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FAZA 2: ANALIZA

Można w niej wyróżnić kroki od 4 do 8. Poniżej 

szczegółowy opis każdego z nich.

Krok 4: określenie funkcji za pomocą 
kwantyfikatorów
Krok ten jest niezwykle ważny i wymaga pracy ze-

społowej. W składzie grupy wdrożeniowej powinni 

znaleźć się przedstawiciele poszczególnych wydzia-

łów przedsiębiorstwa. Istotnym elementem tego kro-

ku jest określenie funkcji, jakie powinien posiadać 

analizowany środek trwały. Funkcje to oczekiwania 

użytkownika dotyczące czynności, które muszą być 

wykonane przez urządzenie z założonym wcze-

śniej standardem wykonania, czyli odpowiednim 

kwantyfikatorem. Przykładem funkcji dla pompy 

olejowej będzie dostarczenie oleju hydraulicznego 

o ciśnieniu 200 bar +/- 20 bar. Takie precyzyjne usta-

lenie umożliwia pomiar odchylenia od wymaganej 

funkcji, a tym samym stwierdzenie uszkodzenia.

Bardzo ważnym elementem jest również właściwe 

określenie standardów działania. Zgodnie z normą 

SAE JA 1012 oraz SAE JA 1011 są one ujęte w dwóch 

kategoriach: pożądania wydajność oraz założona 

wydajność. Niemniej warto jednak dodać kategorię 

trzecią, którą stanowić będzie fizyczna zdolność ma-

szyny.

Wszystkie trzy przedstawione zostały na rysunku 

nr 5.

Poszczególne kategorie oznaczają:

 pożądaną wydajność (oczekiwania użytkownika 

dotyczące pracy maszyny),

 założoną zdolność (możliwości pracy maszyny 

przy zachowaniu wszelkich wymagań technolo-

giczno – jakościowych),

 fizyczną zdolność (to co maszyna może fizycznie 

osiągnąć bez zachowania wymogów technolo-

giczno – jakościowych – szybka detoriacja ele-

mentów wykonawczych).

Wszystkie funkcje środka trwałego można nato-

miast podzielić na dwie grupy:

1. Funkcje podstawowe.

2. Funkcje drugorzędne.

Zbiorowe niezależne funkcje podstawowe są ła-

two identyfikowalne za pomocą diagramu bloko-

wo-funkcjonalnego (warto zaznaczyć, że środek 

trwały może mieć więcej aniżeli jedną funkcję pod-

stawową). Wykonywanie jednej funkcji z różnymi 

standardami działania (ciśnienie, temperatura, po-

jemność – kocioł produkt 1: p = 2bar; t = 180st C; 

v = 500 litrów: produkt 2: p= 10 bar; t= 120st C; v 

= 600 litrów). Inną grupę stanowią wielokrotne lub 

zależne funkcje podstawowe. Przykładem może być 

maszyna z branży spożywczej, której zadaniem jest 

napełnienie i uszczelnienie 300 butelek na minutę.

Funkcje drugorzędne należy natomiast rozpatrywać 

w poszczególnych kategoriach:

 Envirnonmental – Środowisko. Przykład: jedną 

z funkcji układu wydechowego samochodu może 

być „zawartość nie wyższa niż X mikrogramów 

środka chemicznego na metr sześcienny”. Układ 

wydechowy może również podlegać obostrze-

niom środowiskowym pod względem wydzie-

lanego hałasu. Taka funkcja może być określona 

w następujący sposób: „Misja hałasu nie może 

być wyższa aniżeli X dB mierzona w odległości Y 

metrów za wylotem rury wydechowej”.

MMożna w niej wyróżnić kroki od 4 do 8. Poniżej Można w niej wyróżnić kroki od 4 do 8. Poniżej 

szczegółowy opis każdego z nich.szczegółowy opis każdego z nich.
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 Safety – Bezpieczeństwo/Structura – Kon-

strukcja. Przykład dla funkcji bezpieczeństwa: 

dwie połączone funkcje tosteru to „zapobieganie 

dotknięciu grzałek elektrycznych przez użytkow-

nika” oraz „zabezpieczenie przed poparzeniem 

użytkownika”. Przykład dla funkcji konstruk-

cji: ściana budynku stanowi ochronę dla ludzi 

i sprzętu od czynników zewnętrznych, ale jest 

również wsparciem dla sufitu.

 Control – sterowanie/Containment – maga-

zynowanie/Comfort – komfort. Sterowanie, 

przykład – funkcją podstawową samochodu jest 

„transport maksymalnie 5 osób z maksymalną 

prędkością 130 km na autostradzie”. Jedną z funk-

cji drugorzędnych, związaną z pierwszorzędną, 

może być „możliwość płynnej regulacji prędkości 

przez kierowcę”. Magazynowanie – podstawową 

funkcją urządzeń magazynujących jest utrzy-

manie zawartości (która powinna być również 

transportowana, co stanowi funkcję drugorzęd-

ną). Komfort – jedną funkcją panelu kontrolne-

go może być „wskazanie statusu pompy nie tylko 

za pomocą kolorowych lampek, ale również od-

powiedniego sygnału”.

 Apperance – Wygląd. Przykład: funkcją pod-

stawową farb pokrywających większość ma-

szynprzemysłowych jest ochrona przed korozją, 

jednak jasny kolor może być użyty w celu popra-

wy widoczności.

 Protection – Ochrona (urządzenia/systemy 

zabezpieczające). Zwrócenie uwagi operato-

ra na sytuacje odbiegające od normy (światła 

ostrzegawcze i alarmy przedstawiające skutki 

uszkodzeń); zatrzymanie maszyny w przypadku 

pojawienia się uszkodzenia.

 Economy – Ekonomia (efektywność). Przykła-

dem mogą być oczekiwania dotyczące samocho-

du: „Spalić 5 l/100km przy prędkości 90 km/h i 6 

l/100 km przy prędkości 110km/h”.

 Superflous – Funkcje zbędne wynikające 

z nadmiaru. Przykład: zawór redukujący został 

wbudowany pomiędzy kolektor a turbinę gazo-

wą. Jego oryginalną funkcją była redukcja ciśnie-

nia gazu z 8 na 3 bar. System został zmodyfiko-

wany w celu zmniejszenia ciśnienia w kolektorze 

do 3 bar, po zmianie zawór został w systemie i nie 

był używany.

Funkcje wypisujemy od trzeciego do pierwszego 

poziomu, zgodnie z podziałem blokowo – funkcjo-

nalnym.

Krok 5: Określenie uszkodzeń wraz 

z przyczynami

W kroku tym dokonywana jest analiza przyczyno-

wo-skutkowa dla powstałych uszkodzeń lub zdarzeń 

potencjalnych, co istotne – w odniesieniu do zdefi-

niowanych funkcji. Gdy dana funkcja nie jest realizo-

wana, mamy do czynienia z uszkodzeniem funkcjo-

nalnym, czyli niezdatnością urządzenia do spełnienia 

funkcji określonej przez standardową wydajność, która 

jest akceptowana przez użytkownika.

Uszkodzenie funkcjonalne w wielu przypadkach jest 

wynikiem uszkodzenia fizycznego.

Po jego zdefiniowaniu należy dotrzeć do przyczyn 

źródłowych, czyli warunków wywołujących po-

szczególne uszkodzenie fizyczne.

W praktyce najpierw mamy do czynienia z opisem 

uszkodzenia funkcjonalnego podawanego przez 

operatora. Gdy dojdzie do sytuacji nierealizowa-

nia wymaganej funkcji, operator zgłasza „awarię” 

(w takim przypadku mowa jednak o stwierdzeniu 

uszkodzenia funkcjonalnego). W trakcie interwencji 

obsługa techniczna przywraca wartości użytkowe, 

w tym przypadku realizację wymaganych funkcji. 

Dalsza analiza prowadzi do wniosku, że uszkodze-

nie fizyczne konkretnego komponentu na poziomie 

czwartym i piątym, zgodnie z podziałem blokowo – 

funkcjonalnym (spowodowane np. przez zużycie), 

doprowadziło do utraty żądanej funkcji.

Krok 6: Określenie konsekwencji uszkodzeń. 

Obliczenie MTBF+Ryzyko+Koszty

Istotą kolejnego kroku jest ocena ryzyka z uwzględ-

nieniem częstotliwości pojawiających się uszkodzeń 

oraz związanych z tym kosztów.

Konsekwencje uszkodzeń mogą być podzielone 

na dwie kategorie:

®
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 uszkodzenia widoczne: są łatwo zauważalne przez 
operatora podczas normalnych okoliczności,

 ukryte uszkodzenia/błędy: niezauważalne przez 
operatora podczas normalnych okoliczności

Konsekwencje widocznych uszkodzeń podzielone 
są na trzy grupy, mające wpływ na:

 bezpieczeństwo i środowisko – skaleczenia ope-
ratorów itp., naruszenie obowiązujących proce-
dur, uwarunkowań wewnątrzkorporacyjnych lub 
przepisów,

 produkcję, jeżeli bezpośrednio wpływają na wy-
dajność, jakość produktu, obsługę klienta, bezpo-
średnie koszty operacyjne,

 koszty związane z naprawą urządzenia.
Aby obliczyć częstotliwość pojawiania się dane-
go uszkodzenia fizycznego, wraz z jego przyczyną, 
można posłużyć się wskaźnikiem MTBF.
Chcąc obliczyć wskaźnik MTBF należy odnieść się 
do wykresu zależności czasowych występujących 
w obszarze działań utrzymania ruchu. Każdy obiekt 
funkcjonuje od uszkodzenia do uszkodzenia. Zależ-
ność ta jest przedstawiona na poniższym rysunku:

Średni Czas Pomiędzy Uszkodzeniami (Time Be-
tween Failure) jest sumą Średniego Czasu Napra-
wy (Mean Time To Repair), wynikającego z Czasu 
Niezdatności (Down Time) oraz Średniego Czasu 
Do Uszkodzenia (Mean Time To Failure), wynikają-
cego z Czasu Zdatności (Up Time). Wzór matema-
tyczny na MTBF wygląda następująco:

MTBF = MTTR + MTTF
Chcąc wykorzystać inny sposób obliczeń, należy 

uwzględnić analizowany okres czasu – powiedzmy, 

kalendarzowy (t
k
), następnie czas przeznaczony 

naplanowaną obsługę profilaktyczną w wybranym 

okresie (t
PM

) oraz ilość zdarzeń występujących 

w analizowanym okresie czasu – w tym przypad-

ku ilość uszkodzeń fizycznych danego typu wraz 

z przyczyną (#). Dysponując niezbędnymi danymi 

można obliczyć MTBF, używając poniższego wzoru:

MTBF= (t
k
 – t

PM
)/#

Następnym krokiem jest oszacowanie ryzyka, czyli 

iloczynu prawdopodobieństwa wystąpienia dane-

go zdarzenia oraz konsekwencji danego zdarzenia. 

Chcąc określić ryzyko można posłużyć się zamiesz-

czoną na następnej stronie tabelą.

Zarówno prawdopodobieństwo, jak i konsekwencje 

uszkodzeń szacuje się w skali od 1 do 5. Ryzyko może 

więc uzyskać wartość od 1 do 25. Jak widać na po-

wyższym diagramie, obszar zaznaczony na czerwo-

no oznacza największe ryzyko i dla tych zdarzeń 

bezwzględnie muszą zostać przeprowadzone dzia-

łania korygująco – zapobiegawcze. Kolejny obszar 

ma kolor żółty – dla tych zdarzeń należy dokonać 

oceny celowości podjęcia działań korygująco – za-

pobiegawczych. Natomiast obszar zielony oznacza 

ryzyko akceptowalne. Dla tego typu zdarzeń można 

rozważyć zaniechanie podejmowania jakichkolwiek 

działań korygująco-zapobiegawczych.

Następne działanie to obliczenie kosztów występu-

jącego uszkodzenia. W tym celu można posłużyć się 

następującym wzorem:

W ten sposób określone zostaną konsekwencje każ-

dego uszkodzenia fizycznego wraz z ich przyczyna-

mi.

Krok 7: Wybór metody obsługi technicznej

W kroku tym wybierane są odpowiednie działania 

obsługi profilaktycznej, mające na celu zapobiega-

nie ustalonym wcześniej uszkodzeniom fizycznym, 

wraz z ich przyczynami.

Analiza RCMLight® dzieli zadania profilaktyczne 

na na trzy kategorie:

 Remont średni, Scheduled restoration tasks. 

To praca polegająca na odnowieniu komponen-

tów, zanim ulegną uszkodzeniu. Naprawa niektó-

rych zużytych części lub podzespołów, połączona 

z częściową rozbiórką urządzenia. Obejmuje od 40 

do 50 procent wartości odtworzonej maszyny.

Rys. 6.
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 Remont bieżący Scheduled discard tasks. To pra-

ca polegająca na wymianie części, zanim osią-

gną wiek maksymalny, niezależnie od stanu ich 

zużycia. Remont obejmuje do 15 proc. wartości 

odtworzonej maszyny.

 Harmonogramowana Obsługa Diagnostyczna, 

Scheduled on-condition tasks. Dotyczy środków 

i sposobów rozpoznawania stanu technicznego 

obiektu na podstawie obserwacji skutków jego 

działania, badań prowadzonych technikami bez-

inwazyjnymi i bez demontażu obiektu.

Oprócz wymienionych zadań profilaktycznych, ana-

liza niezawodnościowa wyróżnia również tzw. zada-

nia domyślne, wykorzystywane wówczas, gdy zadania 

obsługi profilaktycznej nie znajdują zastosowania.

Zaliczane są do nich:

 Obsługa okresowa, Failure finding. Pole-

ga na planowym poszukiwaniu ewentualnych 

uszkodzeń ukrytych, których przyczyny są nie-

dostrzegalne dla operatora. Należy odnaleźć 

miejsce, w którym uszkodzenie ukryte już zaist-

niało – co różni się od działań diagnostycznych, 

dostarczających sygnałów o możliwości zaistnie-

nia uszkodzenia.

 Przeprojektowanie, Redesign. To przeprojek-

towanie systemu, zarówno pod względem kon-

strukcyjnym, jak i proceduralnym w takim stop-

niu, aby możliwe było obniżenie poziomu ryzyka 

wystąpienia uszkodzenia lub znalezienie odpo-

wiedniego zadania profilaktycznego.

 Od uszkodzenia do uszkodzenia, Run to Failu-

re. Obsługa reakcyjna, od uszkodzenia do uszko-

dzenia.

Wszystkie wymienione zadania powinny być moż-

liwe do wykonania pod względem technicznym 

i warte do przeprowadzenia pod względem ekono-

micznym. Aby wybrać najodpowiedniejsze z nich, 

stosuje się diagram decyzyjny wyboru (Rys. 8).

KONSEKWENCJE

udzielenie pierwszej 
pomocy szpitalnego do kilku 

dni
leczenie szpitalne 
kilkutygodniowe

przez organy 

w celu prewencji 
ewentualnej eskalacji

medialny, polityczny 

Procesy 
biznesowe 

systemie i procesach 

harmonogram

na poziomie 
przestrzegania 

procedur 
systemowych

kluczowych 

zachwiana, powoduje 

wymaga informowania 
klienta

strategia nie jest 
zgodna z celami 

ukazuje spadek 
koniunktury

Finansowe < 5 000 PLN 5 001 - 25 000 PLN 25 001 - 500 000 PLN 500 001 - 5 000 000 PLN > 5 000 001 PLN

1 2 3 4 5

>1 na 10
rodzaju uszkodzenia 

elementu

5 M 5 M 10

1 na 10-100
rodzaju uszkodzenia 

elementu

4
Zdarzenie 

umiarkowanie 
prawdopodobne M 4 M 8

1 na 100-
1000

rodzaju uszkodzenia 
elementu

3
Zdarzenie 

sporadyczne L 3 M 6 M 9

1 na 1000-
10000

rodzaju uszkodzenia 
elementu

2
Zdarzenie 

rzadkie L 3 M 4 M 6 M 8 M 10

1 na 10000-
100000

rodzaju uszkodzenia 
elementu

1 Bardzo rzadkie L 1 L 3 M 4 M 5

Rys. 7.
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Wybór rozpoczyna się od udzielenia odpowiedzi 

na pytanie, czy ryzyko uszkodzenia wraz z jego 

przyczyną jest akceptowalne? Jeżeli odpowiemy 

twierdząco, optymalnym rozwiązaniem wydaje się 

być Obsługa Naprawcza. W przeciwnym wypadku 

kontynuujemy poszukiwania. Kolejne pytania do-

tyczą możliwości przeprowadzenia przeprojektowa-

nia tak, aby obniżyć ryzyko do odpowiedniego po-

ziomu oraz tego, czy takowe przeprojektowanie jest 

ekonomicznie uzasadnione. Jeżeli obie odpowiedzi 

są twierdzące, wówczas przystępujemy do szczegó-

łowego opisania na czym ma polegać przeprojek-

towanie. Jeżeli jednak odpowiedzi były negatywne, 

analiza postępuje dalej. Tym razem pytania dotyczą 

wyboru diagnostyki technicznej. Gdy na tym pozio-

mie nie podejmiemy wiążącej decyzji, pozostaje wy-

bór obsługi opartej o resurs czasowy: remont średni, 

remont bieżący czy też obsługa okresowa.

Krok 8: Wypisanie wszystkich istniejących 

zadań obsługi profilaktycznej

Po wyborze odpowiednich zadań obsługi technicz-

nej następuje wypisanie wszystkich istniejących 

(wraz z kosztami i częstotliwością) w obecnym pla-

nie obsługi profilaktycznej. Krok ten ma na celu po-

równanie aktualnego stanu z tym, co zostało wybra-

ne podczas analizy. Przed podjęciem działań warto 

zadać pytanie pomocnicze: Jakie zadania profilak-

tyczne są obecnie wykonywane w przedsiębiorstwie 

i ile one kosztują?

Chcąc udzielić odpowiedzi, należy dokonać przeglą-

du aktualnych planów PM uwzględniając następują-

ce kryteria:

 zestawienie wszystkich istniejących zadań profi-

laktycznych,

 zgrupowanie zadań według kryterium częstotli-

wości (tygodniowe, miesięczne, kwartalne, pół-

roczne, roczne).

 oszacowanie kosztów poszczególnych zadań pro-

filaktycznych (ilość czasu poświęconego na dane 

zadanie, koszt pracowniczy, koszt części).

W celu obliczenia kosztów przeprowadzenia po-

szczególnych zadań obsługi profilaktycznej korzysta 

się z następujących wzorów:

Zadania PM:

Zadania PdM:

Jak widać z wyżej przedstawionych wzorów – koszt 

PM jest liczony w sposób podobny do kosztu EM. 

Na pierwszy rzut oka wzory są podobne, ale nie 

identyczne. Różni je jeden element. W przypadku 

wzoru EM ostatnią daną jest koszt utraty produktu 

podczas zdarzenia awaryjnego (ma to oczywiście 
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uzasadnienie wtedy, gdy występuje takowe zdarze-
nie i wewnątrz maszyny znajduje się przetwarzany 
surowiec, który w późniejszym czasie jest złomowa-
ny). W przypadku zaplanowanych zadań PM, po-

dobne zdarzenie nie nastąpi, rzeczonego elementu 
brak więc we wzorze.
Pod względem praktycznym koszty prowadzenia 
PM są w dużej mierze znacznie niższe, aniżeli koszty 
EM, pomimo podobieństwa w sposobie ich liczenia. 
Może się jednak okazać, że sytuacja jest odwrotna, 
ale to kwestia poruszona w kolejnym kroku fazy 2.

Krok 9: Wpływ zadania PM na funkcję 

i uszkodzenia

Faza analizy kończy się kropką nad „i”, czyli osta-
teczną oceną każdego wyszczególnionego zadania 
obsługi technicznej. Oceny zadania PM dokonuje 
się uwzględniając następujące kryteria:

 ochronę funkcji środka trwałego,

 eliminację przyczyn powstania uszkodzeń (już 

powstałych, potencjalnych),

 koszty prowadzonych działań.

Ocena każdego zadania profilaktycznego jest doko-

nywana z pomocą diagramu decyzyjnego (Rys. 9.).

Opiniowanie rozpoczyna się od pytania, czy dane 

zadanie PM chroni funkcję analizowanego środka 

trwałego – maszyny, urządzenia etc. W przypadku 

odpowiedzi przeczącej, należy znaleźć odpowiednie, 

chroniące daną funkcję i poddać je dalszej analizie. 

Jeśli zaś twierdząca – zadanie zostaje oceniane pod 

względem ochrony przed zdarzeniami awaryjny-

mi – tymi już występującymi oraz potencjalnymi. 

Po pozytywnym zaopiniowaniu dokonuje się oceny 

ekonomicznej. Jeżeli koszt zadania PM jest niższy, 

aniżeli koszt EM, nie rozważamy jego wycofania. 

W przeciwnym wypadku dokonuje się dodatko-

wej oceny pod względem akceptacji ryzyka. Jeże-

li nie jest ono akceptowalne, a koszty okazują się 

znacznie wyższe, należy przeprojektować układ tak, 

aby to koszty PM były na niższe od kosztów EM. 

W przypadku akceptacji ryzyka należy rozważyć 

eliminację PM.

FAZA 3: IMPLEMENTACJA WYNIKÓW 

RCMLIGHT®

W fazie tej można wyróżnić, opisane poniżej, kroki 

od 10 do 11.

Krok 10: Grupowanie zadań profilaktycznych

Po dokonaniu wyboru odpowiednich, zarówno pod 

względem ekonomii, skuteczności, jak i łatwości wy-

konania, zadań profilaktycznych, wszystkie z nich są 

grupowane pod względem:

 częstotliwości wykonywania,

 rodzaju zadania (PM, PdM),

 odpowiedzialności za zadanie (technik UR, me-

chanik, elektryk, automatyk, outsourcing (ser-

wis), operator).

Celem działania jest systematyzacja oraz możliwość 

ustanowienia osób odpowiedzialnych za wykony-

wanie poszczególnych zadań.

Krok 11: Stworzenie standardowej 

dokumentacji przeglądowej

Kolejny krok to stworzenie odpowiedniej dokumen-

tacji technicznej. Powinna ona spełniać wszelkie sto-

sowne wymogi prawne oraz być przejrzysta i czytel-

na dla użytkowników.

Dobrą praktyką jest stosowanie metody tworzenia 

dokumentacji przeglądowej opierającej się na zasa-

dzie 4WH.

What? – Co?

 − Co jest przedmiotem przeglądów profilak-

tycznych?

 − Co powinien zawierać taki przegląd?

Znajdź zadanie PM
Rozważenie

eliminacji zadania PM

Przeprojektowanie
w celu redukcji

kosztów PM

Pozostaw
zadanie PM

Czy zadanie PM
chroni funkcje

środka trwałego?

Czy zadanie PM
zapobiega powstaniu
wypisanego zdarzenia

awaryjnego?

Koszt prowadzenia
PM jest niższy

aniżeli koszt EM?

Czy zadanie PM
zapobiega powstaniu

potencjalnego
zdarzenia awaryjnego?

Czy ryzyko zdarzenia
awaryjnego jest
akceptowalne?

NIE NIE

NIE NIE

NIE

TAK TAK TAK

TAK

TAK

TAK

TAK

Rys. 9.
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 – prezes WoMa Solution

-

-

 − Co to jest PM/PdM?

Why? – Dlaczego?

 − Dlaczego należy prowadzić przeglądy profi-

laktyczne?

 − Przed czym powinny chronić działania PM?

How? – Jak?

 − Jak prowadzić przeglądy profilaktyczne?

 − Jak stworzyć czytelny program PM?

 − Jak powinna wyglądać dokumentacja przeglą-

dów profilaktycznych?

When? – Kiedy?

 − Kiedy powinny być prowadzone przeglądy 

PM (według kalendarza, czy realnie przepra-

cowanych godzin)?

Who? – Kto?

 − Kto powinien prowadzić przeglądy PM (UR 

czy produkcja)?

Wyżej opisana metoda analizy profilaktycznej może 

być prowadzona od punktu 1 do 11, krok po kroku. 

Można to jednak zrobić na kilka sposobów, opisa-

nych poniżej.

1. Ocena istniejącego planu przeglądów PM

W tym przypadku punkt startowy to nr 8, a anali-

za tworzona jest przez zastosowanie inwersji. Od-

powiedzi na pytania przed jakimi uszkodzeniami 

dane zadanie PM chroni środek trwały, umożli-

wiają wypisywanie poszczególnych uszkodzeń 

fizycznych, wraz z towarzyszącymi im przyczyna-

mi. Następnie, przez pryzmat uszkodzenia funk-

cjonalnego, oceniane jest uszkodzenie fizyczne. 

W momencie wypisania uszkodzenia funkcjo-

nalnego automatycznie tworzone są funkcje 

środka trwałego.

2. Analiza uszkodzeń fizycznych

Punktem startowym jest tutaj krok 5, a dokład-

niej zestawienie wszystkich uszkodzeń fizycz-

nych, wraz z ich przyczynami. Dalsze postępowa-

nie wymaga przejścia do punktu początkowego 

fazy analizy, czyli zdefiniowania uszkodzeń funk-

cjonalnych oraz funkcji, a następnie realizacji ko-

lejnych punktów.

Jak widać, tak stworzona procedura analizy nieza-

wodnościowej przy użyciu narzędzia RCMLight® 

pozwala w sposób szybki i skuteczny dokonać oceny 

istniejących planów obsługi profilaktycznej. Korzyści 

osiągane dzięki analizie niezawodnościowej są nie 

do przecenienia. Wystarczy wymienić kilka z nich:

 redukcja czasu wykonywania przeglądów profi-

laktycznych, przy jednoczesnym utrzymaniu do-

tychczasowego poziomu dostępności,

 eliminacja poważnych zdarzeń awaryjnych,

 wzrost dostępności technicznej,

 redukcja kosztów związanych z profilaktyką

Do zalet należą również niewątpliwie wartości licz-

bowe niemniej są one jednak uzależnione zarówno 

od branży, w jakiej dokonywana jest analiza, jak rów-

nież od specyfiki umaszynowienia. Na koniec warto 

zaznaczyć, że to systematyczność i konsekwencja są 

elementami niezbędnymi w prowadzeniu analizy nie-

zawodnościowej i uzyskiwaniu wymiernych korzyści.
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