126

L& rmanutenzione
di macchine

e Implant

VALERIO ALESSANDRONI

iNdustriali

La tecnologia, da sola, non € piu sufficiente per
essere competitivi. Cid che occorre € una
gamma di servizi a valore aggiunto. Tra questi,

il supporto alla manutenzione sta assumendo
un ruolo fondamentale. Gli intervenuti alla nostra
tavola rotonda ne hanno spiegato i motivi

anutenzione di una macchina o un
impianto automatizzato: quali sono le
differenze rispetto a una macchina o un
impianto di tipo tradizionale? In altri ter-
mini: quai sono le problematiche di
manutenzione specifiche introdotte dall’ automazione?
Afferma Flavio Beretta (ABB Solutions): “ Su una macchi-
na automatizzata il fattore fondamentale € legato a know-
how del cliente, che gli permette di poter intervenire in
caso di necessita” Per sopperire al’ eventuale mancanza di
know-how, s cerca di dotare la macchina di una serie di
menu e di guide per il pronto intervento. “ Stiamo cercando
di fare in modo che I'help s autoimplementi: a fronte di
ogni guasto s presentano al’ utente le cause possibili e le
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possibili soluzioni”, aggiunge Beretta. “E’ poi compito del
manutentore mantenere aggiornato I help.” Questo metodo
puo essere applicato anche nel caso di macchine non auto-
matizzate, pur con la difficolta della mancanza di un sup-
porto informatico. Secondo Paolo Caciagli (Automata), la
grande distinzione ¢ I'¢effetto sinergico che si crea sulla
macchina automatica, nella quale € gia disponibile gran
parte del dispositivi necessari per agevolare lamanutenzio-
ne. “Nullavieterebbe di sensorizzare una macchina manua-
le, aggiungere un sistema di trasmissione e collegare un
display dove leggere le indicazioni”, egli sostiene. “Ma
questa sovrastruttura sarebbe molto pesante e commercial-
mente non avrebbe significato. Nellamacchina automatica,
invece, sono gia presenti una serie di sensori predisposti e



qualche formadi elaboratore che facilmente li rende dispo-
nibili su un database.” Ne risultano due gradi di liberta. Da
una parte, € possibile trasmettere verso un servizio diagno-
stico I"informazione residente sulla macching; dall’ dtra, 1a
macchina puo ricevere informazioni o comandi dal servizio
diagnostico. Quando da remoto s vede
che cosa sta succedendo sulla macchina,
un operatore esperto puo fornirei sugge-
rimenti piu adatti o prendereil controllo
della macchina. Le questioni che s
aprono sono essenzialmente legate ala
sicurezza. “Una soluzione pud essere
questa: la possibilita di trasmissione
remota delle informazioni viene decisa
dall’ operatore sulla macchind’, spiega
Caciagli. Conferma Marco Caliari
(Phoenix Contact). “La macchina auto-
matica & tendenziamente pit perfor-
mante e mette a disposizione piu infor-
mazioni, ma presenta maggiori gradi di
complessitae quindi maggiori probabili-
tadi guasto.” E' quindi importante avere
degli strumenti software che siano in

del sistema attraverso I’ausilio di senso-
ri per le parti meccaniche o di strumenti

' ) g : . Beretta: “Lintegrazione fra
grado di fornire un’ottima diagnostica  automazione e manutenzione

deve essere sempre piu spinta”

tavola rotonda

piano di manutenzione per ogni sito industriale che gestia-
mo”, affermaAndrea Giovanni Gravina (Siemens), in rap-
presentanza del settore Home Call che si occupa di manu-
tenzione a livello globale, dal post-vendita fino a global
service. “Esso prevede un diverso livello di criticita degli
impianti, in base dle loro caratteristiche.
Il nostro fulcro di organizzazione riguar-
dail Cmms. Se |’ automazione pud esse-
re integrata in questo sistema informati-
vo a livello di segnali di manutenzione
predittiva, essa rappresenta indubbia-
mente un aiuto.” A sua volta, la manu-
tenzione predittiva pud essere suddivisa
in vari gradi. Un grado molto semplice,
per esempio, € quello sensoride: in que-
sto caso é utile un’ automazione che per-
metta di individuare degli indici con i
quali il manutentore o I’ operatore possa
essere informato costantemente. A un
grado superiore s colloca il sistema
Cmms, che puo dare informazioni supe-
riori a quelle semplicemente ‘ percepite’
dal sensori, in base anche a statistiche o
arange di variazione. Secondo Gravina,
in una macchina manuale una manuten-
zione predittivadi questo tipo € impossi-

informatici. In commercio esistono soft-
ware gia pronti, dotati di un database in
cui € rappresentata la maggior parte dei
guasti che s possono verificare e in cui
I’ operatore pud inserirei guasti di nuovo
tipo, i commenti sui pezzi che ha sosti-
tuito, ecc. “E’ molto importante ancheil
training sulla macchina’, conclude
Caliari. “Per esempio, se la macchina
utilizza un bus di campo € necessario
conoscere il funzionamento del bus in
questione e i guasti che possono verifi-
cars.”

Massmo Baviera (Servitecno) ritiene
che la risposta dipende dal grado di
automatizzazione dellamacchina. “Se s
riesce ad avere una macchina automeati-
cachealivello di supervisione permette
di prelevare e codificare gran parte dei
fermi macchina, con un buon software di
manutenzione € possibile memorizzare

manutentivo”

Caliari: “Al di la dei tool
disponibili, quindi, cid che
occorre sviluppare & una
cultura aziendale in senso

bile: si pud solo immaginare una manu-
tenzione preventiva. “La macchina auto-
matizzata consente oggi di raccogliere
un volume di dati elevato, in modo non
solo da poter programmare la manuten-
zione periodica ma anche da influenzare
la produzione, miscelando le due cose’,
afferma Raffagle Curci (Siemens), spe-
cialistadi manutenzione per i prodotti di
automazione. “| dati raccolti attraverso
opportuni sensori consentono di spostare
in modo ottimale gli interventi di manu-
tenzione, migliorando la produttivita.
Con unamacchinamanuale, a contrario,
bisogna seguire delle scadenze fisse.”

Secondo Mauro Saracano (Rockwell
Automation), le problematiche di manu-
tenzione non sono differenti, sono solo
gestitein manieradiversa. “Ovviamente,
unamacchina automatizzata offre la pos-
sihilita di avere molti pit dati a disposi-

tutte queste informazioni”, egli riferisce.
“|l software di manutenzione pud quindi procedere a una
successivaandisi.” 1l vantaggio di una macchina automa-
tizzata s traduce quindi nella disponibilita di un gran
numero di informazioni, che possono essere immesse nel
software di manutenzione. Nel caso delle macchine manua-
li, tali informazioni dipendono fortemente dall’ esperienza
dell’ operatore. Possono quindi manifestarsi dei problemi,
perché I’ operatore potrebbe non inserire correttamente tutti
i dati richiesti 0 non fornire dati salienti. “Abbiamo un

zione, di raccoglierli in maniera automa:
tizzata, gestirli e quindi passare da una manutenzione ‘su
guasto’ a una manutenzione predittiva, grazie a sensori e a
software adeguati”, egli sottolinea. “E’ inoltre possibile
ridurre gli interventi di manutenzione preventiva troppo
anticipati, su parti della macchina che stanno ancora fun-
zionando, o troppo ritardati, quando laparte ormai si & gua-
stata. Gli interventi possono infatti essere concentrati nel
rangein cui il componente sta per guastars manon & anco-
raguasto.”
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Dalla singola macchina alla linea
Manutenzione di una linea o uno stabilimento, con mac-
chine di fornitori diversi. Chi deve gestire la formazione
degli operatori e il ‘maintenance plan’ nel caso in cui il
cliente non siaiin grado di provvedere da solo? E chi deve
gestire laformazione
degli operatori?

“A monte vi éun’'al-
tra domanda: chi
definisce la manu-
tenzione da effettua-
re?’, interviene Be-
retta. “La cosa piu
difficile in una cate-
na di macchine e
definire il tipo di
manutenzione da fa-
re. L’attivita prima
ria del nostro servi-
zio di consulting
sullamanutenzione &
proprio quella di
definire insieme al
cliente che tipo di
manutenzionefare su
una macchina 0 un
pool di macchine di ‘n’ fornitori diversi.” 1l tipo di manu-
tenzione dipende in genere dal tipo di storico disponibile e
dalla sua completezza. Prima di tutto occorre quindi ese-
guire la raccolta delle informazioni, vautando le criticita
dell’impianto e rispondendo alla domanda: & giusto 0 non
e giusto fare manutenzione? Larisposta, secondo Beretta, &
che & giusto nel momento in cui s definisce che per effi-
cienza la manutenzione conviene. Quindi, non € detto che
sia sempre pit conveniente la logica della manutenzione
predittiva o quella della manutenzione preventiva.

“Vedo due realtd molto differenti a seconda che s parli di
produzione manifatturiera o di produzione in continuo o
processo’, afferma Caciagli. “Nel secondo caso, € accetta
to che esista una serie di operazioni di manutenzione codi-
ficate. Risulta quindi piu facile aiutare I'utente finale a
svolgere le operazioni di manutenzione.” La situazione &
diametralmente opposta nel settore dei produttori di mac-
chine. “Spesso, quando i nostri clienti hanno a loro volta
dei clienti importanti, facilmente si crea un collegamento
diretto fra noi e il cliente finae’, prosegue Caciagli.
“Quindi, cerchiamo sempre di produrre dei sistemi di con-
trollo che abbiano una buona elasticita di caratteristiche,
per poterli configurare in modo adeguato.” Lamanutenzio-
ne nel settore manifatturiero, tuttavia, & sempre piuttosto
problematica. In primo luogo per il livello di formazione
che hanno tipicamente gli operatori, cheimplicaunacomu-
nicazione basata su simboli. In secondo luogo perché, nel
settore manifatturiero, € difficile trovare la squadra di
manutenzione. Secondo Caliari, tutto dipende dal sapere
esattamente che cosa deve fare la macchina, quali risultati
s desidera ottenere dalla macchinain termini di efficienza

Gravina: “Stiamo cercando di
offrire sistemi personalizzati in
base alle esigenze del cliente”
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echecosaci S puo permettere. “Un conto € un guasto che
comporta un fermo della macchina risolvibile rapidamente
dall’ operatore, un altro conto € un guasto che pud provoca
re ferite al’ operatore”, egli sottolinea. “In questo secondo
caso, la manutenzione predittiva € molto piu importante.”
Quindi & importante conoscere la macching, I applicazione
maanche i componenti che verranno utilizzati.
Fondamentale & anche la formazione del personae di
manutenzione. Afferma Saracano: “E’ fondamentale stabi-
lire che cosa desidera fareiil cliente e qual € la convenien-
za della manutenzione: in particolare, bisogna verificare
quando costa meno sostituire una parte, piuttosto che avere
una gestione qualsivoglia della manutenzione.” Non con-
vieneinfatti ‘forzare' semprelamanutenzione, creando ala
fine uno scontento nel cliente. E' anche vero che vi sono
differenze sostanziali fra il settore manifatturiero e quello
del processo. “Aggiungo che nel manifatturiero incomincia
a prendere piede la terziarizzazione della manutenzione,
con la nascita di molte societa di servizi speciaizzate in
manutenzione su linee o comparti dove sono presenti piu
fornitori. Infine, concordo circala necessita di differenzia-
re la manutenzione rivolta alla sicurezza da quella rivolta
al’efficienza’, sotto-
linea Saracano.
“Non cre-do invece
che un sistema auto-
matizzato possa rap-
presentare un intral-
cio. Di-pende soltan-
to dacomeil sistema
viene gestito.” “I
nostri strumenti soft-
ware permettono di
ottimizzare la manu-
tenzione risponden-
do a due esigenze: 0
perché qualcuno dal-
I’dto richiede di giu-
stificare la spesa
effettuata in un certo
periodo di tempo, 0
per capire qual el'a
nello debole di tutta
la lined’, interviene
Baviera. Nelleazien-
de vi & generamente una squadra, composta da due o tre
persone e da un responsabile, che s occupa almeno della
manutenzione preventiva. Nel caso di problemi piti speci-
fici viene richiesto I intervento dei fornitori hardware.
Spesso, lamanutenzione viene eseguita solo in caso di gua
sto, perché lamanutenzione pianificata viene ritenuta trop-
po onerosa. La manutenzione, infatti, viene considerata
sempre come un costo, mai come un profitto. “Se non s
riesce acambiare un po’ quest’ ottica, anche mettendo molti
strumenti a disposizione dell’ azienda, non so quanto I'a
zienda possa trarne un effettivo beneficio”, conclude
Baviera. “Come gestori di manutenzione vediamo che a

Caciagli: “La grande distinzione
fra la macchina manuale e
quella automatica é l'effetto
sinergico che si crea sulla
macchina automatica”
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cliente interessano soprattutto la disponibilita degli
impianti elariduzione dei costi, mentre & un po’ pitl chiu-
so ad dltri tipi di considerazioni”, afferma Gravina.
Passando da una singola macchinaaun’interalineail con-
cetto non cambia. Bisogna quindi impostare il programma
di manutenzione in base sia dle richieste del cliente, sia
ale criticitadell’impianto (la macchinahadei colli di bot-
tiglia, vi sono problematiche legate alla sicurezza, ecc.).
“Tendiamo comungue a non seguire troppo i manuali, che
sono scritti pitl per la singola macchina che per I'intero
impianto”, aggiunge Gravina.

| tempi che stiamo attraversando stanno favorendo un cam-
biamento culturale che vede lariduzione (se non I’ elimina
zione) della manutenzione. La manutenzione predittiva
(fatta su un’'analis delle criticita, delle cause di fermo
macchina e del guasti) permette di seguire questa tenden-
za. Conclude Gravina: “Noi generamente separiamo la
funzione della ‘manutenzione’ dalla funzione ‘dell’inge-
gneria della manutenzione'.”

Secondo Curci, trovare una formula sempre vaida e estre-
mamente difficile, perché ogni sito ha esigenze di manu-
tenzione completamente diverse. “L’influenza maggiore &
dettata dal personale: chi governa da un certo livello deci-
de quindi come condurre la manutenzione ed € difficile
dire quale siain assoluto il modo piui corretto”, egli spiega.
“Per quanto riguarda |’ aspetto specifico delle macchine,
bisogna tenere presente che i costi e la durata nel tempo
sono in diminuzione. Spesso, quindi, il concetto di manu-
tenzione viene superato da un approccio ‘usa e getta' .”

Progettazione ‘maintenance
oriented’

In che modo la progettazione di una nuova macchina auto-
matizzata pud tenere conto delle esigenze di successiva
manutenzione? E’ conveniente progettare in modo ‘main-
tenance oriented' ? E, in caso affermativo, come deve esse-
re impostata tale progettazione?

“Per esperienza personale, posso dire che I’ ultimo pensie-
ro della progettazione € quello di predisporre la macchina
da un punto di vista manutentivo”, risponde Beretta. “Ma
il problemadel progettistas scontraun po’ con il business
aziendae. Se s progettain modo da facilitare la manuten-
zione a cliente, bisogna chiedere a quest’ultimo quali
componenti devono essere utilizzati, per un concetto di
unificazione del materiali e di cultura del manutentore.”
Manon sempreil progettista conosce i componenti indica-
ti e preferisce utilizzare atri componenti per potere essere
garante della macchina.

“Se esaminiamo le macchine che hanno qualche anno di
Vita, spesso possiamo notare una serie di modifiche, di cui
il progettista non € a conoscenza, eseguite presso i clienti
proprio per facilitare le operazioni di manutenzione”, pro-
segue Beretta. “Questo feedback, dalla manutenzione
verso il progettista, potrebbe essere utilizzato come forte
potenzidita dal progettista stesso, ma oggi cio non avvie-
ne.”” Caciagli: “A seconda di come s progetta, S andra
incontro a un’organizzazione manutentiva differente.”
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L’ esperienzadi anni ha portato a capire un fatto fondamen-
tale: se'si vende un oggetto e chi lo acquistaguardail costo
di acquisizione e unagenericainformazione di tipo statisti-
co (Mbtf, Mttf, ecc.), inrealtanon s arrivaanulla. Seinve-
ce chi acquista s basa sul cosiddetto ‘costo del ciclo di
vita, il panorama cambia completamente.

Secondo Caciagli, vi € infine da considerare lacomplessita
della macchina, da cui dipende la complessita dei sistemi
che servono per fare diagnostica. Ma questo si va a com-
pensare con la capacita del manutentore e la sua esperien-
za. “Sulle macchine normalmente la ricerca del cliente &
fare si chei guasti avvengano il meno possibile’, egli rife-
risce. “Si esaminano quindi le cause di guasto e s cercadi
eliminarle. La nostra azienda, per esempio, negli ultimi
anni ha lavorato per eliminare le ventole, gli hard disk e
tutti i possibili blocchi dovuti a software.”

“Cio che guida sempre di piti le scelte € pur sempre laridu-
zione del costi”, sostiene Cdliari. “Chi riesce afare la stes-
sa cosa facendo pagare di meno € vincente. Tenere sott’ oc-
chio le esigenze della manutenzione non & sempre coeren-
te con questo obiettivo. Mi & capitato di vedere, per esem-
pio, delle stazioni bus di campo montate in posizioni assur-
de, perché era piu
comodo fare passare
il cavo in un certo
modo. Non aveva
importanza se poi
I operatore, per cam-
biare un modulo,
doveva prendere una
scala, arrampicars e
rischiare di cadere.
Spesso, infatti, chi
progetta non ha sot-
t'occhio quello che
pud succedere dopo.
Anche perché, tante
volte, il committente
impone determinati
vincoli di budget.”
Diversa é la posizio-
ne di chi poi ha la
responsabilita del-
I'impianto, che &
obbligato ad avere
sistemi di manutenzione molto piu efficienti, per non
rischiare penali molto pesanti. Afferma Saracano: “Sono
d accordo sul fatto che il costo di vendita sia oggi il para-
metro principale, anche perché il mercato tende, su alcuni
prodotti, alla saturazione. Bisogna quindi essere competiti-
vi dal punto di vista della vendita vera e propria. Si deve
comungue tenere sempre in primo piano il problema della
sicurezza. E, come Rockwell Automation, abbiamo sempre
presente questo aspetto. Il nostro compito & quello di evi-
denziare questo problemaapriori, in modo che s possatro-
vare una soluzione di compromesso.” Per esempio, una
soluzione di compromesso pud essere quella di offrire

Saracano: “Uno degli ostacoli
alla manutenzione da remoto
era il fatto che ogni azienda
utilizzava il proprio sistema”
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opzioni successive: partendo da una macchina ‘nuda’ di
costo minimo per la prima vendita, si pud costruire sopra
questa un ‘vestito’ via via sempre pitl complesso, inseren-
do mano a mano parametri che vadano incontro a quello
che pud essere un ciclo di vitatotale.

Secondo Baviera, progettare una macchina in funzione
dellamanutenzione &
quasi impossibile.
“Sarebbe bello poter
progettare una mac-
china 0 una linea in
modo che le opera-
zioni di manutenzio-
ne siano veloci e che
per accedere a una
parte guasta non sia
necessario smontare
molte atre parti”,
egli afferma. “In
questo modo i costi
di  manutenzione
sarebbero piu conte-
nuti. L'idedle sareb-
be inoltre avere una
diagnostica imme-
diata, indicante le
cause di fermo mac-
china e dtre infor-
mazioni.”

Questo sarebbe pos-
sibile utilizzando i
dati storici della
macchina o della li-
nea. Macio richiede-
rebbe un feedback
diretto dagli utilizza-
tori, cosanon sempre
possibile.

“E’ impossibile pre-
tendere che un pro-
gettista progetti una
macchina in funzio-
ne della manutenzio-
ne quando I’ utilizza-
tore del bene & il
primo anon concepi-
re questo approccio e
non capisce il valore
dellamacchinadaun
punto di vista manu-
tentivo”,  afferma
Curci. “Questo, se-
condo la mia espe-
rienza, avviene nel 90% dei casi. Talvalta, tuttavia, I” utiliz-
zatore del bene pretende un approccio progettuale orienta
to allamanutenzione ed & disposto a spendere di piul.

A volte, per esempio, quando si devono progettare pit mac-

Baviera: “ll software di
manutenzione deve garantire
una buona elasticita, per
consentire 'inserimento di
nuove cause di guasto”

Curci: “l dati raccolti sulla
macchina attraverso sensori
consentono di spostare in
modo ottimale gli interventi di
manutenzione, migliorando la
produttivita”




tavola rotonda

chine che comporranno unalinea, s cercadi ridurrei tipi
di item presenti, secondo un concetto di unificazione, pro-
prio per avere una gammadi possibili guasti pit limitata.
Ma la spinta deve venire dd|’ utente finale.”

I nuovi tool

Quali sono i nuovi tool disponibili per la manutenzione
(per esempio telemanutenzione, web-based maintenance,
Cmms, ecc.)? Si trattadi tool effettivamente utilizzati o di
tool che hanno una valenza puramente commerciale?

“ Concettualmente, tutto cio che facilital’analis e la dia-
gnostica e sempre bene accetto da un punto di vista manu-
tentivo”, afferma Beretta. “ Anche perché normalmente ha
un basso impatto di costo manutentivo e un’ atarisultante
di effetto. | dati esistono, ma sono su tanti sistemi etero-
genel. Il problema fondamentale € quindi strutturare que-
sti dati, raccoglierli e decentralizzarli da un punto di vista
di automatismo sempre pitl spinto.”

Il problema & capire quanto il singolo dato sia interessan-
tedal punto di vistamanutentivo, perché dal punto di vista
tecnico tutto e fattibile. Vi € poi il problema dell’ efficien-
za: capire cioé quanto il costo giugtifica |’ operato.

Dopo I'andisi dell’ efficienza s potra stabilire quali sono i
dati che servono, come raccoglierli, ecc.
“Lamanualitadegli operatori € sempre molto bassa e que-
sto non favorisce la diffusione di strumenti automeatizzati
comeil Cmms, proprio perché I’ operatore o il manutento-
re non hanno tempo per inserire i dati richiesti dal siste-
ma’, aggiunge Beretta. “Per questo, I’integrazione fra
automazione e manutenzione deve essere sempre pitl spin-
ta, e saraquestala‘ quinta generazione' della manutenzio-
ne.” “Il problema riguarda I’ eccellenza dei produttori di
macchine: chi fa macchine eccellenti deve garantire il
massimo delle prestazioni”, commenta Caciagli.
Abbiamo clienti che ci chiedono da anni macchine acces-
sibili in viaremota, sulle quali fare download di software,
testarlo localmente e rispedirlo a centro di manutenzione
per le correzioni.”

La novita € la ricerca di supporti addizionali rispetto a
quelli gia esistenti, come una webcam su USB per osser-
varein direttacio che stavedendo I’ operatore. “ Per il futu-
ro, noto che alcuni ambienti sono allaricerca della massi-
ma efficienza per questioni di mercato”, osserva Caciagli.
“Una piccola percentuale di produttivitain piti pud decre-
tare la possibilita di sopravvivere. In questo caso si cerca
di utilizzare qualsiasi ausilio, come ad esempio una stati-
sticamolto nitidadi tutte le cause di guasto.” Caliari: “Nel
campo dei fieldbus e delle reti industridi, esistono stru-
menti hardware (diagnostica incorporata nei moduli) e
software che forniscono sempre piti informazioni.
Bisogna vedere, soprattutto a livello software, quanto tali
strumenti siano effettivamente utilizzati.

Perché il tool di diagnostica rappresenta comunque un
costo, quindi un ‘balzello’ in piu nellafase di acquisto ini-
ziale.” Solo quando si verificaun problemasi capisce che
senza quei tool i tempi di manutenzione si alungano net-
tamente. Al di la dei tool disponibili, quindi, cid che
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occorre sviluppare € una cultura aziendale in senso manu-
tentivo. Secondo Saracano, uno degli ostacoli ala manu-
tenzione daremoto erail fatto che ogni azienda utilizzava
il proprio sistema. Dall’esterno, quindi, era necessario
avere pill sistemi.

Oggi, s sta cercando di mettere a punto dei framework
che permettano un colloquio reale. Con un unico sistema
sara quindi possibile andare a vedere tutto lo stabilimen-
to. “Naturalmente, anche gli operatori dovranno fare un
passo avanti”, sottolinea Saracano. “Il rischio € che questi
sistemi non vengano impiegati se, come accade ancora
0ggi in molte aziende, gli operatori non possono utilizza-
rei PC portatili.

Questo nuovo modo di fare manutenzione, basato su una
collaborazione tra i maggiori fornitori di automazione,
permettera di migliorare il vantaggio competitivo del
costruttori di macchine europel.” “Tutte |le aziende hanno
qualche prodotto che gestisce in qualche modo la manu-
tenzione”, afferma Baviera

“Ma la stragrande maggioranza utilizza semplici fogli
elettronici o qualche programma customizzato. Il proble-
ma diventa la difficile consultabilita delle informazioni
inserite per eseguire statistiche e per vedere come poter
risparmiare attraverso lamanutenzione.” Quasi tutti i soft-
ware esistenti partono dal gestionale, con conseguenti dif-
ficoltadi utilizzo da parte degli operatori.

Quindi, s trattadi software che vengono poco utilizzati e
la manutenzione continua a essere un centro di costo.
“L’approccio di Servitecno si basa invece su un software
simile auno Scada, piti familiare all’ operatore”, sottolinea
Baviera. “Il costo pud quindi trasformarsi in un profitto.”
“Per quanto riguarda il Cmms, Siemens ha piu siti attra-
versoi quali offre contratti di global service basati su pro-
pri sistemi informativi avanzati”, interviene Gravina. “In
piu, Siemens vende sistemi Cmms e ne gestisce I'imple-
mentazione.

Abbiamo tuttavia notato che questi sistemi non vengono
molto utilizzati e, a limite, vengono utilizzati mae.”
Infatti, ogni azienda ha unapropriavisione circagli obiet-
tivi che desidera ottenere dal Cmms. Inoltre, non tutti i
dati richiesti vengono inseriti, perché manca il tempo per
farlo.

“QOggi, stiamo cercando di offrire sistemi personalizzati in
base alle esigenze del cliente”, riferisce Gravina. “ Stiamo
inoltre cercando di semplificare questi sistemi, oggi trop-
po complessi. Perché il primo problema di questi sistemi
efarli utilizzare. Infine, bisognafarein modo chei Cmms
non vengano piu visti come sistemi di controllo, ma solo
come sistemi di manutenzione.”

Secondo Curci, infine, il problemaculturale e della sensi-
bilita nel confronti della manutenzione sembra in via di
risoluzione con il passare del tempo. Dall’dtra parte, &
necessario che i fornitori imparino a fare software real-
mente utile per i clienti. “ Lastoria dimostra che nel tempo
avviene sempre una semplificazione”, egli osserva.
“Penso quindi che s arrivera a un punto d’incontro tra
I’ offerta e la domanda.” [ |




