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Ce ne-a învăţat practica industrială? 

Experienţele ultimilor ani ne-au demonstrat că 
managementul întreţinerii şi fiabilităţii sisteme-
lor industriale a înregistrat  o evoluţie incontes-
tabilă, prin schimbarea mentalităţilor perimate şi 
prin luarea celor mai corecte decizii de acţiune în 
vederea optimizării fiabilităţii, reducerii costuri-
lor totale și a riscului industrial. Cu toate acestea, 
există încă foarte multe organizații blocate în ve-
chiul mod de gândire şi de acţiune, devenit rutină. 
O modalitate foarte bună de a evalua corect situa-
ţia în care ne aflăm, este aceea de a căuta răspun-
suri la următoarele întrebări: 

1. V-aţi evaluat corect utilajele ţinând cont de 
criteriile de criticitate? 

Percepţia asupra echipamentelor critice poate 
varia de la o companie la alta. De fapt, fără a risca 
să devenim formali, admitem că pot exista mai 
multe interpretări referitoare la criticitatea utila-
jelor, în cadrul unei  singure organizaţii. Criteriile 
de evaluare a utilajelor critice au la bază conside-
rente tehnice. Prin urmare, persoane diferite, cel 
mai probabil, vor considera critice utilaje diferite. 
Adesea auzim că „toate utilajele noastre sunt criti-
ce!” Evident, selecţiile se bazează pe opinii indivi-
duale, lipsite de consens. De prea multe ori poten-
ţialul de avariere a unui echipament, cu toate 
consecinţele economice care decurg de aici, de 
securitate sau de mediu, poate fi omis. 

Prin urmare, ar trebui adoptată o definiție clară şi 
consistentă a echipamentelor critice, cum ar fi, 
aceasta, de pildă: 

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

Fiecare activ se clasifică pe baza impactului asu-
pra mediului, asupra clienţilor, costurilor ş.am.d. 
Amintiți-vă că 20% dintre activele companiei 
dumneavoastră utilizează aproximativ 80% din 
resursele acesteia. Managerii de ordin superior 
dintr-o organizație trebuie să selecteze echipa-
mentele critice, conştienţi fiind că deciziile lor au 
impact direct asupra strategiilor de întreţinere, 

reparaţii şi înlocuire de utilaje, pe care le vor 
adopta vis-a-vis de întreaga instalaţie şi deci im-
pact major asupra performanţelor economice ale 
companiei. 

2. Puteţi determina timpul mediu până la 
avariere (MTBF) al fiecărui utilaj critic din 
compania dumneavoastră? 

Acestă evaluare este, de fapt, o sarcină prioritară. 
Dacă departamentul de întreținere nu este capa-
bil să furnizeze o asemenea informaţie în cel mai 
scurt timp, atunci se comite cel puţin una din ur-
mătoarele greşeli: 

 Fie sistemul de mentenanţă implementat nu 
este exploatat la potenţial maxim, chiar dacă 
s-a cheltuit o avere pe instalarea şi întreţine-
rea acestuia. 

 Fie personalul de întreţinere nu este instruit şi 
educat în spiritul principiilor de bază ale ma-
nagementului mentenanţei. 

3.  Aveţi un program de mentenanţă 100% 
conform și totuşi continuaţi să vă confrun-
taţi cu opriri accidentale de echipamente? 

Nu este greu să vă daţi seama de acest neajuns. 
Verificaţi o fişă de inspecție de întreţinere curentă 
și dacă aceasta nu se referă şi la modurile specifi-
ce de deteriorare ale utilajului în cauză și este 
doar o evaluare cantitativă de defect, atunci aveți 
o problemă. 

4. Care este evoluţia costurilor de 
mentenanţă: cuantumul lor se reduce sau 
rămâne constant? 

Când costurile de mentenanţă sunt în creştere și 
continuaţi să măriţi efectivul personalului de în-
treţinere, atunci efectuaţi o "întreţinere reactivă". 

Cea mai bună soluţie pentru a rezolva această 
situaţie constă în educarea corectă a personalului, 
în sensul adoptării celui mai bun protocol de în-
treţinere şi nicidecum în aplicarea deciziilor radi-
cale sau pripite ale managementului superior.  
Procesul de întreținere este ca un puzzle care se 
poate completa numai aşezând toate elementele 
la locul lor. 
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Dacă apelaţi la „cele mai bune practici de 
mentenanţă” în activitatea dumneavoastră, 
atunci, cu siguranţă: 

①. Gestionaţi buna stare de funcţionare a 
utilajelor efectiv și eficient folosind indicatori 
cheie de performanţă (KPI), cum ar fi: 

 Timpul mediu până la avariere (MTBF) 
Majoritatea companiilor nu determină acest 
parametru, chiar dacă el reprezintă cuantifica-
rea de bază a fiabilităţii utilajului respectiv. 
Acest parametru reprezintă timpul mediu de 
funcţionare al unui utilaj până la cădere şi de-
pinde de funcţionarea generală a instalaţiei 
din care face parte utilajul, de aplicaţia la care 
se foloseşte instalaţia şi de tipul de utilaj ales. 
Atunci, cum pot companiile să omită măsura-
rea acestui parametru? 

 Determinaţi procentul de active cu defecte 
neidentificabile timpuriu, adică activele la 
care identificarea unui defect de subansamblu 
nu se poate efectua suficient de devreme încât 
reparaţia să se poată planifica eficient, fără în-
treruperea producţiei şi devansarea termene-
lor de livrare. În această situaţie toată lumea 
ar trebui să înţeleagă corect curba P-F şi im-
pactul acesteia asupra fiabilităţii utilajelor. 

 
Fig.1 – Identificarea timpurie a unui defect 

Primul punct din curba P-F reprezintă punctul P 
în care începe deteriorarea unui subansamblu 
specific, acţiune care va conduce în timp, inevita-
bil, la avarierea catastrofală a întregului utilaj. 
Când un subansamblu al unui utilaj începe să se 
defecteze,  decizia asupra urgenţei intervenţiei 
necesare se apreciază în  funcţie de criticitatea 
utilajului respectiv. Dacă nu avem de-a face cu un 
defect sever şi utilajul în cauză nu este vital în 
cadrul instalaţiei, atunci nu este cazul să intrăm în 
panică. 

Urmărirea procentului de active cu "defecte nei-
dentificabile timpuriu" este esenţială pentru cu-

noașterea stării de funcţionare a activelor indus-
triale ale companiei. În cazul în care procentul de 
active cu defecte neidentificabile în stadii incipi-
ente este peste 80%, nu mai este nevoie să urmă-
riţi timpul mediu până la avarie, pentru că acum 
ne aflăm în zona de mentenanţă proactivă, nu  
reactivă. 
În Fig. 2, sunt figurate utilajele cu defecte identifi-
cabile pe graficul ROŞU, iar cele cu defecte nei-
dentificabile, se pot vedea pe graficul VERDE. Este 
atat de simplu! Nu există variante intermediare, 
precum "dar dacă", "ce-ar fi" sau "dacă, atunci". 
Dacă există un defect identificabil, activul este în 
starea ROŞU, dacă nu în starea VERDE. Pe graficul 
GALBEN se încadrează necunoscutele, care trebu-
ie încadrate în 72 de ore fie în categoria ROŞU, fie 
în categoria VERDE. 

 

Fig.2 – Monitorizarea stării de funcţionare a utilajelor 
în timp 

②. Aplicaţi strategia de mentenanţă potri-
vită, la momentul potrivit, adică dacă vă con-
centraţi pe prevenirea și predicţia modurilor de 
defectare ale utilajelor,  atunci puteţi „optimiza 
fiabilitatea activelor cu costuri optime” şi puteţi 
gestiona riscurile asociate tuturor operațiunilor. 
Astfel, ar trebui să vă puneţi în mod natural între-
barea:  

„Cunoaşteţi modurile de defectare ale activelor 
critice și dacă da, aplicaţi strategia de întreţi-
nere corespunzătoare, exact la momentul po-
trivit?” 

Un exemplu de mod de defectare ar fi apariţia 
unui defect de rulment la o pompă, defect care ar 
fi putut fi determinat de o aliniere precară. Dacă 
personalul de întreţinere ar fi efectuat inspecţia 
periodică conform fişei de verificări pentru alinie-
re, atunci problema s-ar fi descoperit într-un sta-
diu incipient. Cu ajutorul analizei de vibrații, un 
specialist bun ar fi putut determina dezalinierea, 
eventual un picior moale, o prindere incorectă pe 
fundaţie, orice ar fi putut conduce la suprasolici-
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tarea rulmentului şi ar fi putut alege strategia de 
mentenanță cea mai rentabilă.  

„Avarierea activelor critice este inacceptabilă, atâ-
ta timp cât se fac investiţii considerabile pentru 
fiabilitate. Atunci ar trebui pus accentul pe strate-
gia de mentenanţă care prezice sau previne cel mai 
rentabil un anume defect?” 

③. Identificaţi cel mai uzual tip de defect 
în funcţionarea utilajelor 

Multe companii îşi concentrează în mod îndreptă-
ţit resursele pe descoperirea celui mai frecvent 
defect în aplicaţiile lor, în vederea rezolvării aces-
tuia. Astfel, Marina SUA a efectuat un studiu asu-
pra activele sale și a constatat că cel mai frecvent 
defect, comun tuturor activelor era avarierea pre-
coce a acestora, fapt considerat a fi inacceptabil. 
Astfel, şi-a concentrat eforturile pe reducerea 
avarierilor precoce ale activelor de la peste 60% 
la 6%, operaţiune încununată de succes. Concen-
trarea specialiştilor pe determinarea celui mai 
frecvent tip de defect, comun diferitelor tipuri de 
active, a avut impact direct şi eficient asupra fia-
bilităţii globale a instalaţiilor Marinei SUA. 
Întorcându-ne în timp, în anii 1960, Nolan și Heap 
au întocmit lista de defecte specifice utilajelor 
verticale prezentată mai jos şi considerată foarte 
utilă de către practicieni. 

 

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

Avarierea precoce s-a dovedit a fi cel mai frec-
vent defect întâlnit la utilajele verticale, şi nu uza-
rea excesivă aşa cum am fi putut crede iniţial. 
Câteva dintre cele mai frecvente situaţii de avari-
ere precoce sunt: 
1. Lipsa unor proceduri eficiente de întreţi-
nere preventivă, de lubrifiere, de corecţie, de ope-
rare. Corect este ca procedurile să fie scrise şi să 
îndeplinească următoarele condiţii: 

 
2. Personalul de întreţinere nu respectă pro-
cedurile de lucru şi nu parcurge întocmai etapele 
specifice de lucru, deoarece nu este de acord cu 
acestea, ca urmare a unei comunicări ineficiente 
cu personalul de conducere.  

3. Controlul contaminarii – personalul de 
întreţinere gresează lagărele 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 deschisă pentru a permite eva-
cuarea lubrifiantului în vederea înlocuirii acestuia 
şi a rămas uitată aşa. Verificaţi astfel de motoare 
(30-100 CP) dacă au avut vreodată supapa des-
chisă şi/ sau dacă prezintă pierderi de lubrifiant. 
La fel de greşită este şi lipsa ungerii dar şi unge-
rea excesivă. 

5. Sudarea cu aparate de sudură cu cabluri 
de împământare amplasate în apropierea cordo-
nului de sudură ar fi o altă problemă. De cele mai 
multe ori, tehnicianul de întreținere aduce cablul 
de împământare mult prea aproape de aparatul 
de sudură, fapt care permite curentului să se 
scurgă pe calea minimei rezistenţe (tuburi de 
aluminiu, etc.). Şi, cu siguranţă, nu aveţi nevoie de 
arc electric între rulmenţi, statoare de motoare, 
circuite electrice etc. 

Şi astfel, lista cazurilor de avariere precoce poate 
continua. Reducerea apariția acestui model defect, 
de exemplu cu 50%, ar avea un mare impact asu-
pra fiabilității activelor, precum și a costurilor. 
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În concluzie, dezideratul final la care tindeţi este 
de a extinde durata de viață a utilajelor dumnea-
voastră, adică să eliminaţi punctul "P" de pe curba 
P-F, aplicând practici de întreţinere de precizie, 
care includ atât pregătirea şi formarea personalu-
lui de întreținere, cât şi proceduri de lucru efici-
ente. Privind figura de mai jos, veţi putea aprecia 
corect cu care curbă I-P lucrează echipa dumnea-
voastră de întreţinere în momentul de faţă. 

 
Fig.4 - Curba I-P 

De obicei, lumea spune "nu avem avariere preco-
ce". Sper ca după ce veţi citi acest articol să vă 
întoarceți la organizația dumneavoastră și să in-
vestigaţi personal acest aspect. Nu veţi reuşi nici-
odată să vă situaţi pe prima curbă, dacă întreaga 
echipă responsabilă, de la proiectanţi şi până la 
operatori, nu va înţelege să se concentreze pe 
reducerea avarierilor precoce ale utilajelor. 

Ce face un manager de mentenanţă de 
succes? 

Un astfel de manager se concentrează întotdeau-
na să asigure fiabilitatea maximă a procesului de 
producţie, la nivelul pretenţiilor clienților săi. Se 
ştie că acest lucru nu este deloc ușor şi că multe 
companii au cheltuit milioane de dolari pentru a 
aplica activelor lor  programe de mentenanţă 
bazate pe fiabilitate (RCM), dar rezultatele au fost 
sub aşteptări. 

Doug Plucknette, expert RCM remarcabil și autor 
consacrat de lucrări de specialitate afirmă în car-
tea sa, Reliability Centered Maintenance using RCM 
Blitz™, următoarele: «Cheia reuşitei programelor 
RCM constă în abandonarea filosofiei "păstrarea 
utilajelor" în favoarea  ideii de "păstrare a funcţiei 
pe care acestea o îndeplinesc"».  „Altfel spus, utila-
jele trebuie să fie mijloacele prin care atingem un 
scop final, şi nu scop în sine”. Doug a implementat 
programe RCM pe mii de active la nivel mondial și 
este recunoscut şi apreciat ca fiind cel mai bun pe 
acest segment de piaţă. 

Studiile anterioare au ajuns la concluzia că o poli-
tică de întreținere care ţine cont de vârsta utilaje-
lor ar avea un impact redus, sau nu ar avea deloc, 
asupra ratei de defect. Astfel, aplicarea metodei 
de mentenanţă bazată pe funcţionarea până la 
cădere la utilaje  despre al căror „mod de defecta-
re” nu există informaţii suficiente, s-a dovedit a fi 
inutilă. Astfel, s-a schimbat filosofia de la „Nu era 
rupt, dar l-am reparat oricum” la „Dacă nu este 
rupt, nu-l mai  repara deloc”. 

Aceste studii au concluzionat şi că: 

- Întreținere bazată pe funcţionarea până la căde-
re se poate aplica doar unui procent mic de sub-
ansamble, şi numai atunci când există informații 

solide despre modul în 
care se pot acestea uza 
şi deteriora. 

- Întreţinerea bazată pe 
monitorizarea funcţionării utilajelor este opțiu-
nea preferată a multora. Acest lucru înseamnă 
monitorizarea, observarea și luarea de măsuri 
neinvazive, cum ar fi lubrifierea și curățarea peri-
odică, până când se impune o acțiune corectivă. 
Acum vorbim de fapt despre un echilibru extra-
ordinar între întreţinerea preventivă şi 
mentenanţa predictivă.  

 

Fig.4 – Costurile programelor de mentenanţă 

Statisticile au arătat că amânând intervenţiile 
asupra utilajelor, de fapt creştem costurile repa-
raţiilor și că durata P-F este o necunoscută. Este 
imposibil să apreciem sau să determinăm exact 
cât de mult timp poate „supravieţui” un utilaj  
într-un un mod de defect. Dacă am fi putut face 
acest lucru, atunci acest mod de defect NU ar mai 
fi fost clasificat drept aleatoriu, ci mai degrabă ar 
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fi fost încadrat în categoria utilajelor solicitate la 
oboseală, adică cele care cedează datorită „vâr-
stei”. Amintiți-vă că numai 11% din totalul modu-
rilor de defect găsite într-o instalaţie se referă la 
„vârsta utilajului”. 

Dacă auziţi pe cineva spunând „Cred că utilajul X 
va rezista ceva mai mult defectului Y” determinat 
cu una dintre tehnologiile moderne de monitori-
zare a stării de funcţionare, atunci veţi înţelege că 
acela îşi asumă un mare risc. Severitatea defectu-
lui respectiv ar trebui corect evaluată conform 
criticităţii utilajului respectiv pentru a determina 
când se impune cu adevărat repararea acestuia. 
Aţi văzut vreodată o turbopompă avariată din 
cauza unui defect de rulment identificat cu 6 luni 
în urmă? Este vorba aici despre despre asumarea 
consecințelor unui mare risc. 

 

Fig.5 – Detectarea timpurie a defectelor în cadrul 
programelor de mentenanţă predictivă 

- Funcţionarea utilajelor până la cădere este o 
tactică viabilă în situația în care impactul avariei 
asupra aspectului economic şi al celui de siguran-
ţă este nesemnificativ. 

- Într-un număr semnificativ de situații, actul de 
întreținere în sine conduce la deteriorarea ulteri-
oară a utilajului. 

- Pe cât posibil, acţiunea invazivă asupra utilajelor 
ar trebui înlocuită cu operaţii de control şi între-
ţinere nedistructive. Cu alte cuvinte, nu faceţi nici 
o altă întreținere în afara monitorizării atente a 
utilajului și operaţii simple nedistructive, până 
când nu se impun măsuri corective care presupun 
demontarea subansamblelor utilajului. 

Un exemplu simplu ar fi tensiunea curelelor tra-
pezoidale. Întreţinerea preventivă spune „Verifică 
tensiunea curelei”. Se opreşte utilajul și se contro-
lează cureaua, care se găseşte a fi „slăbită”, astfel 
încât mecanicul de întreţinere o va retensiona 
manual. Este foarte posibil ca acesta să tensione-

ze cureaua excesiv, pentru că dacă ar fi rămas 
slăbită, aţi fi auzit-o scârțâind când revine la tura-
ţie completă. Supra-tensionarea curelei va provo-
ca distrugerea lagărelor și va face transmisia să 
„patineze” şi să transmită o turaţie fluctuantă. 
De ce să nu facem mai bine o inspecție în infraro-
șu, ca să putem vedea alunecarea curelei în timp 
ce echipamentul este în funcțiune? 

 

Fig. 6 -  Determinarea alunecării unei curele cu profil V 
în infraroşu   

Dacă vreţi să deveniţi o companie care obţine 
„fiabilitate optimă la costuri optime”, este evident 
că trebuie să treceţi de la întreţinerea preventivă 
la cea predictivă.  

Conform afirmaţiilor lui Keith Mobley din manua-
lul său „Plant Engineer’s Handbook”, întreţinerea 
predictivă vă aduce următoarele beneficii: 

 Costuri de întreţinere reduse cu până la 50% 
 Reducerea avariilor neaşteptate cu până la 

55% 
 Reducerea timpului de reparaţie şi revizie cu 

până la 60% 
 Scăderea numărului de piese de schimb cu 

până la 30% 
 Creşterea cu până la 30% a timpului mediu 

între avarii (MTBF) 
 Creşterea disponibilităţii utilajelor cu cca. 

30%. 

Acum, aceste cifre pot părea mari. Dar chiar dacă 
luați în calcul numai o parte dintre aceste benefi-
cii, impactul financiar al unui program eficient de 
întreţinere predictivă la cele mai multe organiza-
ții se poate concretiza cu ușurință în milioane de 
dolari.  

În ciuda a ceea ce aţi fi putut auzi vreodată, baza 
unui program de întreţinere predictivă de succes 
se rezumă la o listă simplă, exactă şi detaliată a 
utilajelor monitorizate. 
De ce? Pentru că lista de echipamente este fun-
damentul pentru toate etapele esențiale care ur-
mează. De exemplu, o listă corectă este esențială 
pentru: 
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  Identificarea modurilor de defectare al utilaje-
lor (identificarea tipurilor de avarii) 

  Alegerea tehnologiilor potrivite de întreţinere 
predictivă de aplicat activelor 

  Determinarea „cantității” ideale de operaţii de 
întreţinere predictivă 

 Determinarea criticităţii echipamentelor 
 Alcătuirea bazei de date corespunzătoare fiecă-

rei metode de întreţinere predictivă 
  Determinarea categoriilor de personal de în-

treţinere predictivă. 

Deci, în cazul în care lista este incompletă sau 
incorectă, tot ceea ce construiţi va fi greșit. Orice 
prescurtări sau inexactități vă vor expune ulterior 
unor mari probleme.  

Iată un exemplu de abordare teoretică a proble-
mei într-un mediu specific: 
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X X X X X X X  X X X  

Compresor X X X X X X X X X    

Tanc   X      X X   

Uscător   X    X  X    

Fig. 7 - Fişă de întreţinere 

În ultimii 40 de ani nu s-a stabilit nicio altă meto-
dă de întreţinere a utilajelor mai bună decât cea 
bazată pe fiabilitate.  

Într-un sondaj realizat de Reliabilityweb.com în 
2005, multe companii au oferit următoarele scu-
zele pentru eșecul în implementarea întreţinerii 
bazate pe fiabilitate: 

„Companiile vor imediat rezultate, nu în şase luni 
sau un an. Întreţinerea clasică bazată pe fiabilitate 
necesită alocarea de resursele şi de timp îndelun-
gat”. 

„Întreţinerea bazată pe fiabilitate este un instru-
ment foarte puternic, dar mare consumator de 
resurse.” 

„Fiabilitatea 100% este extrem de costisitoare, 
dificil de obţinut și nu este neapărat răspunsul 
corect.” 

"Întreţinerea bazată pe fiabilitate este prost înţe-
leasă a fi software-ul." 

"La început, a fost greu. Și este încă o provocare 
pentru mentalităţile rigide, învechite." 

"Noi întotdeauna am fugit de probleme la punerea 
în aplicare a noului. În cele câteva locuri în care l-
am implementat cu succes, a fost la nivelul de în-
treţinere de bun simţ. Iar recunoașterea pentru 
eforturile noastre a fost practic inexistentă." 

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

De fapt există multe capcane la implementarea 
unui asemenea sistem. Dar puțini spun adevărul 
atunci când proiectul eșuează. Este evident că 
nimeni nu vrea să scrie un articol sau să prezinte 
o lucrare la o conferință în care să dezvăluie mo-
dul în care s-au irosit banii pe viziuni măreţe, care 
nu s-au înfăptuit niciodată. 

Când alegeţi un sistem de întreţinere bazat pe 
fiabilitate şi vreţi să vă asiguraţi că funcţionează, 
trebuie să vă concentraţi pe sistemele care vă 
rentabilizează cel mai bine investiţia (ROI).  

Altfel spus, întreţinerea bazată pe fiabilitate este 
ca o aruncare la coşul de baschet cu mâinile dea-
supra lui, atunci când este vorba despre randa-
mentul investițiilor pentru active critice. Începeţi-
vă eforturile de implementare a unui asemenea 
sistem cu identificarea primelor 10% active criti-
ce. De îndată ce aţi identificat utilajele din această 
categorie, ar trebui să începeţi prin a le determina 
fiabilitatea; aplicarea unui program de 
mentenanţă bazată pe fiabilitate la active critice 
cu turaţii mari reduce semnificativ cheltuielile 
aferente acestora prin reducerea orelor supli-
mentare de întreţinere, pieselor de schimb, pre-
cum și a penalităţilor de întârziere pentru neli-
vrarea la timp a produselor finite. Dacă ați selec-
tat corect un activ critic, strategia implementată 
de întreținere bazată pe fiabilitate va prezenta 
îmbunătățiri măsurabile cu valoare adăugată şi în 
sănătate, securitate și integritatea mediului. 

Ca regulă generală, succesul primei analize de 
fiabilitate implementate unui utilaj critic vă va 
asigura cadrul propice finalizării analizei de fiabi-
litate şi restului activelor critice. 
În cuvinte simple, întreţinerea bazată pe fiabilita-
te este un proces de luare a deciziilor prin care se 
solicită răspunsuri la întrebări de genul: 
- Ce ar trebui să facă acest sistem? 
- Există posibilitatea să nu-şi poată atinge obiecti-

vul? 
- Din ce cauze ar putea eşua? 
- Ce se întâmplă dacă eșuează? 



Cele mai bune decizii manageriale pentru mentenanţă şi fiabilitate la superlativ Ref. doc. MI 128 - NOTĂ TEHNICĂ 

 

 
MOBIL INDUSTRIAL AG - @ 2016                                                                   7   

 

- Putem prezice sau preveni acest lucru? 

Obţinerea de resurse 

Finanţare, Personal, Practici și Raportare  

Pasul 1: Nu acceptaţi scuze când vine vorba de  
transformarea unei organizații conform modelu-
lui optim de întreținere. Steven Covey, ca autor 
motivaţional spunea: „Aveţi sferă de influență 
foarte mică şi arie de interes foarte mare, aşadar 
concentraţi-vă pe creşterea sferei de influență și 
nu pe aria de interes.” Atunci când o organizație 
se tranzitează de la modelul actual de întreținere 
la unul proactiv, veţi vedea că personal nu repre-
zintă o problemă, costurile sunt reduse, iar urgen-
țele devin rarităţi, dar, cu toate acestea, trebuie să 
abordaţi lucrurile treptat, pas cu pas și să urmaţi 
calea bătătorită de alții. Nu există scuze şi nu se 
pot inventa motive pentru că s-ar fi ales calea 
greșită, căci se cunosc mai bune practici. 

Pasul 2: Dezvoltaţi o aplicaţie pilot pentru a stu-
dia evoluţia fiabilităţii. Identificaţi costurile și 
randamentul investițiilor pe baza datelor cunos-
cute. Implicaţi managementul de ordin superior şi 
departamentul financiar în dezvoltarea noului 
proiect. Toată lumea trebuie să cunoască proiec-
tul şi să accepte ideea de schimbare, altfel rezulta-
tele vor întârzia să apară. Foarte multe organizații 
şi-au lansat proiectele neconvingător şi şovăielnic 
şi de aceea au eşuat. Prin urmare, nu ar trebui să 
vă lansaţi într-o asemenea schimbare până când 
nu este toată lumea convinsă de faptul că singura 
opţiune este succesul. 

 
Fig.7 – Model de flux de lucru proactiv 

Pasul 3: Elaboraţi un master plan orientat pe 
rezultate și pe transferarea organizației de la 
mentenanţă preventivă (MPv) la mentenanţă 
predictivă (MPc), folosind un model de lucru 
proactiv, ca cel de mai sus. Vreţi rezultate pe ter-

men scurt, cu câștiguri pe termen lung? Atunci 
observaţi că modelul de lucru prezentat mai sus 
include şi managementul schimbării  (M.S.) pen-
tru asigurarea consistenței proceselor și a datelor. 
În plus, pentru luarea corectă a deciziilor, identi-
ficaţi în flux un proces de Analiză a Rapoartelor 
de Avarie şi Sistemul de Acțiuni Corective 
(A.R.A.S.A.C.). Un master plan ar trebui să se con-
centreze pe activele de maximă criticitate, 
prioritizându-le chiar şi pe acestea la început, 
precum şi pe implementarea la momentul opor-
tun a celor mai bune practici cunoscute, fără a 
încerca să propună „idei noi”, neverificate. 

Pasul 4: Asigurați-vă că aţi identificat indicatori 
cheie de performanță (KPI) și v-aţi stabilit foarte 
clar obiectivele financiare. Valorile stabilite pen-
tru indicatorii cheie de performanţă trebuie să vă 
asigure rentabilitatea financiară preconizată a 
investiției (ROI). 

Pasul 5: Implicaţi în eforturile dumneavoastră 
managementul de ordin superior, care trebuie să 
fie activ și vizibil în organizaţie și să comunice 
eficient cu toţi angajații, pentru a susţine la nivel 
global conștientizarea necesității de schimbare și 
care trebuie să vă împărtășească viziunea și obi-
ectivele pe tot parcursul acestei inițiative. 

Pasul 6: Informaţi pe toată lumea, de la conduce-
rea superioară şi până la operatori, despre planul 
dumneavoastră și despre imaginea viitoare a 
companiei. Operatorii, personalul de întreţinere 
şi proiectanţii sistemului trebuie să înţeleagă co-
rect şi să accepte  că sunt parteneri cu drepturi şi 
obligaţii egale în creşterea fiabilităţii instalaţiilor. 
Aceasta alianţă este ca un scaun cu trei picioare, 
care cade când nu se sprijină corect pe toate pi-
cioarele. 

Etapa 7: Executaţi conştiincios planul, îndepli-
nind întotdeauna obiectivele și scopurile stabilite 
de acesta. Asigurați-vă că toată lumea cunoaşte 
miza jocului, adică indicatorii de performanţă și 
obiectivele financiare. 

Pe scurt, orice organizație poate reuşi să îşi înde-
plinească dezideratele cu succes, dacă aplică me-
tode optime bazate pe fiabilitate şi mentenanţă 
avansată. Deci scopul final este „fiabilitate opti-
mă a activelor la costuri optime” folosind arhi-
cunoscutele „cele mai bune practici”. 

 


