
Progetto Pilota in Roche Segrate

Manutenzione Autonoma in Packaging

Stefano Bassanini_ Process Maintenance



Ieri :Basilea 1896
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= 5 Chemical     = 2 Biotech     = 13 Galenical production units     
excl. Genentech und Chugai  - Situation for Rx 2008

Oggi: Presente in 150 Paesi in tutti i continenti - 80.000 dipendenti

ROCHE NEL MONDO_ un’azienda che da oltre 100 anni è una “family company”



Ieri :Milano 1897

Augusto Steffen, giovane commesso di una farmacia milanese, ottiene 

la

rappresentanza per l’Italia dei prodotti Roche

Oggi :

Monza Divisioni Pharmaceuticals  (928 mio 

euro) e Diagnostics (387 mio euro) 

Segrate (MI) Sito produttivo, Centro di 

eccellenza in Europa per la fornitura globale 

delle forme solide

Oltre 1.800 dipendenti

ROCHE ITALIA



ROCHE SEGRATE 2008 … in sintesi

• Produzione Solidi e Liquidi

900 tons  ( compresse, capsule, gocce)

• Confezionamento Solidi e Liquidi 

52Mio packs ( Blister e Flaconi)

• Alta Automazione

e sviluppo tecnologico continuo

(Material Handling e impianti)

• GMP Zone Concept 

( gestione accessi, ambiente e vestizioni)

• 380 dipendenti 

( 25% Qualità, 25% Produzione, 25% 

Confezionamento

25% Tecnici)

• Formazione continua dei dipendenti per ruolo e 

attività via Web e on the job ( focus su aspetti GMP 

e Tecnici)

• SOP: 224 procedure di lavoro e 265 ducumenti 

ufficiali di supporto.
Operatori e  manutentori devo aggiornare continuamente le loro competenze per bilanciare l’ingresso di nuove 

tecnologie con l’aggiornamento delle procedure di lavoro, garantendo il controllo dei processi di lavorazione e degli 

standard qualitativi richiesti. 



ConfezionamentoProduzione

IL RUOLO DELLA MANUTENZIONE di PROCESSO

Engineering & Maintenance

Manutenzione Utilities

Manutenzione di Processo

Bulk_ 8 FTE

Packaging_8 FTE

Responsabili_2 FTE

Automazione

Progettazione e spare parts

Qualifica Impianti & CSV

•La riduzione del numero di impianti, l’aumento della complessità  dei lotti di lavoro e il conseguente aumento della 

saturazione dei singoli impianti, richiedono una maggior affidabilità delle linee di confezionamento.

•La riduzione dei costi e la differente distribuzione del lavoro nel Sito, sottopone la manutenzione di Confezionamento ad una

continua riorganizzazione, passando da 18 FTE  a 9 FTE in due anni. 

•I manutentori rimasti devono specializzarsi, sviluppare la manutenzione preventiva a scapito della correttiva (fonte dati SAP

PM  R/3: 60% correttiva- 30% preventiva – 10%migliorativa) , proporre ed implementare le modifiche tecniche in risposta alla 

nuove richieste ( es. Anticontraffazione) .

•LA STRUTTURA DI MANUTENZIONE DEVE PROMUOVERE LA MANUTENZIONE AUTONOMA 

•LA STRUTTUA DI CONFEZIONAMENTO NECESSITA DI NUOVE COMPETENZE PER FAR FRONTE ALLE RICHIESTE 

DI MERCATO



IL PROGETTO 2008 per strutturare la manutenzione autonoma

Obiettivo 1 : SPECIALIZZARE GLI OPERATORI DI CONFEZIONAMENTO _

1. Competenza e capacità di intervento in autonomia per le attività delegate

2. Individuazione dei segnali deboli per un pronto intervento della manutenzione 

3. Esecuzione delle ispezioni periodiche e degli interventi di manutenzione programmata meno complessa

Obiettivo 2 : INCREMENTO DELLA AFFIDABILITA’ E DISPONIBILITA’ DELLA LINEA DI CONFEZIONAMENTO

1. Miglioramento attraverso una attenta e continua verifica delle politiche di manutenzione applicate

2. Aumento dell’efficacia degli interventi di manutenzione

RICHIESTA
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E

DIAGNOSI

PROBLEM

A

TEMPO
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PREPARAZIONE

ATTREZZI

E

RICAMBIO

ATTREZZI

INTERVENTO

( DISP. 

ATTREZZI)

VERIFICA

FUNZIONAMENTO
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CHIUSURA 

INTERVENTO 

E
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GUAS

TO

Quale contributo potrebbe

offrire un Operatore

che conosce il suo impianto?

Quale beneficio potrebbe

avere un manutentore bene

informato su quanto

accaduto?

Una stretta collaborazione

tra manutentore ed Operatore

migliorerebbe l’esecuzione

guidata dei controlli di avvio linea ?



IL PROGETTO 2008 _ individuazione del percorso

1. Scelta dell’impianto

2. Scelta della macchina pilota

3. Costituzione gruppo di lavoro e lancio attività

4. La scomposizione macchina

5. Individuazione Modi di Guasto

6. La tabella delle frequenze e dei Danni

7. Individuazione dei punti critici

8. La manutenzione preventiva: aggiornamento piano e 

anagrafica Sap / PM

9. La manutenzione correttiva: verifica disponibilità delle parti 

di ricambio

10. La manutenzione ispettiva

La 

preparazion

e

L’analisi

Azioni

&

Strumenti

•Capi ( responsabilità)

•Manutentori ( informati)

•Operatori  (informati)

•Capi ( responsabilità)

•Manutentori ( 
eseguono)

•Operatori  (informati)

•Capi ( informati)

•Manutentori 
(responsabilità)

•Operatori  (eseguono)

Attraverso la Sperimentazione e l’applicazione pratica di metodologie di analisi si vuole sviluppare

il Coinvolgimento e la Collaborazione tra Manutentori e Operatori.

Il Miglioramento in termini di performance e affidabilità dell’impianto scelto deve essere

raggiunto attraverso la Crescita della competenza tecnica degli operatori  e dei manutentori,

aumentando la responsabilità (Responsabile non significa colpevole, ma capace di agire in maniera efficace)..

La partecipazione è  addestramento.



1. Scelta dell’impianto

2. Scelta della macchina pilota

3. Costituzione gruppo di lavoro e lancio attività

A B C D E

La 

Preparazion

e

• E’ la linea di confezionamento blister più moderna e 

complessa.

• E’ composta da più macchine, suddivise tra primario 

(blister) e secondario (astuccio e imballo)

• Il passaggio da PVC a ALU e quindi  da 400 bl/min a 

200 bl/min impone un recupero di Up Time  

(disponibilità linea) per poter gestire la saturazione

( 3 turni per 5 giorni, Sabato di back up)

• Gestita da operatori dedicati che presidiano solo il 

secondario

• O.E.E 2007 = 35,8 % , i fermi meccanici ed elettrici 

sono circa il 35 % del totale (35,4% dei fermi 

meccanici imputati alla blisteratrice) 

legenda valore

MOLTO CRITICO: la macchina si 

arresta frequentemente durante 

l'attività produttiva e gli interventi di 
1

CRITICO: la macchina si arresta 

saltuariamente, il ripristino può essere 

complesso
2

POCO CRITICO: Può fermarsi e/o il 

ripristino è facile e veloce
3

NON CRITICO: si arresta difficlmente 

e/o il ripristino è veloce e facilmente 

eseguibile
4

Per la valutazione sono stati intervistati i manutentori (4), i responsabili di 

settore (2), i responsabili di manutenzione (2) e gli operatori (4), l’unico 

criterio di valutazione richiesto agli intervistati è stato la loro esperienza, 

riportando quanto hanno vissuto negli ultimi due anni di gestione linea.

Il momento dell’intervista ha permesso di coinvolgere i componenti del 

gruppo !!!

SCELTA DELLA MACCHINA PILOTA

MACCHINE CRITICITA' 

BLISTERATRICE 1

ASTUCCIATRICE 1

PESATRICE 2

LIBRA 2

CARTOPALLET. 2

ETICHETT.TEC 2

GUK 3

SHERPA 4

ROLAND 4

AIR LOCK 4

CDZ ARIA 4

ASPIRAZ.CENTRAL. 4

CFM 4



L’Analisi

• La scomposizione macchina

• Individuazione Modi di Guasto

• La tabella delle frequenze e dei Danni

• Individuazione dei punti critici

Area livello 1 livello 2 livello 3 livello 4 MDG 1 MDG 2 MDG 3

MODI DI GUASTO

Identificare il modo o i modi in cui il componente o sistema può perdere la sua funzione durante la sua vita utile.

L'analisi deve considerare le differenti fasi operative ( avviamento, regime, spegnimento, manutenzione)

SCOMPOSIZIONE MACCHINA 

Scomporre la macchina/impianto in gruppi funzionali (livello 1), quindi identificare i sottogruppi ( livello 2). Segue identificazione dei sitemi ausiliari e componenti 

(livello3). Utilizzare il livello 4 per identificare i componenti ritenuti maggiormanete critici .

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA centratura stampa - vomeri barre di stiramento usura per strofinamento allentamento fissaggio na

C NASTRO COPRENTE STAMPA DATI VAR. aspirazione filtro intasamento na na

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina inverter na diagnostica stato off rottura na

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina guarnizioni a espansione na non tenuta rottura na

C NASTRO COPRENTE STAMPA DATI VAR. cartuccia di carica na esaurimento na na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA

sensore centratura tacca/allineamento 

B10 na rottura sensore non regolato na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA elettrovalvcola aspirazione YV29 na rottura componente blocco organo na

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina ganasce na sporcizia usura superficie na

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina sensore di livello film B7 na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina sensore rottura film BI12 na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

C NASTRO COPRENTE STAMPA DATI VAR. testa laser EP1 na guasto elettronico fuoti posizione na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA sensore presenza nastro coperente B5 na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA sensore controllo rottura film BI33 na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA frizione elletromagnetica YC1 na superfici usurate bobina rotta na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA frizione elletromagnetica YC2 na superfici usurate bobina rotta na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA sensore controllo allineamento na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina motore svolgitore M24 (230v)(0,25Kw) na ALIMENTAZIONE TERMICA ROTTURA/BRUCIATURA

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina partitore R7-R8 na blocco meccanico non regolato na

C NASTRO COPRENTE STAMPA DATI VAR. encoder incrementale BQ7 na perdita riferimenti guasto componente na

C NASTRO COPRENTE STAMPA DATI VAR. aspirazione gruppo rottura pompa mancanza alimentazione na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA

Motore rulli  CENTRATURA STAMPA M10 

(2,5Nm ) (60000RPM)(ABB 

8C1.2.60.00Y.A02.SE3MB na ALIMENTAZIONE TERMICA ROTTURA/BRUCIATURA

C NASTRO COPRENTE STAMPA DATI VAR. PC na guasto sw guasto hw mancanza alimentazione

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA ballerino na cuscinetti superficie na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA gruppo giunzione con vuoto na usura superficie mancanza aspirazione na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA centratura stampa - vomeri rulli folle usura superficie cuscinetti na

C NASTRO COPRENTE SVOLGITURA centratura stampa - vomeri rulli in aspirazione usura superficie mancanza aspirazione na

C NASTRO COPRENTE MANDRINO portabobina blocco bobina pneumatico na connessione non corretta selettore rotto na

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA 12 RESISTENZE na rottura componenti cortocircuito mancanza alimentazione

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA termocoppi BT5 na componente non tarato rottura contatto alterato

D TRANCIATURA ESTRATTORE BLISTER VENTOSE na usura allentamento serraggio na

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA CILINDRO ZIGRINATO na usura parte danneggiata na

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA TERMOREGOLATORE AT5 na rottura non regolato correttamente non calibrato

D PRESEZIONATORE GRUPPO FORMATO PRESEZ. STAZIONE A FORMATO na filo lame danneggiamento na

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA CONTROLLO PRESSIONE CON CELLA BE1 na guasto componente assemblaggio non corretto riferimenti non corretti

D TRANCIATURA GRUPPO TRANCIA STAZIONE TRANCIATURA na usura taglio sporcizia danneggiamento

D PRESEZIONATORE GRUPPO FORMATO PRESEZ. MOVIMENTAZIONE ENCODER/PULEGGIA/ CINGHIE trasmissione rottura perdita riferimenti

D SIGILLATURA

controllo posizione nastro su 

rullo sensore BI30 na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

D SIGILLATURA RULLO ALVEOLATO DI TRAINO MOTORIZZAZIONE ENCODER/PULEGGIA/ CINGHIA trasmissione rottura componente usura

D SIGILLATURA RULLO ANSA LEVA MOVIMENTO ANSA BRACCIO gioco meccanico danneggiamento na

D SIGILLATURA RULLO ANSA SENSORE POSIZIONE ANSA Bi30 rottura sensore non regolato rottura amplificatore

D SIGILLATURA RULLO ANSA ENCODER BQ3 BQ5 CINGHIA rottura usura allentamento

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA SUPPORTI CILINDRO na usura parte danneggiata na

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA LEVA MOVIMENTO CUSCINETTI usura blocco per sporcizia cedimento/montaggio difettoso

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA sensore posizione BI9 na rottura sensore non regolato rottura amplificatore

D TRANCIATURA ESTRATTORE BLISTER MOVIMENTAZIONE ENCODER/PULEGGIA/ CINGHIA rottura trasmissione guasto componente na

D TRANCIATURA GRUPPO TRANCIA MOVIMENTAZIONE ENCODER/PULEGGIA/ CINGHIA rottura trasmissione guasto componente na

D TRANCIATURA RULLO DISCONTINUO TRASMISSIONE ENCODER/PULEGGIA/ CINGHIA rottura trasmissione guasto componente na

D SIGILLATURA RAFFREDDAMENTO PARTI UNITA' PRINCIPALE GRUPPO peridta fluidi compressore alimentazione

D SIGILLATURA RAFFREDDAMENTO PARTI UNITA' PRINCIPALE CONTROLLO LIVELLO LIQ. rottura sensore serraggio non corretto na

D SIGILLATURA RULLO ALVEOLATO DI TRAINO CILINDRO ALVEOLATO na usura parte danneggiata na

D SIGILLATURA RULLO ALVEOLATO DI TRAINO SENSORE DI POSIZIONE NASTRO RULLI A FOLLE rottura sensore non regolato rottura amplificatore

D SIGILLATURA RULLO ALVEOLATO DI TRAINO SENSORE DI POSIZIONE NASTRO SENSORE bi30 rottura sensore non regolato rottura amplificatore

D SIGILLATURA RULLO ANSA CUSCINETTI na usura blocco montaggio non corretto

D SIGILLATURA RULLO ANSA LEVA MOVIMENTO ANSA ELETTROVALVOLE YV46 blocco usura/sporcizia alimentazione/connessioni

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA AZIONAMENTO PNEUMATICO ELETTROVALVOLA YV9 blocco sporcizia alimentazione

D SIGILLATURA RULLO FOLLE CUSCINETTI na usura blocco montaggio non corretto

D TRANCIATURA ESTRATTORE BLISTER MOVIMENTAZIONE aspirazione blister YV102 usura allentamento serraggio na

D TRANCIATURA ESTRATTORE BLISTER MOVIMENTAZIONE distacco blister YV103 intasamento perdita fluido na

D TRANCIATURA RULLO DI CONTRASTO CILINDRO ALBERO na usura parte danneggiata na

D PRESEZIONATORE GRUPPO FORMATO PRESEZ. LUBRIFICAZIONE na mancanza lubrificante perdita fluido intasamento

D SIGILLATURA RAFFREDDAMENTO PARTI UNITA' PRINCIPALE CONTROLLO TEMPERATURA alimentazione sensore guasto na

D SIGILLATURA RULLO ALVEOLATO DI TRAINO MOTORIZZAZIONE MOTORE M2 ALIMENTAZIONE TERMICA ROTTURA/BRUCIATURA

D SIGILLATURA RULLO ANSA ENCODER BQ3 BQ4 ENCODER guasto componente trasmissione perdita riferimenti

D TRANCIATURA ESTRATTORE BLISTER LEVE na allentamento serraggio danneggiamento na

D SIGILLATURA RAFFREDDAMENTO PARTI DIFFUSORE na intasamento serraggi nono corretti na

D SIGILLATURA RAFFREDDAMENTO PARTI TUBAZIONE E DIRAMAZIONI na perdita connessioni intasamenti rotture

D SIGILLATURA RULLO ANSA ALBERO ballerino na usura allentamento serraggio na

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA AZIONAMENTO PNEUMATICO PISTONE perdita fluido corsa non corretta blocco  meccanico

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA LUBRIFICAZIONE na assenza lubrificante intasamento erogazione na

D SIGILLATURA RULLO FOLLE ALBERO na usura allentamento serraggio na

D TRANCIATURA GRUPPO TRANCIA LUBRIFICAZIONE na mancanza lubrificante perdita fluido intasamento

D SIGILLATURA RULLO DI SIGILLATURA PULSANTE DI TEST sb24 na rottura componente contatti  non corretto na

La scomposizione della macchina ha permesso la “scoperta” di funzionalità e componenti  prima “nascosti” e per molti è stata 

l’occasione di utilizzare la documentazione tecnica, imparando così a confrontare l’impianto fisico con quanto tracciato su schemi 

pneumatici ed elettrici.

• Il Compito di ogni sottogruppo è il raggiungimento della scomposizione macchina identificando i 
principali gruppi funzionali da scomporre ulteriormente, individuando i componenti significativi. 

• Per uniformare il criterio di dettaglio dei due sottogruppi, l’area A è stata analizzata insieme per 
poi procedere separatamente.

• Per componente significativo viene intesa la parte di macchina che può essere soggetta a 
rottura, regolazioni o sostituzioni, tralasciando i componenti minori. Per identificarli il gruppo ha 
utilizzato schemi funzionali, manuali macchina e verifiche visive sul campo, eseguite 
prevalentemente durante i cambi formato.

• La tabella della scomposizione è stata suddivisa in 4 livelli per raggiungere  i dettagli necessari.

Sono stati identificati 205 oggetti di manutenzione ritenuti significativi.
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L’Analisi

• La scomposizione macchina

• Individuazione Modi di Guasto

• La tabella delle frequenze e dei Danni

• Individuazione dei punti critici

Attraverso la valutazione dei danni è stato possibile individuare i gruppi funzionali e i componenti più a rischio, sui quali il gruppo ha 

dovuto individuare le azioni da implementare a breve termine.

FREQUENZE

1 Può accadere al  più una volta nella vita del sistema

2 E' atteso poche volte nella vita del sistema

3 E' atteso più volte nella vita del sistema

4 E' atteso con frequenza significativa

DESCRIZIONE

DANNO SICUREZZA PERSONE /QUALITA' PRODOTTO/AMBIENTE

1 Non si hanno effetti sulla sicurezza e sulla qualità del prodotto

2 Non si hanno effetti sulla sicurezza, aspetto qualitativo lieve e gestibile

3 Danno lieve sulla persona e significativo sul prodotto/immagine

4 Danno grave sulla persona e sul prodotto/immagine

DESCRIZIONE

DANNO PRODUZIONE

1
Non si hanno effetti di rilievo, la situazione è gestita direttamente dagli operatori di reparto, 

l'intervento può essere eseguito a fine lavorazione

2
L'impianto  produce in modo lievemente degradato ma senza significativi impatti sulla 

produzione.L'inteevento può essere eseguito entro le 2 ore

3 L'impianto non produce in modo degradato e il ripristino richiede un fermo massimo di circa 4 ore

4
L'impianto non produce, la perdita di produzione è significativa e il ripristino richiede più di 4 ore 

di intervento

DESCRIZIONE

DANNO INFRASTRUTTURE E COSTI DI MANUTENZIONE

1 L'evento è ordinario e i costi sono preventivati

2 L'impatto sui costi e sull'organizzazione non è stato preventivato ma gestibile

3 Costi e impatto organizzativo significativo. E' richiesta l'autorizzazione per l'intervento

4 Costo e impatto su infrastrutture rilevante

R>8 Eventi di elevata criticità su cui intervenire con azioni di prevenzione e/o mitigazione

4 < R < 8 Eventi critici che richiedono valutazioni e studi di approfondimenti

2 < R < 3 Eventi di ridotta criticità su cui intervenire in caso esistano azioni preventive di basso costo di progettoe gestione

 R=1 Eventi non critici

MATRICE DI RISCHIO 



CALCOLO CRITICITA' 

COMPONENTE

livello 1 livello 2 livello 3
livello 4

POLITICA 

MANUTENTIVA
FREQUENZA CONTROLLO/SOSTITUZIONE

PINZE TRAINO pistoncini di presa na 12
ISPETTIVA

PROGRAMMATA

ISP-CONTROLLO VISIVO  MENSILE

PREV- SOSTITUZIONE ANNUALE

freno portabobine
relè comando freno K67 

(OMRON G3SD-Z01P-PE)
9 CORRETTIVA

CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO

PREV-SOST ANNUALE

rullo gommato na 9 ISPETTIVA
ISP- CONTROLLO TRIMESTRALE

(fornitura in 40gg)

CAMMA DI 

CHIUSURA
na na 8 ISPETTIVA

ISP-CONTROLLO TRIMESTRALE

(fornitura in 40gg)

smart reader AR41
na 9

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

smart reader AR42
na 9

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

VIBRATORE antivibranti
na 9

PROGRAMMATA PREV-SOST BIENNALE

telecamera B21
na 8

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

telecamera B22
na 8

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

Illuminatore HL36
na 8

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

Illuminatore HL37
na 8

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

PC
na 8

CORRETTIVA
CORR-DISPONIBILITA' MAGAZZINO 

( istruzione di lavoro per sostituzione)

vetro
na 8

ISPETTIVA
ISP-CONTROLLO VISIVO  MENSILE

PREV- SOSTITUZIONE ANNUALE

SVOLGITURA
centratura stampa - 

vomeri barre di stiramento 9
PROGRAMMATA PREV- SOST ANNUALE

STAMPA DATI 

VAR.
aspirazione

filtro 8
ISPETTIVA ISP- PULIZIA A FINE CAMPAGNA

TRANCIATURA
ESTRATTORE 

BLISTER
VENTOSE

na 12
PROGRAMMATA PREV- SOST BIMESTRALE

RULLO DI 

SIGILLATURA
12 RESISTENZE

na 12
PROGRAMMATA PREV- CONTROLLO E SOST ANNUALE

RULLO DI 

SIGILLATURA
termocoppi BT5

na 12
PROGRAMMATA PREV- CONTROLLO SEMESTRALE

RULLO DI 

SIGILLATURA
CILINDRO ZIGRINATO

na 9
PROGRAMMATA PREV - SOST BIENNALE

RULLO DI 

SIGILLATURA

TERMOREGOLATORE 

AT5 na 9
PROGRAMMATA PREV- CONTROLLO SEMESTRALE

PRESEZIONATORE

GRUPPO 

FORMATO 

PRESEZ.

STAZIONE A FORMATO
na 8

PROGRAMMATA PREV- REVISIONE SEMESTRALE

TRANCIATURA
GRUPPO 

TRANCIA

STAZIONE 

TRANCIATURA na 8
PROGRAMMATA PREV- REVISIONE SEMESTRALE

SIGILLATURA
RULLO DI 

SIGILLATURA

CONTROLLO 

PRESSIONE CON 

CELLA BE1 na 8
PROGRAMMATA PREV- CONTROLLO SEMESTRALE

CATENA 

CASSETTI 

DOPPIA

CINGHIA A SETTORI
na 12

PROGRAMMATA
ISP- CONTROLLO SEMESTRALE

PREV - SOST BIENNALE

ALLINEATORE 

BLISTER

TRASMISSIONE A 

CINGHIA na 9
PROGRAMMATA

ISP-CONTROLLO TRIMESTRALE

PREV- SOST ANNUALE
GRUPPO 

IMPILATORE 2 MOLLETTE 9
PROGRAMMATA PREV-REVISIONE SEMESTRALE

GRUPPO 

IMPILATORE TRASMISSIONE 9
PROGRAMMATA PREV-REVISIONE SEMESTRALE

TRASLAZIONE 

BLISTER
TRASLATORE TRASMISSIONE

na 9
PROGRAMMATA PREV-REVISIONE SEMESTRALE

SISTEMA DI 

VISIONE 

PRODOTTO

SISTEMA DI 

VISIONE 

PRODOTTO

SCOMPOSIZIONE MACCHINA 

NASTRO 

FORMABILE

SVOLGITORE 

NASTRO

MECCANICA DI 

IMPILAGGIO

AZIONI 

NASTRO 

COPRENTE

IMPILAGGIO 

BLISTER

TRASPORTO 

BLISTER

SIGILLATURA

ALIMENTAZIONE

L’Analisi

• La scomposizione macchina

• Individuazione Modi di Guasto

• La tabella delle frequenze e dei Danni

• Individuazione dei punti critici
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AGGIORNAMENTO  PIANO DI 

MANUTENZIONE  PROGRAMMATA

e CATALOG PROFILE dei GUASTI in  SAP 

PM _ 

VERIFICA PRESENZA RICAMBI IN 

MAGAZZINO E AGGIORNAMENTO LISTA IN 

SAP

CHECK LIST DI MANUTENZIONE ISPETTIVA 

E WORK INSTRUCTION PER OPERATORI.

PIANO DI ADDESTRAMENTO



Le attività di 

aggiornamento 

sono state 

eseguite 

direttamente dai 

manutentori… 

proponendo la 

durata e la 

frequenza .

Le modalità di 

guasto da inserire  

in SAP/PM sono 

state controllate 

per renderle più 

leggibili

e utilizzabili

Azioni

&

Strumenti

• La manutenzione preventiva: aggiornamento  anagrafica Sap/PM

• La manutenzione correttiva: verifica disponibilità delle parti di ricambio

• La manutenzione ispettiva



Per le parti di ricambio più critiche e costose è stata verificata la compatibilità con i ricambi di altri 

impianti, standardizzando quando possibile. 

Per gli interventi più complessi occorre definire uno standard operativo che assicuri l’efficacia del 

ripristino e il controllo di quanto è necessario (es. Corretta versione SW, preparazione Kit di 

intervento_ telec.+amplif+cavi ethernet).

• La manutenzione preventiva: aggiornamento  anagrafica Sap/PM

• La manutenzione correttiva: verifica disponibilità delle parti di ricambio

• La manutenzione ispettiva

Azioni

&

Strumenti



• La manutenzione preventiva: aggiornamento  anagrafica Sap/PM

• La manutenzione correttiva: verifica disponibilità delle parti di ricambio

• La manutenzione ispettiva _ Check list Operatori semestrale

Indicare la durata 

dell’intervento non per 

controllare ma offrire uno 

strumento di 

programmazione

La descrizione semplice 

per “ricordare” come 

eseguire…ma anche cosa 

fare in caso di esito non 

positivo. 

Prima però occorre essere 

addestrati dal 

manutentore che ha 

proposto lo standard!

Indicare l’esito , la data e 

la sigla per offrire ai 

colleghi la possibilità di 

sapere a chi chiedere 

ulteriori informazioni.

Quando l’attività è stata 

consolidata è possibile 

“procedurizzare”, 

riportanto solo il codice del 

documento disponibile 

(WI) in linea

Azioni
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Strumenti



• La manutenzione preventiva: aggiornamento  anagrafica Sap/PM

• La manutenzione correttiva: verifica disponibilità delle parti di ricambio

• La manutenzione ispettiva _ Work Instruction per Operatori

Azioni

&

Strumenti

Codice parlante

(SOP 016256)

Riferimenti 

macchina

Esecutore attività 

Preparata dai Manutentori

e approvata dal responsabile



• La manutenzione preventiva: aggiornamento  anagrafica Sap/PM

• La manutenzione correttiva: verifica disponibilità delle parti di ricambio

• La manutenzione ispettiva _ Work Instruction per Operatori
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•Durante il primo periodo sono state create 14 

schede per la Blisteratrice e quindi estese alle arti 

macchine della linea.

•L’addestramento per la manutenzione 

ispettiva/lubrificazione sono state inserite nel nuovo 

profilo dell’operatore, periodicamente gli viene 

chiesto l’aggiornamento della formazione ( con 

l’occasione si verifica la necessità di aggiornare 

anche le schede)



• CONCLUSIONI

• ATTIVITA’ 2009
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Il coinvolgimento degli operatori richiede attenzione e tempo, una volta “appassionati” all’attività occorre fornire loro 

risposte tempestive ai problemi segnalati e vissuti.

I Responsabili di reparto non possono essere sempre presenti  e la delega verso i manutentori è fondamentale  ma 

deve essere preparata ( train the trainer).

Durante il percorso occorre porre attenzione che si instauri una relazione di fiducia  tra il manutentore e l’operatore 

che “tocca” la macchina. 

Per questo motivo la formazione degli operatori è affidata al manutentore stesso che impara a conoscere i limiti 

dell’operatore addestrato, lo stesso manutentore è responsabile di quanto eseguito dagli operatori

I Responsabili intervengono come auditors, verificando il rispetto della sicurezza durante l’esecuzione delle attività.

Lo scambio in gruppo sull’andamento linea è fondamentale, riportando le difficoltà e le nuove anomalie (incontri di 30 

min a cavallo dei due turni) viene tenuto vivo il processo di crescita.

Anche il responsabile di manutenzione, durante i giri di controllo chiede il parere anche agli operatori oltre ai 

manutentori.

ATTIVITA’ 2009 : estensione a settore Opercolatrici ( 5 macchine )  e  Granulazione  ( 3 impianti )

• Opercolatrici_ addestramento Manutentore e Oparatori con Fornitore e prerazione Filmati per  le 

attività di regolazione più complessa ( videoCorso  in rete e visibili da tutti i PC linea)

• Granulazione_ incotri bisettimanali ( Martedi e Venerdi) tra Operatori e Manutentori

• BSC 2009 :  introdotti tra gli obiettivi semplici  KPI di manutenzioni  visibili da tutta l’azienda:      

N° ore MTZ corretiva/ore linea,  Frequenza interventi di manutenzione per impianto,

Durata  media interventi per impianto

Esempio di

videoCorso per

Operatori

../../My%20Documents/Lavoro/master%20MMTZ9/Mtz%20stories/VideoCorso_Matic%20120_1_Centratura%20Boccole.wmv
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