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Codice Etico

Etica e rispetto dei valori umani

« Codice etico condiviso con dipendenti e
fornitori

« Mantenimento della certificazione 1ISO 26000
per il monitoraggio della base agricola
(pomodoro) da un punto di vista etico e di
sostenibilita

« Trasparenza nelle operazioni e nella gestione
dei rapporti tra le persone
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Ingegneria di manutenzione
|stabilimento di Sarno

Responsabile servizi
tecnici

Pianificazione
della
manutenzione

Magazzino
Tecnico

Servizio di Servizio di
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Meccanica Elettrica




Il processo di pianificazione della

manutenzione
DEFINIZIONI

Le fasi attuative di un buona prassi di pianificazione della
manutenzione sono:

Censimento degli impianti, dei mezzi, dei macchinari e
delle attrezzature

| Responsabili delle attivita di manutenzione gestiscono e tengono aggiornato un
apposito Elenco Impianti Mezzi Macchinari ed Attrezzature in dotazione
all'Azienda, che sottopongono alla verifica del Rappresentante della Direzione,
con indicazione delle informazioni essenziali di carattere anagrafico e tecnico per
la loro completa ed univoca identificazione. In particolare, agli impianti, ai mezzi, ai
macchinari e alle attrezzature viene assegnato, quando necessario, anche un
codice identificativo riportato sull'impianto, sul mezzo, sul macchinario o
sull’attrezzatura stessi



Il processo di pianificazione della

manutenzione
DEFINIZIONI

Le fasi attuative di un buona prassi di pianificazione della
manutenzione sono:

Gestione di una scheda di manutenzione

| Responsabili delle attivita di manutenzione interessati gestiscono una specifica
Scheda di Manutenzione nella quale vengono riportate tutte le informazioni
utili per una corretta manutenzione, in particolare:

* tipologia dell'impianto, del mezzo, del macchinario o dell’attrezzatura;

* tipologia di intervento di manutenzione;

* frequenza di intervento

* definisce tutti gli interventi di manutenzione ordinaria o preventiva che il
Personale aziendale interessato deve effettuare ad intervalli predeterminati



Il processo di pianificazione della

manutenzione
DEFINIZIONI

Le fasi attuative di un buona prassi di pianificazione della
manutenzione sono:

Programmazione della manutenzione

* | Responsabili delle attivita di manutenzione interessati predispongono su base
annuale il Programma Annuale di Manutenzione in cui definiscono gli
interventi di manutenzione da eseguire per ogni impianto, mezzo, macchinario e
attrezzatura

* le attivita di manutenzione vengono effettuate dal Personale aziendale o, nel caso
di ricorso a Organizzazione Esterna, dal Personale esterno nel rispetto degli
obiettivi di salvaguardia ambientale e di tutela della salute e sicurezza nel luogo di
lavoro




Il processo di pianificazione della

manutenzione
DEFINIZIONI

Le fasi attuative di un buona prassi di pianificazione della
manutenzione sono:

Registrazione delle attivita di manutenzione

Tutte le attivita di manutenzione effettuate, siano esse ordinarie, straordinarie,
preventive e/o correttive, vengono registrate a cura del Personale aziendale che le
ha effettuate sulla Scheda di Manutenzione in corrispondenza del relativo spazio
riferito alla particolare tipologia di intervento eseguito, con registrazione delle
eventuali parti di ricambio sostituite e della data degli interventi effettuati



Il processo di pianificazione della

manutenzione
DEFINIZIONI

Le fasi attuative di un buona prassi di pianificazione della
manutenzione sono:

Analisi degli interventi di manutenzione

Ogni anno prima di ripristinare per uno specifico impianto, mezzo, macchinario od
attrezzatura la relativa Scheda di Manutenzione con gli interventi di manutenzione
preventiva da eseguire oppure prima di decidere per le relative attivita di
manutenzione il Rappresentante della Direzione e il Responsabile delle attivita di
manutenzione interessato, con il supporto delle Funzioni interessate, esaminano gli
interventi effettuati nell'anno precedente, al fine di valutare la necessita di
modificarli nel tipo, nelle modalita e nella frequenza

ILTUTTOVIENE GESTITOTRAMITE UN
SOFTWARE DI MANUTENZIONE



Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
CASO PRATICO SOFTWARE “LA DORIA”
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Produzione
Manutenzione
Acquisti

Magazzino

- Release: 2.60b [20/10/2016]

Archivi  Manutenzioni  Ispezioni  Richieste Intervento  Manutenzioni Straordinarie  Articoli  Analisi  Stampe  Acquisizione  Produzione  Sktrumenti Esci

Produzione

|Q salfano

S




Il processo di pianificazione della

‘manutenzione

CASO PRATICO “LA DORIA”

Censimento degli impianti, dei mezzi, dei macchinari e
delle attrezzature

TS .

Manutenzioni Stabilimento

/By

Stabilimento Repaita

Gruppo Macchine v

Macchinario
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162 LUADRIELETTRICI

Imposta periodo |
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152 500 Concentrato in agettico
165 SO2FMC
B0 503-507 SCATOLE LINEA B
58 504 Rosso F.C. Combi
B8 505 Legumi Minestre Combi
56 506 Polps Campagna Combi
B4 507 POLPA SCATOLE LIMEA A
59 SO8PET
112 510 Reparto Conservazione Tank.
158 512 Vetro Polpa
EE S13VETRO
157 514 Vetro fuori campagna
97 521 PELATURA
159 524 Vel generale
E5 525 CONFEZIONAMENTO
E1 526 SCATOLIFICIO
155 529 Comune pomodoro
133 541 Produzione Vapore
140 542 Centrale E.E.
149 543 Impianto di estrazione acqua
137 543 Impianta trattamento scque refluee
110 544 Servizi generali
135 561 Stabiimento
114 562 [UALITA
136 5E3 Magazzino
138 564 Celle frigo
143 S7OATTREZZATURE SICUREZZS
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Te Gruppi Macchine
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? Sezione
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Sel. |Durata sel.: |

| reparti sono
costituiti da TUTTI
gli impianti, le linee,
e/o servizi presenti
in stabilimento



Il processo di pianificazione della

manutenzione

CASO PRATICO “LA DORIA”
Censimento degli impianti, dei mezzi, dei macchinari e
delle attrezzature

Manutenzioni Stabilimento

| reparti sono divisi in:

Stabilimenta Reparto Gruppo Macching v
[L& DORIA - SARND ~| [s02rMC = - . . . .
R I =—=—— * Gruppi Macchine che identifica
- 165 0 502 FMC 42 468 . .
5t 439 0 Preparazione Cucina 5 62 ? un grUPPO di maCChlne Correlate
STm hmeommgen o o w | i | |
+ %37’?6 1} I.l:pianﬁt:g;ipmparazionel\{ehn 25 a7 tra I oro ne Processo
R 0 ram—— 20 * In ogni gruppo macchine vi & un
+-Tg 440 0 Preparaziome legumi 4 18 . .
71 0 0 Riempimento 16 218 elenco di macchine appartenente
B 3725 0 Riempitrice PK1 0 12
S o e o5 al suddetto gruppo
+-%y 3728 0 Aggraffaivice 18 39 . . 3
a0 Nl 0 3 * Ogni macchina puo o meno
@3775 0 Scartafondi 1] 8 . . . .
gggzg 4 v e presentare sezionl (staZ|on|
@ 3782 0 Piston filler 1] 18 .
%I 14 Heafiaggrathiic s 2 separate, pompe, macchine
B 3784 0 Videojet 0 1 . . .
S |0l o] 14 ausiliarie asservite alla suddetta
astro trasporie magnetico 0 1
O e o0 Y macchina
Wy 3789 0 Soffiaggio scatole 0 1 N ..
+75 442 0 PalDepal s ® * La struttura e di tipo ad albero
+Tg 443 0 Sterilizzazione 4 73
+-T8 450 0 Trasporti aerei 2 2
+ E 480 0 Lavaho 1 E




Il processo di pianificazione della

manutenzione
CASO PRATICO “LA DORIA”

Censimento degli impianti, dei mezzi, dei macchinari e
delle attrezzature

Stabilimento Fieparto Gruppo Macchine v Macchinario
[L& DORI4 - SARND ~| [so2FMC ~| [Preparazions Cucina ~]| <] 4 Tiova | b stamps |
Wisualizza olo e ha manutenzioni v Imposta periodo [ —
1D Seq. Descrizione .| Man. | | | o | o | | [ | E |
--& 165 0 S02FMC 3 63 . & ! - @J — % I
-5 429 0 Preparazione Cucina EXI- — — — =
1% 2720 0 Tpianto Co (Bexma) 3 - Anagrafica Macchinario
+-8 2721 0 Celle frigo 1 Anagrafica lAIIegati] .&ccessorifﬁicambi] h anutenzioni Drdinarie] Fermia’mtivité] Fota ]
+8y 3776 0 Impianto di preparazione Meiro 23 rDati generali —
Descrizione [ Disattiva Punto di scarico
Impianta Cottura (Bermal | [e5.M3720
|dentificativi Matricola Murnero di serie Ordine Interno Centro di Costo 2* Centro di costo
SFOO0-ORX3 | [41414 |1 | [ || |
Data acquisto Inizio garanzia Fine garanzia [rata dizmizzione  Stato di conservazione Sequenza
[orzraos <] [7 ¢ =) [ =l = =P 3
Di joni e peso Costruttore [F5: Archivio - FB: Ricerca)
Laghezza cm Altezzacm  Profonditd e Peso Kg |BEF|MA i} LI
| | | | | Famitore [F5: Archivio - FE: Ricerca)
J¥ Conferma manutenzioni | LI
Classe Modella
= [~
rPosizi
Ubicazione J Responsabile Telefono |

Vengono inseriti all’'interno del gestionale i dati della macchina/impianto




Il processo di pianificazione della

manutenzione
CASO PRATICO “LA DORIA”

Censimento degli impianti, dei mezzi, dei macchinari e
delle attrezzature

Stabilimento Fieparta Gruppo Macchine v Macchinario

[L& DORI4, - SRND ~| [s02FMC _~| [Preparazione Cusina - |k Trova | = Stampa |
rYisualizza solo e ha marutenzioni v Imposta periodo [ —
1D Seq.|Descrizione N.| Man. ‘ | ‘ o ‘ o ‘ | o ‘ = ‘
- 165 0 502 FMC 3 63 T & ! | @J — I;: I I
S 78 439 0 Preparazione Cucina 3 — — = =
+ %y 3720 D [ g 0 a2 sais) 1 - Anagrafica Macchinario
+ @ 1721 0 Celle frigo 1 Anagrafica  Allegati lAccessoriIHicambil Manutenzioniﬂrdinarie] Fermia’Allivité] Fato ]
+- % 3776 0 IDmpiante di preparazione Metro 23 Tipo Descrizione
MANUALE US0 E Mal =] | |
BRIk
BROCHURE = &= =
CaTaLOGO = J + | |
CERTIFICAZIONE
DISEGHO
FOTO
AMUALE LSO E MAE Y — -
[rata [Tipo Descrizione MHome file ad
| |16/11/2016 |EERTIFICAZIONE | Dichiarazione conformita MATH.41414 DICHIARAZIOME
L 16112006 T MAMUALE USO E b Manuale operativa Manuale_revl.pdf

E possibile aggiungere allegati alla scheda macchina nonché tutte le
---- informazioni necessarie ad una corretta gestione della scheda macchina
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Il processo di pianificazione della

manutenzione
DEFINIZIONI

Gestione di una scheda di manutenzione

- Manutenzioni Stabilimento u@]h

Stahbilmento Feparto Guppo Macchine v I acchinario

[L& DORI& - s8AND ~| [sozrmE 1 ] =] kT | = Stampa \ I Chiudi
[ Yisualizza solo g8 ha manutenzioni | Imposta periodo [
1D Seq.|Descrizione M. Man. [* 7]
=+ 165 0 502 FMC 42 468 v | & | b ‘ ¢ | o | @J | = | I% |
5% 439 0 Preparazione Cucina 5 62 Data [Manutenzione [an. | minuti [Periodic. [.. [66 Preced. s. .
% 3720 0 Impianto Cottura (Berma) a 24 P o
T & 3721 0 Celle frizo 1 1 || 191116 wetifica perdita alio dai punti critici [L]J 10 7 GG 1 r
48y 3776 0 Dhrpianto di preparazione Metro 25 a7 |_|18M11186 Werificare I'efficienza dei micro delle portelle di sicurezza 5 7TGG 1 r
+ @ 3779 1] Aspirazitme concenirato 2 1] || 1911116 Ingrassaggio manuale steli alzapisti 107 GG 1 r
+ @ 2780 0 Polmone amido 2 1} 19116 Ingrassaggio manuale supporti nastr 10 7 GG 1 r
+-T2 440 0 | Preparazione legwmi 4 18 [ [1amane Coritrollare i fittri vapore ed acqua 207G 1 r
=75 441 0 | Riempimento 16 218 BIERLE Controllo stato ugell spruzzstore 307G 1 I
B 3725 0 Riempitrice PK1 0 12 BERLE Cortrallo stata di usura dell cinghie 30|30 G 1 I~
% 726 0 Riempitrice PK2 0 11 \[Maznins Controllo stato i usura catene 30 30 GG 1 r
Loy 0 Vacuum filler 0 32 BERLE Cortrollo efficienza pulsanti di emergenza 530 GG 1 I
% 3728 W Eepeliniiie 18 39 |\ Manzns Gontrolo fiti arisiolia 30 0ce 1 r
& 3774 0 Nastri rasporio pieno 0 3 I 12M2M6 Controllare tenuta su gruppo vapore stella coperchi 30 30 GG 1 I
& 3775 0 Scart.aﬁmd.i . 0 8 I 22M2NE Ingrassaggio colenne & volantino di regolazione 30 90 GG 1 r
" g g:;; 13 2:;“;"“2:5;::( (Dxlog) 3 2: DERE VERIFICA INTEGRITA STRUTTLRALE 1515 66 1 ~
W 3782 0 | Piston fller 0 18 | [rar1a6 Wetificare stato c.atena riastro ingresso scatole ﬂj 107 GG r
TR U Housggraic | o T s -
; onfrollo sicurerze eletttiche
g 2;;: g ‘Brm:: i linea 3 lnll : ogmzny Cortrollo efficienza katteria PLC B0 180 GG r
& 3786 0 Nasiro trasporto magnetico 0 1 || asmzn 7 Controllo serragoio maorsett B0 180 GG r
& 3787 0 Tap-tone 0 6 L 140217 Cortrollo usura cinghie sfoglistore & comando motorizzazione 180 180 GG r
By 3788 0 Selezionairice Ottica (raytec) 0 17 ||25msn7 Sostituzione olio bazamento 480 360 GG -_ r
W TR N Sffiaswin seainle n 1

All'interno di una scheda di manutenzione vengono inserite tutte le manutenzioni
scadenzate. Queste derivano dal manuale costruttore e dall’esperienza dello
stabilimento in quanto possono verificarsi condizioni operative tali che e
necessario integrare e/o modificare attivita e/o frequenze.




Il processo di pianificazione della

manutenzione

DEFINIZIONI

(11N

- Registra Manutenzione

rPosizione

[MACCHINARID |[1165.M3728 | [AGGRAFFATRICE

rManutenzione

|SCAHICIJ ACQUA DA SERBATOIO CENTRALE OLIO

rManutenzione

Data |nizio Durata |ncaricato [Hesponsabi_l_n_e]

[1emzne ~| | soooo =[5 Bl

Annotazioni

Altri incaricati | Articoli | Allegati

=l =]

Codice |Cognume e Home

L4

| . ;‘I

LADORIA

LD

=l Conferma | <k FRichiesta di intervento

Registrazione delle attivita di manutenzione

La registrazione delle attivita
avviene direttamente sul
software, selezionando I'attivita
effettuata.

All'interno della scheda di
registrazione e possibile
selezionare:

* Data e ore

* Durata

* Annotazioni

* Eventuali altri incaricati

* Articoli utilizzati per Iattivita
*Visualizzare allegati come
manuali o schede di lubrificazione



Il processo di pianificazione della

manutenzione
CASO PRATICO “LA DORIA”

Analisi degli interventi di manutenzione

|Eﬂ Analisi Fermo/Attivita per Reparto u@]ﬁ

D't inizio Data fine Stabilimento Reparto Macchinario Conduttore Turno I Esteso

|oaizzo6 | [16A12006 =] [LADORIA -SeRND ~] [S02FMC ] -] B ] 5% Trova | b Stampa
I.jD - PEp— Categaria Fermodbtivits |nterventa

’7(‘ Tecnici " Cambi :I' -] ’_ ~] @ | I Chiudi ‘

—FermiZALtivita

|D /D ata/Drario [Descrizione [Macchina/S ezi [Cond Intervents | M.F]Du._ | M.AJ Dur AJM.F/A] Dur F/A] D.Media] |

= 165 502 FMC 114 133h 89 358h 203  491h 14.5m 100%

| B 3738 Riempitrice PKI 15 22h 15 22k B6m 44%
s 3720 Palleitizzatore 14 16h 4 20m 18 19h  64m  39%
@ 3790 Corda 18 16k 18 16k 52m  32%
@ 3728 Aggraffatrice 15 15k 15 15h  58m 3%
+@ 3781 Inpiano pulizia secco 1 13h 1 13k Tém  26%
+ie 3733 FMC n°1 12 49m 12 49m 4,lm  1,7%
+Hy 3774 Mastri trasporto pieno 5 30m 5 30m TAm  13%
+HT 3726 Riempiirice PE2 1 35m 1 35m 35m  12%
+% 3730 Depallettizzatore 6 34m 6 22m 12 Shm 4.fm 19%
+iy 3734 FMC n°2 4 26m 4 26m 65m 09%
+Hy 3785 Bilancia di linea 5 24m 5 24m 48m 08%
e 3777 Ispezione Raggi-X (Dylog) 4 24m 4 24m 6m 08%
+f 3786 Nastro trasporio magnetico 2 21m 2 21m 105m  0,7%
+iy 3724 Reidratazione forzata 1 15m 1 15m 15m 05%
+Wy 3787 Tap-tone £ 15m 3 15m S5m  05%
@ 3783 Heuft aggraffatrice 4 l4m 1 4m  35m  05%
@ 3776 Inpiano di preparazione Metro 1 10m 18 sh 19 82h  258m 166%
+y 3778 Heufi riempiirice 2 om 2 6m 3m  0.2%
@ 3784 Videojet 1 6m 1 6 6m 0200
@ 3720 Ipianto Cottura (Berma) 1 13k 1 13k 80m  2,7%
+@: 165 502 FMC 59 257h 59 257k 261lm 523%
+y 3727 Vacuum filler 1 Sm 1 Sm Sm 0.2%

Buona prassi € la verifica della bonta dell’efficacia degli interventi di manutenzione
pianificati.

Tale analisi viene effettuata tramite un’analisi di Pareto dei guasti avuti in produzione
registrati nel SW




Il processo di pianificazione della

'manutenzione
CASO PRATICO “LA DORIA”

4. Analisi degli interventi di manutenzione

Una volta individuata la macchina piu critica si continua I'analisi fino ad arrivare al
componente radice.




Il processo di pianificazione della

'manutenzione
j LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

Nel tempo il concetto di manutenzione inteso come singolo intervento sulla macchina o
sull’attrezzatura e stato superato.

La manutenzione viene considerata come un “sistema”, in quanto coinvolge tutti i processi
lavorativi ed organizzativi. Opera in modo integrato con gli altri enti di produzione e deve
garantire I'affidabilita degli impianti.

In genere un processo viene descritto ispirandosi al noto circolo virtuoso PDCA di Deming,
distinto nelle fasi di Progettazione e Pianificazione (Plan), Esecuzione (Do), Controllo (Check)
e Miglioramento Continuo(Act). Il processo di manutenzione rispetta esattamente questo
modello ed inizia con la fase di progettazione.

il




Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

La manutenzioni vengono generalmente identificate in:
Manutenzione correttiva (a guasto)
Manutenzione preventiva ciclica (schedulata)
Manutenzione su condizione (ispettiva)
Manutenzione predittiva (analisi puntali e continue)

Manutenzione produttiva (TPM)




Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
| LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

La manutenzione inoltre viene suddivisa, in base alla complessita
dellattivita e alla risorsa utilizzata in:

Manutenzione di primo livello = Autonoma Conduttore
Manutenzione di secondo livello = Specialista Interno/Esterno

Manutenzione di terzo livello = Specialista casa costruttrice\ditta
specializzata




Il processo di pianificazione della

~— Mmanutenzione

LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

) pianificazione della manutenzione puo essere vista
come una scatola nera dove convergono tutte le

informazioni viste in precedenza

Richieste di
manutenzione sia da
gestionale che da
segnalazioni

Manutenzioni scaturite

da ispettive da
gestionale

\ 4

Manutenzione
schedulata da
gestionale




Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

' Piano esecutivo di Manutenzione ‘

Il piano esecutivo si traduce praticamente in:

Verifica dei componenti necessari
Verifica delle risorse tecniche interne/esterne
Disponibilita della macchina/linea produttiva in ore
Stesura dei fogli di lavoro ad personam
GANTT delle attivita schedulate
Verifica di corretta esecuzione delle attivita
Feedback delle attivita eseguite

Registrazioni e/o aggiornamenti nel gestionale




Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

' Di seguito alcuni esempi di modulistica utilizzata
Richieste di Intervento Fogli di lavoro GANTT

~Richiesta Intervento
T [ o . o o | o
Data ichissta__ Diarichiesta [ | (e s e = = = ™
[1emizme <] [150224 = =l MANUTENZIONE STRAORDINARIA e e ocsuso exro w | ok
=0 STASLMENTO. LADORIA - SARIO E: aaG H Il T———— o ey o | o
iferimentor REPARTO biad) —— oo | oo o
Stablimento Fieparln E MACCHIA  PE T confezionmento.Turmel iermetrazicne cove oo o Ery oo som | w || o
o T 41 = o e oo oo cowor | w0 ]| ok
| GAE TA CARMINE sonooom 0P CONsomA NoTsRear passarhc, cuow eserawrornr | o o || o
P— S 3 e puero ot e
[ = I5| e —— oL ConceuTiaon, [soccscclos 16 MO DLANOATAE | oEsuso o w0 || o
Omnpmits Goveds 161496 1400 Mnast 60 PHETIATON [aromo. euivo cnon e BonANSED o e b
Disponibile per T ¥ ! al (-
@ Sempre © Peroda indicata Ostadomgs FMS IA1261 169116 e, : oAsTouz AT ensatoorroccaccio s vEatisD o w oo |||
Dotttk Sea oo | o
® it o \"‘"-‘-—"'ﬂ £ OF BLASIO. AGOVING. 10 oK
Recapl PRRCITA ACOUA SCARLD CORCENA TERORETRATONE $LMR § f oo | con oy
I H [ brase | prowmmy ] o
Dettaglr GRG0 e o e oo oo Gl
- = £ o | ox
= o von W ]| ok
[ o S0 E SOV SR PTG 17T - o ol o
| macchine, vasche, strutture & nasti) MEACuRo. R G o
e b | p— -
v ek oo A po— p— -
e v revcouss-oereo | a0
[ — 0. oenantmine
Pl s zrsntcszon macehine, st e st weacur “
Aliogati [— veatuns [oen et el o machnee o o -
Tizo - |De$:uz\une HNDme fie = L [ ———— [ v
Toata [Tioo T THome fie Tapri] scacauo e mecerra oo s 35«7
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Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

- Di seguito alcuni esempi di modulistica utilizzata
Action Plan

. v . . o . . . . .
.
Piano d'Azione di SSL: Piano di controllo delle Azioni Correttive/Preventive
2
3
Causa Trattamento/Azione di recupero N Azione correttiva‘prever,
4 - - - ~| || =] [~ - -
Verificare la realizzazione di un =4
. " per disattivazions micro di sicursz
P N N Guasto dispositivi . . o
5 2310142013 Linea trasformazione legumi Blanching Micre interruttori nen funzienanti, elevatori a paletta £ raytec QssL v | B sicurezza np attivitd di pulizia, da eseguirsi con
sleurs per i permessi di lavero pericolosi
s 2014
" 0210272012 Reparto scatolificio in alcuni quadri per azionare nterrutore generale bisogna sprie [srmado sietrico. | e v nadeguatezza sicurszza |1CTTN4A Bggntva suirischi per gi Riparazione/sostituzions disposit,
'quadri interessati sono: quadro trasporti, quadro palettizzatore, prova scatole automatica & decelofanatrice operatori & segnaletica sicurezza
20
Linea Vetro * Al fine di poter garantire una pulizia in sicurezza dellarea interna palettizzatore linea vetro, si
S richiede che vengano modificate le guide esterne gialle adiacenti al magazzing interfalde consentendene o 55 e iteren s . - reee _
B Zabziz0ns lapertura (adesso sono fisse). Cosi facendo si evita che loperatere per poter acceders alla parte interna del spezione S5L v M| nadsguatezza sicurszza e Installazions prese aggluntive
palettizzatore passi sotto al piano scorrevole & sopra ai rulli.
28
Indagine
180542012 d'infertunio del v Dizattenzione al pericolo np Prﬂ'?m’"s personale di supporto
sttivits di =montaggio delle parti me
31 180513
RSPP: Miglioramenti derivanti da indagine interna infertunie Warene Antenie (Durants una verifica del corretio Near miss del Esclusione dispositivi di :LO "'i'ﬁ?d‘rg;";jEF':!':_E;::?D?‘D{
3 2507/2013 funzionamento dellugelo di dosaggio dela coli per la chiusura dei cartoni, i dpendente veniva nvestio da un [, 1es ¢ s B | e e stena !
getto di colla calda) o Sl Flsuresze ERLlse.
. Near miss del B 5 Migliorare la segnaletica verticale
3 equatezza sicure:
3 22inzi2012 2210813 v B inadeguatezza sicurezza specifics riferimento rischi presen
38
Sestituire la pedata della =cala chy;
. . - : ronsente [accesan Ala vazea ar




Il processo di pianificazione della

manutenzione
LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

Di seguito alcuni esempi di modulistica utilizzata
GMP — Good Manufacturing Practice

o T T S T T T T S S S

B
RAPPORTODIVERIFICAISPETTIVA GMP N°21/2016
Stabilimento: sSarno
Reparto OFFICINA
Linea OFFICINA Stazione
MECCANICA
Data inizio della verifica: 01/07/2016 H: 08.40 Data fine della verifica: 01/07/2016 H: 09.30
o
GRUPPO DI VALUTAZIONE POSIZIONE
1) Marco Tarallo Controllo Qualita

SINTESI DEI RISULTATI

PERSONE INTERVISTATE: ADDETTO MAGAZZINO ( POSILIPPO A.)
DOC DIRIFERIMENTO: CHECK LIST GMP -M16 82PG01 REV 3
SCOPOQ DELLA VERIFICA: Evidenziare eventuali carenze nell’esservazione delle GMP

DESCRIZIONE ATTIVITA™:

1. Il personale indossa correttamente gli abiti da lavoro? Le cuffie coprono le orecchie e tutti i capelli 7 (cuffie, scarpe antinfortunistiche;
assenza di gioielli, orologi, piercing) OK

2.Nel reparto sono presenti zaini, borse , giubbotti, ecc? OK

3.Le scope e le palette sono appese sugli appositi ganci? Sono presenti in colori diversi a seconda della destinazione d'uso? ok




Il processo di pianificazione della

‘manutenzione
LA PROGETTAZIONE DELLA MANUTENZIONE

- Di seguito i metodi di miglioramenti processo utilizzati

KAIZEN e QUICK KAIZEN

QUICK KAIZEN { PDCA
{ Poblemi sporadici)

=

=l

1. Totale
2. Parziale
3. Difficile

4. Nessuna

FMECA

GRUPPO COMBI - DOSATORE LEGUMI

1. Inesistente

MODALITA' DI

Gruppo Combi:
1. Salzano Francesco
2. Alfano Salvatore
3. Liloia Gianfranco
4. Belfiore Francesco

[—pm— | -

ITEM MODO DI GUASTO CAUSA DELGUASTO EFFETTO DEL GUASTO RPN NOTE E CONTROLLI
RILEVAMENTO
Sbalzo di tensione Visiva Perdita funzionalitd 12 Nessuna
Schede sletironichs | - - Ispezione con frequenzada
(Ossidazione contatti Visiva N . 9 -
Perdita funzionalits piano di manutenzione
- \spezione con frequenza da
(Ossidazione contatti Visiva N . 9 "
o Perdita funzionalita piano di manutenzione
- Ispezione con frequenza da
Danneggiamenti Visiva - . 9 X
Perdita funzionalits piano di manutenzione
Parte elettrica ) Ispazione con frequenza da
Ossidazione contatti Visiva ) o 3 N X N
Perdita funzionalits piano di manutenzione
Celladi carico Stalzo di tensions Visiva B 12 |Nessuna
e Perdita funzionalita
Scrittura non efficace Risposta inattesa
Visiva 12 Nessuna
delsw della macchina
g Y Risposta inattesa N
ug di programma isiva essuna
& clprog dellamacching
Sbalzo di tensione Visiva 12 Nessuna
Ellettrica Interruzione segnali Bloccaggio cella
" - Visiva Nessuna
Attuatori 2 lettrici
i Ispezione con frequenza da
Meccanica Usura Visiva Bloccaggio cella 12

piano di manutenziane




Il processo di pianificazione della

manutenzione
LA GESTIONE DElI RICAMBI

Parte fondamentale di una buona pianificazione e la gestione del
magazzino tecnico.

- Archivio Articoli di manutenzione g@ T tt. 1 H b 1 d I G
4 pggiungl| [ Modiica| D Ricerea| = Eimina | | | O kgt | T Fme | Chiudi uttl I ricamol € ru P PO sono
ID: [ | Codice: | | Barcade:[ | Categoria: [ | i n se riti i n u n database
Descriziore: [ | Unita di mis] =] *
Produtiore: [ =] setoscota[ | Gavedine| | Ubicszions| -]
GpMerc | =] st 7] I MongesiitaEsisteriza [~ Contaita E;ﬂtm \[’?E'%Drigm‘a

[~ Desciittiva  Ri :
g igensrato| | Variants
Mote: | | o Corfema| _ X dnuds | = Gestsci guppo mer Lo ® Foig

. . . . .
I ID__[Codice Descrizione ~ [UdM_[Prod [6.M_[Ubicazione] Esist | Scona[ Rio_| Co_|NP | [Catego ~| Le |nformaZ|On| Inse rlte SONo:.
|| 16760 10206760v0.  CUSCINETTO 620222 NR V26 0 0 0 0 0 0SUCCHI .
: 2253 M10022590_  CUSCINETTO A SFERE RADIALE 6202 MR FAG MY2E 3 ] 0 & 2 0CUSCIN [ ] I D |nte rno
[[| 21950 0110219500 CUSCINETTO A SFERE RADIALE 5202 2RSH NR  FAG MY26 AQ0TED 45 2 2z s 2 ocuson
[[| 9989 U17036636vQ_  CUSCINETTD&SFERE RADIALE 620222 MR SKF Mv26 0 0 0 0 1 ocuscon . . .
[] 2475 0717002476V0.  CUSCINETTOASFERERADIALE 620222 MR FAR My26 2/ 0 0 & 2 ocusom = ° D t I
[T] 31673 U17031673V0_  CUSCINETTD & SFERE RADIALE 62022203 MR SKF Mv26 5 0 0 4 1 0cuson escrizione articolo
(] 1777 0110177370 CUSCINETTO & SFERE RADIALE 620203 R FAG V26 5 0 0 5 2 0CUSCN
30221 0110302210 CUSCINETTO A SFERE RADIALE 5202R5 V24NR  ELw V26 2 0 0 0 1 0CUsCN
[ 31945 011031540 CUSCINETTO A& SFERE RADIALE W 6202 RS NR SKF MY26 4 0 0 4 1 ocuson hd COStrUttO re
|| a26e1 0110328310 CUSCINETTO A SFERE RADIALE W G202 2RS NR SKF Y26 0 o 0 4 1 0cusci |
30692 0110326920 CUSCINETTO A SFERE RADWLE WE2022Z NR  SKF Mv26 4 0 o 0 1 ocuscn . .
(7| 11039 0B40T103MD_ CUSCINETTO INOX 5202 COD 484190 NR TETRAPAK Mv26 1 0 0 0 1 0BAK hd StOCI( dl magaZZI no
(] 19545 U4m3548V0  CUSCINETTO SKF B202-2RS COD.SZIRIFT02 N SKF My26 0 0 0 0 1 08RK
7| 35060 U40360B0VQ_  CUSCINETTD SKF B202-2RSH COD.SZIBI2TINR  SKF Mv26 2 0 0 0 1 0BRK .
] 25334 084025334/0  CLISCINETTO SKF 6202-2RSH/GF) COD 3442NR  SKF V26 15 0 0 0 1 0BRK o FO rn |to re
7| 33370 077033370W0_ KIT PIEDE RIPORTATO VF 43132620200 N V26 1 0 o 0 o oRDUTT
32001 0010320110 KIT RIPARAZIONE B 62022 NR MY26 1 0 0 0 0 0ATTRE
|| 39890 0430368300_  RULLD CONTRASTD STAMPA GLPTRI/GLM FZ Y26 1 0 0 0 0 0ETICHE ° Costo
1| 22457 0190224574 RULLO FOLLE DA 1327 % 38 DIAM COMPLETC R Mv26 3 0 0 0 0 0ABEAl
36305 0110363090 RUDTE LIBERE AUTOCENTRANTI UK 30ZZ LNR MV AD0TEE 0z 2 o0 0 ocoRm

& ] »




Il processo di pianificazione della

manutenzione
LA GESTIONE DElI RICAMBI

Parte fondamentale di una buona pianificazione e la gestione del
magazzino tecnico.

[ mf| <]

. . o .
'# Aggiungi| @’ Modifica| ,O Ricerca = Elimina | {§> Produttori ‘ £2 Fonitari ‘ ﬂ| Allegati ‘ Y Filtro ‘ ﬂ Chiudi I rl Cam bl SO n O ge Stltl Pe r

1D |Cudice ‘Desclizione # |UdM |Pmduttme |E.M. |Uhicazione| E sist. |Scolla| Hio...‘ Co...l NP | |Calegn kal

5345 031005345W0_  COROMA TRIPLA 219 3/8" + CUSCINETTI 620 NR MV26 096E0T 1] 1] 0 0 0 0RUITE H 1 d d
: 16760 102016760M0_  CUSCINETTO 6202 22 NR MY26 0 0 0 0 0 0SUCCH I nte ro gru PPO I n m o O a'
|| 2259/011002259/0_  CUSCINETTO A SFERE RADIALE 6202 NR FAG M\26 ] 1] 0 & 2 DCUSCIN . po . .
21980 011021950V0_  CUSCIMETTO A SFERE RADIALE 6202 2RSH  NR FAG MV26 | AQ015D 45 2 2 B 2 DCUSCIN f I
: 36636 011036696V0_  CUSCIMETTO A SFERE RADIALE 6202 22 NR SKF MV 26 20 0 0 0 1 OCUSCIN POte r ve rl Icare I n rea‘ tl m e
L4 . oL spe. N .
[ 31673 miomer N I d b I I
] 17797 anioi77and - .- Esistenza per Stabilimento g@ N a IS Ponl | Ita P resso a tl"l
[ 30221 1030227 [-Articolo N ofe .
|| 31943 011031943| [2476 | [D11002476v0_ | [CUSCINETTOD A SFERE RADIALE 6202 22 J[NR_]fon Stab| I Im ent| .
: 32691 | 011032697 —Srabili i INJ
|| 32692 M110326324) 11D ‘Desclizione 0.ta |Codice Ub. |Ubicazione SulloScullalHioldinol il 1N
|| 11033 034071033
|| 13545 084013545 : 15 LA DORIA - ACERRA 0
36060 03403606 1 LA DORIA - ANGRI 2 1 1
|| 2500 ossozmea[T| o LaDORA - FaENZe o | Ad ogni manutenzione
| | 39370 07703537 3 LA DORIA - FISCIAND 0/ CFODSE__  CFO0SB__ 0 n||= ET
| | 32017 007032011 B 16 LA DORIA - PARMA ] EZ . . d .
|| 38290 043038230M| | 2 LA DORIA - SARNO a0 E’ Possono essere aSSOC|at| el
| | 22437 019022437y B Rl
|| 26305 011036305y 1 ricambi.
-
I cChiudi v

L3 >




Il processo di pianificazione della

manutenzione
OBIETTIVI FUTURI...

Per rispondere sempre piu alle nuove sfide tecnologiche del mondo
industriale, alle necessita di un processo sempre piu snello ed esigente

'azienda si e data, oltre agli obiettivi prefissati dalla propria politica
aziendale, 'obiettivo di raggiungere al piu presto i seguenti obiettivi:

Capitolato Tecnico unico per tutto il gruppo
Omogeneizzazione dei ricambi
Specializzazione spinta per singolo componente
Riduzione dei tempi d’intervento
Razionalizzazione delle scorte dei magazzini

Minor costo di gestione del magazzino

R




Il processo di pianificazione della

manutenzione
OBIETTIVI FUTURI...

Importante, se non vitale, e la continua ricerca del miglioramento sia
tecnologico che del personale tecnico impiegato.

MODALITA’...
v" Collaborazione continua con case costruttrici

v Ingegneria della manutenzione grazie ai supporti
informatici e tecnologici

v Aumento dello skill tecnico professionale in
continuo per le risorse tecniche con aggiornamenti e
corsi interni ed esterni all’azienda.
v" Lavoro di gruppo

v’ Motivazione del personale

R




Il processo di pianificazione della

'manutenzione
:OBHETTHVH FUTURI...

IBM 350 for IBM 305 RAMAC
5 Megahytes...$120,000

GRAZIE PER LA GENTILEATTENZIONE




