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Cele mai bune decizii manageriale
pentru mentenanta si fiabilitate la superlativ

Ce ne-a invatat practica industriala?

Experientele ultimilor ani ne-au demonstrat ca
managementul Intretinerii si fiabilitatii sisteme-
lor industriale a inregistrat o evolutie incontes-
tabild, prin schimbarea mentalitatilor perimate si
prin luarea celor mai corecte decizii de actiune in
vederea optimizarii fiabilitatii, reducerii costuri-
lor totale si a riscului industrial. Cu toate acestea,
exista Inca foarte multe organizatii blocate in ve-
chiul mod de gandire si de actiune, devenit rutina.
0 modalitate foarte buna de a evalua corect situa-
tia in care ne aflam, este aceea de a cauta raspun-
suri la urmatoarele intrebari:

1. V-ati evaluat corect utilajele tinand cont de
criteriile de criticitate?

Perceptia asupra echipamentelor critice poate
varia de la o companie la alta. De fapt, fara a risca
sa devenim formali, admitem ca pot exista mai
multe interpretari referitoare la criticitatea utila-
jelor, In cadrul unei singure organizatii. Criteriile
de evaluare a utilajelor critice au la baza conside-
rente tehnice. Prin urmare, persoane diferite, cel
mai probabil, vor considera critice utilaje diferite.
Adesea auzim ca ,toate utilajele noastre sunt criti-
ce!” Evident, selectiile se bazeaza pe opinii indivi-
duale, lipsite de consens. De prea multe ori poten-
tialul de avariere a unui echipament, cu toate
consecintele economice care decurg de aici, de
securitate sau de mediu, poate fi omis.

Prin urmare, ar trebui adoptata o definitie clara si
consistenta a echipamentelor critice, cum ar fi,
aceasta, de pilda:

Echipament critic este acela a cdrui avariere are
cel mai mare impact asupra obiectivelor economi-
ce ale companiei.

Fiecare activ se clasifica pe baza impactului asu-
pra mediului, asupra clientilor, costurilor s.am.d.
Amintiti-vda ca 20% dintre activele companiei
dumneavoastra utilizeaza aproximativ 80% din
resursele acesteia. Managerii de ordin superior
dintr-o organizatie trebuie sa selecteze echipa-
mentele critice, constienti fiind ca deciziile lor au
impact direct asupra strategiilor de intretinere,
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reparatii si inlocuire de utilaje, pe care le vor
adopta vis-a-vis de intreaga instalatie si deci im-
pact major asupra performantelor economice ale
companiei.

2. Puteti determina timpul mediu pdnd la
avariere (MTBF) al fiecarui utilaj critic din
compania dumneavoastra?

Acesta evaluare este, de fapt, o sarcina prioritara.
Daca departamentul de intretinere nu este capa-
bil sa furnizeze o asemenea informatie in cel mai
scurt timp, atunci se comite cel putin una din ur-
matoarele greseli:

» Fie sistemul de mentenanta implementat nu
este exploatat la potential maxim, chiar daca
s-a cheltuit o avere pe instalarea si intretine-
rea acestuia.

» Fie personalul de intretinere nu este instruit si
educat in spiritul principiilor de baza ale ma-
nagementului mentenantei.

3. Aveti un program de mentenantd 100%
conform si totusi continuati sd va confrun-
tati cu opriri accidentale de echipamente?

Nu este greu sa va dati seama de acest neajuns.
Verificati o fisa de inspectie de intretinere curenta
si daca aceasta nu se refera si la modurile specifi-
ce de deteriorare ale utilajului in cauza si este
doar o evaluare cantitativa de defect, atunci aveti
o problema.

4. Care este evolutia costurilor de
mentenantd: cuantumul lor se reduce sau
rdmdne constant?

Cand costurile de mentenanta sunt in crestere si
continuati sa mariti efectivul personalului de in-

tretinere, atunci efectuati o “intretinere reactiva”.

Cea mai buna solutie pentru a rezolva aceasta
situatie consta in educarea corecta a personalului,
in sensul adoptarii celui mai bun protocol de in-
tretinere si nicidecum in aplicarea deciziilor radi-
cale sau pripite ale managementului superior.
Procesul de intretinere este ca un puzzle care se
poate completa numai asezand toate elementele
lalocul lor.
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Daca apelati la ,cele mai bune practici de
mentenanta” in activitatea dumneavoastra,

atunci, cu siguranta:

@. Gestionati buna stare de functionare a
utilajelor efectiv si eficient folosind indicatori
cheie de performanta (KPI), cum ar fi:

v Timpul mediu panai la avariere (MTBF)
Majoritatea companiilor nu determina acest
parametru, chiar daca el reprezinta cuantifica-
rea de baza a fiabilitatii utilajului respectiv.
Acest parametru reprezinta timpul mediu de
functionare al unui utilaj pana la cadere si de-
pinde de functionarea generald a instalatiei
din care face parte utilajul, de aplicatia la care
se foloseste instalatia si de tipul de utilaj ales.
Atunci, cum pot companiile sd omita masura-
rea acestui parametru?

v Determinati procentul de active cu defecte
neidentificabile timpuriu, adica activele la
care identificarea unui defect de subansamblu
nu se poate efectua suficient de devreme incat
reparatia sa se poata planifica eficient, fara in-
treruperea productiei si devansarea termene-
lor de livrare. In aceasti situatie toatd lumea
ar trebui sa Inteleaga corect curba P-F si im-
pactul acesteia asupra fiabilitatii utilajelor.

CURBAP-F

Functionareutlla)

PRECIZIE

PREDICTIE P

Timp
Fig.1 - Identificarea timpurie a unui defect

Primul punct din curba P-F reprezinta punctul P
in care incepe deteriorarea unui subansamblu
specific, actiune care va conduce in timp, inevita-
bil, la avarierea catastrofala a intregului utilaj.
Cand un subansamblu al unui utilaj incepe sa se
defecteze, decizia asupra urgentei interventiei
necesare se apreciaza in functie de criticitatea
utilajului respectiv. Daca nu avem de-a face cu un
defect sever si utilajul in cauza nu este vital in
cadrul instalatiei, atunci nu este cazul sa intram in
panica.

Urmadrirea procentului de active cu "defecte nei-
dentificabile timpuriu"” este esentiald pentru cu-

noasterea starii de functionare a activelor indus-
triale ale companiei. In cazul in care procentul de
active cu defecte neidentificabile in stadii incipi-
ente este peste 80%, nu mai este nevoie sa urma-
riti timpul mediu pana la avarie, pentru ca acum
ne aflam In zona de mentenanta proactiva, nu
reactiva.

In Fig. 2, sunt figurate utilajele cu defecte identifi-
cabile pe graficul ROSU, iar cele cu defecte nei-
dentificabile, se pot vedea pe graficul VERDE. Este
atat de simplu! Nu exista variante intermediare,
precum "dar daca", "ce-ar fi" sau "dacd, atunci”.
Daca exista un defect identificabil, activul este in
starea ROSU, daca nu in starea VERDE. Pe graficul
GALBEN se incadreaza necunoscutele, care trebu-
ie incadrate In 72 de ore fie In categoria ROSU, fie
in categoria VERDE.
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Fig.2 - Monitorizarea stdrii de functionare a utilajelor
in timp

@. Aplicati strategia de mentenanta potri-
vita, la momentul potrivit, adica daca va con-
centrati pe prevenirea si predictia modurilor de
defectare ale utilajelor, atunci puteti ,optimiza
fiabilitatea activelor cu costuri optime” si puteti
gestiona riscurile asociate tuturor operatiunilor.
Astfel, ar trebui sa va puneti in mod natural intre-
barea:

»Cunoasteti modurile de defectare ale activelor
critice si dacd da, aplicati strategia de intreti-
nere corespunzdtoare, exact la momentul po-
trivit?”

Un exemplu de mod de defectare ar fi aparitia
unui defect de rulment la o pomp3, defect care ar
fi putut fi determinat de o aliniere precara. Daca
personalul de iIntretinere ar fi efectuat inspectia
periodica conform fisei de verificari pentru alinie-
re, atunci problema s-ar fi descoperit intr-un sta-
diu incipient. Cu ajutorul analizei de vibratii, un
specialist bun ar fi putut determina dezalinierea,
eventual un picior moale, o prindere incorecta pe
fundatie, orice ar fi putut conduce la suprasolici-

SURSA : http://www.slideshare.net/rickysmithcmrp/advanced-maintenance-and-reliability-best-maintenance-and-reliability-
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tarea rulmentului si ar fi putut alege strategia de
mentenantd cea mai rentabila.

L»Avarierea activelor critice este inacceptabild, atd-
ta timp cdt se fac investitii considerabile pentru
fiabilitate. Atunci ar trebui pus accentul pe strate-
gia de mentenantd care prezice sau previne cel mai
rentabil un anume defect?”

®. Identificati cel mai uzual tip de defect
in functionarea utilajelor

Multe companii 1si concentreaza in mod indrepta-
tit resursele pe descoperirea celui mai frecvent
defect in aplicatiile lor, in vederea rezolvarii aces-
tuia. Astfel, Marina SUA a efectuat un studiu asu-
pra activele sale si a constatat ca cel mai frecvent
defect, comun tuturor activelor era avarierea pre-
coce a acestora, fapt considerat a fi inacceptabil.
Astfel, si-a concentrat eforturile pe reducerea
avarierilor precoce ale activelor de la peste 60%
la 6%, operatiune incununata de succes. Concen-
trarea specialistilor pe determinarea celui mai
frecvent tip de defect, comun diferitelor tipuri de
active, a avut impact direct si eficient asupra fia-
bilitatii globale a instalatiilor Marinei SUA.
Intorcandu-ne in timp, in anii 1960, Nolan si Heap
au Intocmit lista de defecte specifice utilajelor
verticale prezentata mai jos si considerata foarte
utila de catre practicieni.

Lubrifiere incorecta
Modelul A=4%

Functionare cu pauze
Modelul D=7%

Cauze aleatorii

Uzare excesiva
Modelul E=14%

Modelul B=2%

Timp
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Oboseala
Modelul C=5%

Avariere precoce

Modelul F=68%

; ]
Aleatoriu 89%

Raportat la varsta utilajului=11%

Fig.3 - Modelele cauzelor de defect la utilajele verticale,
determinate de Nolan si Heap - Care este dominant?

Avarierea precoce s-a dovedit a fi cel mai frec-
vent defect intalnit la utilajele verticale, si nu uza-
rea excesiva asa cum am fi putut crede initial.
Cateva dintre cele mai frecvente situatii de avari-
ere precoce sunt:

1. Lipsa unor proceduri eficiente de intreti-
nere preventiva, de lubrifiere, de corectie, de ope-
rare. Corect este ca procedurile sa fie scrise si sa
indeplineasca urmatoarele conditii:
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sdefinesc exact bunele
practici de lucru

=au consistenta si
continuitate

Procedurile de «consolideaza practicile de

mentenan;a sdefinesc pregatirea si

certificarea personalului
esunt conforme cu cerintele

de calitate, protectia si

siguranta mediului

2. Personalul de intretinere nu respecta pro-
cedurile de lucru si nu parcurge intocmai etapele
specifice de lucru, deoarece nu este de acord cu
acestea, ca urmare a unei comunicari ineficiente
cu personalul de conducere.

3. Controlul contaminarii - personalul de
intretinere greseaza lagarele motoarelor cu un-
sori contaminate, sau cu dispozitive cu capul de
ungere murdar.

Fig. 4 - Motor excesiv lubrifiat

4. Supapa de evacuare a lubrifiantului la un
motor mare a fost deschisa pentru a permite eva-
cuarea lubrifiantului in vederea inlocuirii acestuia
si a ramas uitata asa. Verificati astfel de motoare
(30-100 CP) daca au avut vreodata supapa des-
chisa si/ sau daca prezinta pierderi de lubrifiant.
La fel de gresita este si lipsa ungerii dar si unge-
rea excesiva.

5. Sudarea cu aparate de sudura cu cabluri
de impamantare amplasate in apropierea cordo-
nului de sudura ar fi o alta problema. De cele mai
multe ori, tehnicianul de intretinere aduce cablul
de Tmpamantare mult prea aproape de aparatul
de sudura, fapt care permite curentului sa se
scurgd pe calea minimei rezistente (tuburi de
aluminiu, etc.). $i, cu sigurantd, nu aveti nevoie de
arc electric intre rulmenti, statoare de motoare,
circuite electrice etc.

Si astfel, lista cazurilor de avariere precoce poate
continua. Reducerea aparitia acestui model defect,
de exemplu cu 50%, ar avea un mare impact asu-
pra fiabilitatii activelor, precum si a costurilor.
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in concluzie, dezideratul final la care tindeti este
de a extinde durata de viata a utilajelor dumnea-
voastra, adica sa eliminati punctul "P" de pe curba
P-F, aplicand practici de intretinere de precizie,
care includ atat pregatirea si formarea personalu-
lui de intretinere, cat si proceduri de lucru efici-
ente. Privind figura de mai jos, veti putea aprecia
corect cu care curba I-P lucreaza echipa dumnea-
voastra de Intretinere in momentul de fata.

Instalare utilaj Avariere utilaj
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Fig.4 - Curba I-P

De obicei, lumea spune "nu avem avariere preco-
ce”. Sper ca dupa ce veti citi acest articol sa va
intoarceti la organizatia dumneavoastra si sa in-
vestigati personal acest aspect. Nu veti reusi nici-
odata sa va situati pe prima curba, daca intreaga
echipa responsabila, de la proiectanti si pana la
operatori, nu va intelege sa se concentreze pe
reducerea avarierilor precoce ale utilajelor.

Ce face un manager de mentenanta de
succes?

Un astfel de manager se concentreaza intotdeau-
na sa asigure fiabilitatea maxima a procesului de
productie, la nivelul pretentiilor clientilor sai. Se
stie ca acest lucru nu este deloc usor si ca multe
companii au cheltuit milioane de dolari pentru a
aplica activelor lor programe de mentenanta
bazate pe fiabilitate (RCM), dar rezultatele au fost
sub asteptari.

Doug Plucknette, expert RCM remarcabil si autor
consacrat de lucrari de specialitate afirma in car-
tea sa, Reliability Centered Maintenance using RCM
Blitz™, urmatoarele: «Cheia reusitei programelor
RCM consta in abandonarea filosofiei "pdstrarea
utilajelor” in favoarea ideii de “pdstrare a functiei
pe care acestea o indeplinesc"». ,Altfel spus, utila-
jele trebuie sa fie mijloacele prin care atingem un
scop final, si nu scop in sine”. Doug a implementat
programe RCM pe mii de active la nivel mondial si
este recunoscut si apreciat ca fiind cel mai bun pe
acest segment de piata.

Studiile anterioare au ajuns la concluzia ca o poli-
tica de intretinere care tine cont de varsta utilaje-
lor ar avea un impact redus, sau nu ar avea deloc,
asupra ratei de defect. Astfel, aplicarea metodei
de mentenantd bazata pe functionarea pana la
cadere la utilaje despre al caror ,mod de defecta-
re” nu exista informatii suficiente, s-a dovedit a fi
inutila. Astfel, s-a schimbat filosofia de la ,Nu era
rupt, dar l-am reparat oricum” la ,Dacd nu este
rupt, nu-I mai repara deloc”,

Aceste studii au concluzionat si ca:

- Intretinere bazata pe functionarea pana la cade-
re se poate aplica doar unui procent mic de sub-
ansamble, si numai atunci cand exista informatii
- solide despre modul in

Uzare excesiva
MBI B care se pot acestea uza

[ si deteriora.
Timp

- Intretinerea bazati pe
monitorizarea functionarii utilajelor este optiu-
nea preferatd a multora. Acest lucru inseamna
monitorizarea, observarea si luarea de masuri
neinvazive, cum ar fi lubrifierea si curatarea peri-
odica, pana cand se impune o actiune corectiva.
Acum vorbim de fapt despre un echilibru extra-
ordinar iIntre Intretinerea preventiva si
mentenanta predictiva.

Costurile programelor de
mentenanta

Costuri de mentenanta
($/kW)
=
o

S N B O ®
|

Functionare Mentenantd Mentenantd Mentenanta
pandla preventivd predictivda proactiva
cidere

Fig.4 - Costurile programelor de mentenantd

Statisticile au ardtat ca améanand interventiile
asupra utilajelor, de fapt crestem costurile repa-
ratiilor si ca durata P-F este o necunoscuta. Este
imposibil sa apreciem sau sa determinam exact
cat de mult timp poate ,supravietui” un utilaj
intr-un un mod de defect. Daca am fi putut face
acest lucru, atunci acest mod de defect NU ar mai
fi fost clasificat drept aleatoriu, ci mai degraba ar
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fi fost incadrat In categoria utilajelor solicitate la
oboseald, adica cele care cedeaza datorita ,var-
stei”. Amintiti-va ca numai 11% din totalul modu-
rilor de defect gasite intr-o instalatie se refera la
Lvarsta utilajului”,

Daca auziti pe cineva spunand ,Cred cd utilajul X
va rezista ceva mai mult defectului Y” determinat
cu una dintre tehnologiile moderne de monitori-
zare a starii de functionare, atunci veti intelege ca
acela isi asuma un mare risc. Severitatea defectu-
lui respectiv ar trebui corect evaluata conform
criticitatii utilajului respectiv pentru a determina
cand se impune cu adevarat repararea acestuia.
Ati vazut vreodata o turbopompa avariata din
cauza unui defect de rulment identificat cu 6 luni
in urma? Este vorba aici despre despre asumarea
consecintelor unui mare risc.

Aparitie  Semnal
defect timpuriu 1

vy ¢

Semnal
timpuriu2  Semnal

timpuriu 3

Zgomote
‘ Utilaj
supraincalzit
Mentenanta
predictiva
detecteaza timpuriu
defectele

Stare echipament-{

Utilaj
distrus

Costuri

reparatie

Timp

Fig.5 - Detectarea timpurie a defectelor in cadrul
programelor de mentenantd predictivd

- Functionarea utilajelor pana la cadere este o
tactica viabila in situatia In care impactul avariei
asupra aspectului economic si al celui de siguran-
ta este nesemnificativ.

- Intr-un numar semnificativ de situatii, actul de
intretinere in sine conduce la deteriorarea ulteri-
oara a utilajului.

- Pe cat posibil, actiunea invaziva asupra utilajelor
ar trebui inlocuita cu operatii de control si intre-
tinere nedistructive. Cu alte cuvinte, nu faceti nici
o alta iIntretinere in afara monitorizarii atente a
utilajului si operatii simple nedistructive, pana
cand nu se impun masuri corective care presupun
demontarea subansamblelor utilajului.

Un exemplu simplu ar fi tensiunea curelelor tra-
pezoidale. Intretinerea preventiva spune , Verificd
tensiunea curelei”. Se opreste utilajul si se contro-
leaza cureaua, care se gaseste a fi ,slabitd”, astfel
incat mecanicul de intretinere o va retensiona
manual. Este foarte posibil ca acesta sa tensione-
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ze cureaua excesiv, pentru ca daca ar fi ramas
slabita, ati fi auzit-o scartdind cand revine la tura-
tie completa. Supra-tensionarea curelei va provo-
ca distrugerea lagarelor si va face transmisia sa
»patineze” si sa transmita o turatie fluctuanta.

De ce sa nu facem mai bine o inspectie in infraro-
su, ca sa putem vedea alunecarea curelei in timp
ce echipamentul este in functiune?

R2Z EO.8% S20%

06/04/03
11:34:44

« 932,05
229.3

Fig. 6 - Determinarea alunecdrii unei curele cu profil V
in infrarosu

Daca vreti sa deveniti o companie care obtine
Jfiabilitate optima la costuri optime”, este evident
ca trebuie sa treceti de la Intretinerea preventiva
la cea predictiva.

Conform afirmatiilor lui Keith Mobley din manua-
lul sau ,Plant Engineer’s Handbook”, intretinerea
predictiva va aduce urmatoarele beneficii:
e Costuri de intretinere reduse cu pana la 50%
e Reducerea avariilor neasteptate cu pana la
55%
e Reducerea timpului de reparatie si revizie cu
pana la 60%
e Scaderea numarului de piese de schimb cu
pana la 30%
e Cresterea cu pana la 30% a timpului mediu
intre avarii (MTBF)
e Cresterea disponibilitatii utilajelor cu cca.
30%.

Acum, aceste cifre pot parea mari. Dar chiar daca
luati in calcul numai o parte dintre aceste benefi-
cii, impactul financiar al unui program eficient de
intretinere predictiva la cele mai multe organiza-
tii se poate concretiza cu usurintd in milioane de
dolari.

In ciuda a ceea ce ati fi putut auzi vreodats, baza
unui program de intretinere predictiva de succes
se rezuma la o lista simpla, exacta si detaliata a
utilajelor monitorizate.

De ce? Pentru ca lista de echipamente este fun-
damentul pentru toate etapele esentiale care ur-
meaza. De exemplu, o lista corecta este esentiala
pentru:
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» ldentificarea modurilor de defectare al utilaje-
lor (identificarea tipurilor de avarii)

» Alegerea tehnologiilor potrivite de intretinere
predictiva de aplicat activelor

» Determinarea ,cantitatii” ideale de operatii de
intretinere predictiva

» Determinarea criticitatii echipamentelor

» Alcatuirea bazei de date corespunzatoare fieca-
rei metode de intretinere predictiva

» Determinarea categoriilor de personal de in-
tretinere predictiva.

Deci, In cazul in care lista este incompleta sau
incorecta, tot ceea ce construiti va fi gresit. Orice
prescurtari sau inexactitati va vor expune ulterior
unor mari probleme.

[atd un exemplu de abordare teoretica a proble-
mei Intr-un mediu specific:
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Fig. 7 - Fisd de intretinere

In ultimii 40 de ani nu s-a stabilit nicio altd meto-
da de intretinere a utilajelor mai buna decat cea
bazata pe fiabilitate.

Intr-un sondaj realizat de Reliabilityweb.com in
2005, multe companii au oferit urmatoarele scu-
zele pentru esecul in implementarea intretinerii
bazate pe fiabilitate:

»,Companiile vor imediat rezultate, nu in sase luni
sau un an. Intretinerea clasicd bazatd pe fiabilitate
necesitd alocarea de resursele si de timp indelun-
gat”.

JIntretinerea bazatd pe fiabilitate este un instru-
ment foarte puternic, dar mare consumator de
resurse.”

,Fiabilitatea 100% este extrem de costisitoare,
dificil de obtinut si nu este neapdrat rdspunsul
corect.”

"Intretinerea bazatd pe fiabilitate este prost inte-
leasd a fi software-ul.”

"La inceput, a fost greu. Si este incd o provocare
pentru mentalitdtile rigide, invechite.”

"Noi intotdeauna am fugit de probleme la punerea
in aplicare a noului. In cele cdteva locuri in care I-
am implementat cu succes, a fost la nivelul de in-
tretinere de bun simt. lar recunoasterea pentru
eforturile noastre a fost practic inexistentd.”

"Sistemul este foarte puternic, dar de nivel prea
ridicat ...”

De fapt exista multe capcane la implementarea
unui asemenea sistem. Dar putini spun adevarul
atunci cand proiectul esueaza. Este evident ca
nimeni nu vrea sa scrie un articol sau sa prezinte
o lucrare la o conferinta in care sa dezvaluie mo-
dul in care s-au irosit banii pe viziuni marete, care
nu s-au Infaptuit niciodata.

Cand alegeti un sistem de intretinere bazat pe
fiabilitate si vreti sa va asigurati ca functioneaza,
trebuie sa va concentrati pe sistemele care va
rentabilizeaza cel mai bine investitia (ROI).

Altfel spus, intretinerea bazata pe fiabilitate este
ca o aruncare la cosul de baschet cu mainile dea-
supra lui, atunci cand este vorba despre randa-
mentul investitiilor pentru active critice. Incepeti-
va eforturile de implementare a unui asemenea
sistem cu identificarea primelor 10% active criti-
ce. De indata ce ati identificat utilajele din aceasta
categorie, ar trebui sa incepeti prin a le determina
fiabilitatea; aplicarea unui  program de
mentenantd bazata pe fiabilitate la active critice
cu turatii mari reduce semnificativ cheltuielile
aferente acestora prin reducerea orelor supli-
mentare de intretinere, pieselor de schimb, pre-
cum si a penalitdtilor de intarziere pentru neli-
vrarea la timp a produselor finite. Daca ati selec-
tat corect un activ critic, strategia implementata
de intretinere bazata pe fiabilitate va prezenta
imbunatatiri masurabile cu valoare adaugata si in
sanatate, securitate si integritatea mediului.

Ca regula generald, succesul primei analize de

fiabilitate implementate unui utilaj critic va va

asigura cadrul propice finalizarii analizei de fiabi-

litate si restului activelor critice.

In cuvinte simple, intretinerea bazata pe fiabilita-

te este un proces de luare a deciziilor prin care se

solicitd raspunsuri la intrebari de genul:

- Ce ar trebui sa faca acest sistem?

- Exista posibilitatea sa nu-si poata atinge obiecti-
vul?

- Din ce cauze ar putea esua?

- Ce se intampla daca esueaza?

SURSA : http://www.slideshare.net/rickysmithcmrp/advanced-maintenance-and-reliability-best-maintenance-and-reliability-

practicesquot?related=2




Cele mai bune decizii manageriale pentru mentenanta si fiabilitate la superlativ Ref. doc. M1 128 - NOTA TEHNICA

- Putem prezice sau preveni acest lucru?

Obtinerea de resurse
Finantare, Personal, Practici si Raportare

Pasul 1: Nu acceptati scuze cand vine vorba de
transformarea unei organizatii conform modelu-
lui optim de intretinere. Steven Covey, ca autor
motivational spunea: ,Aveti sfera de influenta
foarte mica si arie de interes foarte mare, asadar
concentrati-va pe cresterea sferei de influenta si
nu pe aria de interes.” Atunci cand o organizatie
se tranziteaza de la modelul actual de intretinere
la unul proactiv, veti vedea ca personal nu repre-
zinta o problema, costurile sunt reduse, iar urgen-
tele devin raritati, dar, cu toate acestea, trebuie sa
abordati lucrurile treptat, pas cu pas si sa urmati
calea batatorita de altii. Nu exista scuze si nu se
pot inventa motive pentru ca s-ar fi ales calea
gresitd, cdci se cunosc mai bune practici.

Pasul 2: Dezvoltati o aplicatie pilot pentru a stu-
dia evolutia fiabilitatii. Identificati costurile si
randamentul investitiilor pe baza datelor cunos-
cute. Implicati managementul de ordin superior si
departamentul financiar in dezvoltarea noului
proiect. Toata lumea trebuie sa cunoasca proiec-
tul si sa accepte ideea de schimbare, altfel rezulta-
tele vor Intarzia sa apara. Foarte multe organizatii
si-au lansat proiectele neconvingator si sovaielnic
si de aceea au esuat. Prin urmare, nu ar trebui sa
va lansati intr-o asemenea schimbare pana cand
nu este toatd lumea convinsa de faptul ca singura
optiune este succesul.
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Pasul 3: Elaborati un master plan orientat pe
rezultate si pe transferarea organizatiei de la
mentenantd preventiva (MPv) la mentenanta
predictiva (MPc), folosind un model de lucru
proactiv, ca cel de mai sus. Vreti rezultate pe ter-
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men scurt, cu castiguri pe termen lung? Atunci
observati ca modelul de lucru prezentat mai sus
include si managementul schimbarii (M.S.) pen-
tru asigurarea consistentei proceselor si a datelor.
in plus, pentru luarea corecta a deciziilor, identi-
ficati in flux un proces de Analiza a Rapoartelor
de Avarie si Sistemul de Actiuni Corective
(A.R.A.S.A.C.). Un master plan ar trebui sa se con-
centreze pe activele de maxima criticitate,
prioritizandu-le chiar si pe acestea la inceput,
precum si pe implementarea la momentul opor-
tun a celor mai bune practici cunoscute, fara a
fncerca sa propuna ,idei noi”, neverificate.

Pasul 4: Asigurati-va ca ati identificat indicatori
cheie de performanta (KPI) si v-ati stabilit foarte
clar obiectivele financiare. Valorile stabilite pen-
tru indicatorii cheie de performanta trebuie sa va
asigure rentabilitatea financiara preconizatd a
investitiei (ROI).

Pasul 5: Implicati in eforturile dumneavoastra
managementul de ordin superior, care trebuie sa
fie activ si vizibil in organizatie si sa comunice
eficient cu toti angajatii, pentru a sustine la nivel
global constientizarea necesitatii de schimbare si
care trebuie sa va Impartaseasca viziunea si obi-
ectivele pe tot parcursul acestei initiative.

Pasul 6: Informati pe toata lumea, de la conduce-
rea superioara si pana la operatori, despre planul
dumneavoastra si despre imaginea viitoare a
companiei. Operatorii, personalul de intretinere
si proiectantii sistemului trebuie sa inteleaga co-
rect si sd accepte ca sunt parteneri cu drepturi si
obligatii egale in cresterea fiabilitatii instalatiilor.
Aceasta aliantad este ca un scaun cu trei picioare,
care cade cand nu se sprijina corect pe toate pi-
cioarele.

Etapa 7: Executati constiincios planul, indepli-
nind intotdeauna obiectivele si scopurile stabilite
de acesta. Asigurati-va ca toata lumea cunoaste
miza jocului, adica indicatorii de performanta si
obiectivele financiare.

Pe scurt, orice organizatie poate reusi sa isi Inde-
plineasca dezideratele cu succes, daca aplica me-
tode optime bazate pe fiabilitate si mentenanta
avansata. Deci scopul final este ,fiabilitate opti-
md a activelor la costuri optime” folosind arhi-
cunoscutele ,,cele mai bune practici”.




