meccanica ed elettrica. |

Tavola41: Tempo di manutenzione refrattari per colata.
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