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RCM - INTRE TINEREA BAZATA PE FIABILITATE

PRINCIPIILE DE BAZA ALE PROGRAMELOR MODERNE
DE INTRE TINERE PREVENTIVA!

de Erik Hupjé

Traducere si adaptare ing. Carmen Popescu

In acest articol, vd ofer o scurtd istorie a dezvoltdrii Intretinerii Bazatd pe Fiabilitate (RCM) si, pornind
de la aceastd idee, explordm impreund cele 9 principii de bazd ale programelor moderne de intretinere
preventivd. Tot personalul implicat in activitdti de intretinere si crestere a fiabilitatii, ar trebui sd cu-

noascd aceste principii si sd le respecte indeaproape.

1. Reparam cand se strica

De cand lumea, toti avem acelasi simplu obicei:
reparam lucrurile atunci cand se strica. Solutia
asta a functionat foarte bine inca din vremuri
imemoriale si pana in cel de-al doilea razboi
mondial.

Atunci industria nu era nici prea mecanizata, nici
foarte complicata. Timpii morti nu reprezentau o
problema majora si prevenirea deteriorarii utila-
jelor nu reprezenta o preocupare in sine.

De asemenea, majoritatea echipamentelor utiliza-
te erau simple si solide, proiectate sa reziste unor
solicitari mult mai mari, ,pentru orice eventuali-
tate”. Acest lucru a facut echipamentele fiabile si
usor de reparat. Majoritatea instalatiilor functio-
nau fard nicio Intretinere preventivd. Poate ceva
curatare, intretinere minora si lubrifiere, dar cam
atat.

Aceasta abordare simpla de intretinere tip ,repa-
rdm cdnd se rupe” este cunoscutd sub denumirea
de Intretinere de primd generatie!.

Fix It When It Breaks

2. In timpul celui de-al doilea riazboi
mondial lucrurile s-au schimbat

In timpul razboiului a crescut cererea pentru o
mare varietate de produse. Totusi, In acelasi timp,
oferta de forta de munca in industrie a scazut.
Productivitatea muncii a devenit un subiect de

maxim interes. Si mecanizarea a crescut. In anii
’50, se utilizau utilaje din ce in ce mai complexe in
aproape toate industriile. Industria, in ansamblu,
a ajuns sa depinda de utilaje si echipamente.

Si, pe masura ce aceastd dependenta a crescut, a
devenit mai importanta reducerea timpilor de
oprire a echipamentelor. Conceptul ,Reparati-1
cdnd se stricd” nu se mai potrivea industriei ace-
lor timpuri.

Treptat a aparut un interes pe prevenirea defec-
tiunilor echipamentelor si s-a impus ideea ca ava-
riile ar putea fi prevenite efectuind intretinerea
corectd, la momentul potrivit. Cu alte cuvinte,
industria a trecut de la functionarea pana la cade-
re, la intretinerea preventiva planificata. Astfel, in
ideea de a evita avariile, reparatiile la intervale
fixe sau inlocuirile de componente uzate au deve-
nit norme.

Aceastd abordare a intretinerii preventive planifi-
cate este cunoscutda sub numele de Intretinerea
de-a doua generatie!.

Time Based Overhauls

3. Mai multa intretinere, mai multe
defectiuni

Intre anii 1950 si 1970, a aparut a treia generatie
de intretinere, in industria aviatica.

Dupa cel de-al doilea razboi mondial, calatoriile
aeriene au devenit larg accesibile publicului, iar
numarul pasagerilor a crescut rapid.

MOBIL INDUSTRIAL AG - @ 2021



Ref. doc. MI 140 - NOTA TEHNICA

RCM

In 1958, Administratia Federald a Aviatiei SUA
(FAA) a inceput sa se preocupe constant de fiabi-
litatea echipamentelor si de siguranta pasagerilor.

In acel moment, era bine inridicinatd ideea ci
orice piesa are un timp limitat de functionare,
adica un timp de viata specific, dupa care se dete-
rioreazd, sau nu mai este ,de incredere”. Prin ur-
mare, toate componentele ar trebui Inlocuite ina-
inte de a atinge numarul critic de ore de functio-
nare (varsta maxima), prevenindu-se astfel avaria.
Astfel se asigura fiabilitatea aeronavelor si sigu-
ranta pasagerilor.

in perioada 1950 - 1960, motoarele aeronavelor
erau supuse reviziei tehnice generale la fiecare
8.000 de ore de zbor. Deci, atunci cand industria
s-a confruntat cu un numar tot mai mare de avarii,
concluzia a venit de la sine: evident, varsta com-
ponentelor trebuie sa fie sub cele 8.000 de ore de
functionare stabilite anterior. Prin urmare, revizia
tehnica generala trebuie efectuatd mai repede.
Astfel, timpul dintre revizii s-a redus. Simplu, nu?

Dar amplificarea activitatilor de intretinere pre-
ventiva a avut trei consecinte neasteptate, care, In
cele din urmd, au dat peste cap lumea
mentenantei.

In primul rand, s-a redus simtitor numirul de
avarii de un anumit tip, adica exact ce se astepta
toata lumea sa se intample.

in al doilea rand, un numir mai mare de avarii de
un alt tip au avut loc In continuare, la fel de des ca
inainte, ceea ce era neasteptat si confuzant.

in al treilea rand, s-a concluzionat ci majoritatea
avariilor sunt mai frecvente. Cu alte cuvinte, mai
multd intretinere inseamna mai multe avarii. A
fost contra-intuitiv si un real soc pentru sistem.

1. Some failures
decreased

. Alarger number of

failures occurred just
as often as before

. Most failures occurred
more often

4. Implementarea intretinerii bazate
pe fiabilitate (RCM)

Concluziile au fost frustrante atat pentru Admi-
nistratia Federala a Aviatiei SUA (FAA), cat si pen-
tru companiile aeriene. FAA s-a Ingrijorat ca fiabi-
litatea nu s-a imbunatatit, in ciuda eforturilor

depuse, iar companiile aeriene s-au ingrijorat de
presiunea in crestere a sarcinilor de intretinere.

Asadar, in anii 1960, companiile aeriene si FAA au
creat un grup de lucru comun, denumit Grupul de
conducere in mentenantd (MSG), pentru a afla ce
se Intampla. Dupa 12 ani de cercetari, grupul de
lucru a concluzionat ca reviziile au avut un efect
redus sau nul asupra fiabilitatii sau sigurantei
generale.

Ani de zile, inginerii au fost convinsi ca toate
echipamentele au un mod propriu de uzare si c3,
pe masura ce echipamentul imbatraneste, proba-
bilitatea deteriorarii acestora creste. Dar studiul a
constatat cd acest concept universal acceptat nu
este adevadrat.

Mai mult decat atat, grupul de lucru a determinat
sase modele care descriu relatia dintre varsta
utilajului si avarie si a stabilit ca majoritatea ava-
riilor apar mai degraba aleatoriu, decat in functie
de varsta utilajului. Constatarile grupului de lucru
au fost utile in dezvoltarea unei serii de linii di-
rectoare pentru companiile aeriene si producato-
rii de avioane, cu privire la dezvoltarea de pro-
grame de intretinere fiabile pentru avioane.

Primul ghid elaborat de Grupul de conducere in
mentenantd In 1968, intitulat ,Evaluarea
mentenantei si dezvoltarea programului” si cunos-
cut sub denumitea de MSG-1, a fost scris special
pentru aeronava Boeing 747-100.

Programul de intretinere pentru Boeing 747-100
a fost primul care a aplicat conceptele de intreti-
nere bazata pe fiabilitate, folosind ghidul MSG-1 si
a obtinut o scadere cu 25%+35% a costurilor de
intretinere, in comparatie cu practicile anterioare.
Drept urmare, companiile aeriene au facut lobby
pentru eliminarea terminologiei strict dedicate
modelului Boeing 747-100 din MSG-1 si extinde-
rea programului de intretinere la toate avioanele
comerciale nou proiectate, folosind acelasi proces.
Rezultatul a fost elaborarea in 1970 unui nou
ghid, MSG-2, numit ,Planificarea programului de
intretinere a companiei aeriene/ producdtorului”,

Risk & Reliability Based
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5. Rezultate excelente dupa
implementarea programelor
bazate pe fiabilitate (RCM)

Trecerea la generatia a treia de Intretinere - intre-
tinerea bazata pe fiabilitate, asa cum subliniaza
MSG-1 si MSG-2, a fost dramatica.

Programul de intretinere al aeronavei DC-8 a fo-
losit concepte traditionale de intretinere de-a
doua generatie. Implementarea acestuia a presu-
pus revizia a 339 de componente si a necesitat
peste 4.000.000 de ore de muncg, Tnainte de a se
ajunge la 20.000 de ore de functionare.

Comparati asta cu programul de Intretinere apli-
cat aeronavei Boeing 747-100, dezvoltat folosind
MSG-1. A necesitat numai 66.000 de ore de muncs,
pentru acelasi rezultat de 20.000 de ore de func-
tionare!*

De asemenea, atunci cand facem comparatia, tre-
buie sd luam 1n calcul si numarul de componente
care necesita revizii la intervale fixe prestabilite.
Programul de intretinere pentru aeronava DC-10
a fost dezvoltat pe baza ghidului MSG-2 si a nece-
sitat doar revizuirea a 7 componente, fata de cele
339 pentru aeronava DC-8. Si atit aeronava DC-
10, cat si Boeing 747-100 erau mai mari si mai
complicate decat modelul DC-8.

Pana si Departamentul de Aparare al SUA (DoD) a
fost de acord ca rezultatele sunt impresionante.

747-100 and DC-10

» 4,000,000 labour hours to reach
20,000 operating hours

» 60,000 labour hours to reach
20,000 operating hours

» Overhaul of 339 components » Overhaul of 7 components

6. Departamentul de Aparare al SUA
s-a implicat in implementarea
RCM

Asadar, in 1974, Departamentul de Aparare al
SUA a cerut companiei United Airlines sa scrie un
raport detaliat despre metodele, tehnologiile si
procesele utilizate, in vederea elaborarii unor
programe de intretinere bazate pe fiabilitate pen-
tru aeronavele civile. In 1978 Stan Nowlan si Ho-
ward Heap si-au publicat raportul, intitulat ,,/ntre-
tinerea bazatd pe fiabilitate”.

De atunci s-au depus eforturi sustinute pentru
imbunatatirea programelor de intretinere RCM,
pana cand industria aeriana a ajuns sa beneficieze
de ghidul MSG-3.

John Moubray si-a publicat cartea RCM2 in anii
1990, introducand conceptele de intretinere ba-
zatd pe fiabilitate in industrie, in general.

In prezent, intretinerea bazati pe fiabilitate este
definita prin standardele internationale. Eforturi-
le desfasurate intre anii ‘60 si 70 au culminat cu
raportul Knowlan&Heap din 1978, in care pot fi
urmadrite toate abordarile moderne de Intretinere
bazata pe fiabilitate RCM.

De atunci sunt mai bine de 40 de ani. Deci, orice
profesionist In intretinere si fiabilitate ar trebui
sa fie familiarizat cu programele RCM, pana acum,
deoarece subiectul a fost indelung dezbatut, dis-
ponibil pe scara larga si foarte bine documentat.
Din pacate, constatam ca nu este chiar asa.

Principiile intretinerii moderne, asa cum au fost
dezvoltate de-a lungul timpului, tinzand catre
intretinerea bazata pe fiabilitate, nu sunt intot-
deauna cunoscute sau Intelese. Sa nu mai vorbim
de aplicat.

In continuare, vom discuta despre principiile care
ar trebui sd stea la baza oricarui program modern
de intretinere preventiva.

Cel mai bun rezumat ale acestor principii se rega-
seste in Manualul NAVSEA RCM?, pe care va reco-
mand sa 1l cititi, pentru ca este foarte bine scris si
foarte inteligibil.

Principiile despre care vom vorbi in continuare
sunt construite, In mare masura, pe ,Fundamen-
tals of Maintenance Engineering”, asa cum este
descris In manualul NAVSEA.

7.Noua principii de baza ale unui
program modern de intretinere
preventiva bazat pe fiabilitate

Fie ca dezvoltati si implementati noi programe de

intretinere, fie ca le perfectionati pe cele deja

existente, toate programele de intretinere fiabile

ar trebui sa se bazeze pe urmatoarele principii ale
intretinerii moderne:

1. Acceptati avariile si defectiunile neprevazute

2. Majoritatea defectiunilor nu sunt cauzate de
varsta utilajului

3. Prioritizati defectiunile — unele sunt mai ur-
gente decat altele
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4. Planificati interventii numai pentru utilajele
ale caror componente se uzeaza vizibil in
timp

5. Determinati defectele ascunse

6. Utilaje identice nu Inseamnd neapdarat ace-
easi intretinere

7. Nici macar cea mai buna Intretinere nu poate
creste fiabilitatea unui utilaj nefiabil

8. Programele eficiente de Intretinere nu va iro-
sesc resursele

9. Orice program de intretinere preventiva se
poate Iimbunatati

In calitate de profesionisti in intretinere si fiabili-
tate, trebuie sa intelegeti aceste principii, trebuie
sa le exersati, trebuie sa le transformati in rutina.

7.1 Principiul 1 - Acceptati avariile si de-
fectiunile neprevazute

Nu toate avariile sau defectiunile pot fi prevenite
prin mentenantd. Unele reprezinta rezultatul

Modunle de defect si distributia acestora
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unor evenimente pe care pur si simplu nu le pu-
tem controla. Ganditi-va la cataclisme naturale:
fulgere, cutremure sau la inundatii. Pentru ase-
menea evenimente, nicio strategie de intretinere
nu poate face diferenta, dar consecintele acestora
ar trebui prevazute si atenuate prin proiectare.

Nici cel mai grozav program de intretinere nu
poate face nimic In privinta defectiunilor rezulta-
te dintr-o proiectare deficitara, dintr-o construc-
tie necorespunzatoare sau dintr-o achizitie nein-
spirata.

Alte ori, impactul defectiunii este foarte scazut,
asa incat acceptati situatia si gasiti cea mai potri-
vita cale de remediere (ganditi-va la iluminatul
general al zonei).

Deci, programele de intretinere valoroase nu in-
cearca sa previna toate defectiunile, ci accepta un
anumit nivel de defect si sunt pregatite sa faca
fata defectelor pe care le accepta si pe care le con-
sidera credibile.

Descrier
SUBMEPP escriere

2001

O perioada initiala de rodaj, urmata de durata de viata
propriu-zisa a utilajului, cu o probabilitate constanta de

0,
2% avariere, iar in cele din urma, o zona de uzare avansats,
in care probabilitatea de avariere creste dramatic.
10% Lafel cala A, dar fara perioada initiald de rodaj.
Probabilitatea de defectiune creste treptat, dar nu exista o
17% durata de viata medie a echipamentului, care sa se poate
identifica foarte clar.
Echipamentul este satisfacator atunci cand este nou, dar
9% probabilitatea de defectare creste rapid un timp, pana la
un nivel care ramane constant.
56°% Acest tip de echipament prezintd un model aleatoriu de
o avarie si, din nou, nu are un timp de viata identificabil.
O probabilitate mare de avariere precoce, inlocuita ulterior
6% de o scadere rapida a sanselor de defect, care ramane
’ constanta sau creste usor in timp, dar intervalul nu poate fi
anticipat.
29%
1%

UAL refers to the original United Airlines research, which lead to the development of Reliability Centered Maintenance (RCM). The 1973 Broberg study also relates to
airlines, 1982 MSP is a US navy study and the 2001 SUBMEPP study refers to a study on US submarines. The relatively high percentage of items showing wear out
in the US Navy and Submarine study have been atributted to their corrosive environment, whereas the relatively low proportion of failures exhibiting infant mortality

has been put down to the excesive testing before equipment is put into service.
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7.2 Principiul 2 - Majoritatea defectelor nu
sunt cauzate de varsta utilajului

Dupa cum spuneam, cercetarile din industria ae-
riand americana au aratat ca 70%+90% dintre
modurile de defect nu au nicio legatura cu varsta
utilajelor, ci, mai degrabd au o probabilitate de
aparitie aleatorie.

Ulterior, si cercetarile intreprinse de Marina Sta-
telor Unite au condus la aceleasi concluzii rezu-
mate in cele sase moduri diferite de defect, pre-
zentate in tabelul anterior? 3:

Departe de mine intentia de a arata ca majoritatea
modurilor de defect apar aleatoriu. Aceste moduri
de defect evidentiaza ca deteriorarea precoce a
utilajelor este un fenomen comun si ca, de obicei,
persista. Aceasta inseamna ca probabilitatea de
avariere devine constanta numai dupa o perioada
considerabila de timp de functionare.

Sa nu intelegem gresit: curbele D, E si F nu arata
ca utilajele nu se uzeaza niciodata! Totul se de-
gradeaza cu timpul, asta e viata. Dar multe utilaje
se degradeaza atat de Incet, incat acest aspect nu
mai conteaza. Aceste utilaje nu ajung in zona de
uzurda maxima in timpul perioadei normale de
functionare.

Deci, ce sa intelegem din aceste modele despre
programele noastre de intretinere bazate pe fiabi-
litate?

Privind retrospectiv, Intretinerea s-a efectuat din
convingerea ca probabilitatea aparitiei defectiuni-
lor de tot felul creste in timp (gandirea de intreti-
nere de prima generatie). Se credea ca intretine-
rea la timp ar putea reduce probabilitatea depre-
cierii unui utilaj. Se pare ca pentru cca. 70% din
echipamente, pur si simplu nu este chiar asa.

Pentru cele 70% dintre utilaje, acelea care prezin-
ta o probabilitate constanta de a se defecta, nu are
rost sa planificati activitati de intretinere sau in-
locuire, pentru ca nu are sens sa va cheltuiti re-
sursele pentru a repara sau Inlocui o componenta
a carei fiabilitate nu a scazut, sau a carei fiabilita-
te nu se poate Tmbunatati prin acea actiune de
intretinere.

In practici, asta inseamni ci 70%+90% dintre
utilaje beneficiaza de o anumita forma de monito-
rizare a starii de functionare si doar 10%+30%
pot fi imbunatatite eficient prin inlocuire sau re-
vizie periodica.

Cu toate acestea, majoritatea programelor noas-
tre de intretinere preventiva sunt pline de inlocu-
iri si revizii periodice inutile.

7.3 Principiul 3 - Prioritizati defectiunile -
unele sunt mai urgente decat altele

Atunci cand decideti daca este cazul sa Intreprin-
deti o actiune de intretinere, luati in calcul si con-
secinta neindeplinirii acesteia. Ce s-ar intampla
dacd nu ati mai efectua, la un moment dat, acea
sarcina? Care ar fi consecintele?

Evitarea acestor consecinte reprezinta tocmai
beneficiul intretinerii si rentabilitatea investitiei
dumneavoastra.

Si exact asa si trebuie privita intretinerea: ca o
investitie. Suporti un cost de intretinere in schim-
bul unui beneficiu de siguranta si fiabilitate susti-
nutd. Si, ca in cazul tuturor investitiilor bune, be-
neficiul ar trebui sa depaseasca investitia initiala.

Deci, intelegerea corecta a consecintelor defecti-
unilor este cheia pentru dezvoltarea unui pro-
gram bun de intretinere, cu o buna rentabilitate a
investitiei.

Trebuie sa constientizam faptul ca defectiunile nu
au aceeasi probabilitate de aparitie, si nici aceeasi
consecinte, chiar daca vorbim despre acelasi tip
de utilaj.

Sa ne gandim, de exemplu, la un rezervor cu scur-
geri. Consecinta unei scurgeri este deosebit de
grava daca rezervorul contine un lichid inflamabil,
sau toxic, pe cand daca ar fi plin cu apa potabil3,
ne-am ingrijora numai de risipa, nu si de efectele
scurgerii lichidului in mediul inconjurator.

Simplu, nu?

Dar daca apa este necesara pentru stingerea in-
cendiilor? Acelasi rezervor, aceeasi defectiune,
dar acum s-ar putea sa fim realmente ingrijorati.
Nu ne-am dori sa ne aflam intr-un scenariu in
care nu putem lupta cu un incendiu pentru ca
aveam rezervorul gol, din cauza unor scurgeri.
Trebuie privite lucrurile din toate perspectivele,
in contextul curent in care ne aflam.

In afari de consecintele unei defectiuni, trebuie sa
va ganditi si la probabilitatea ca defectiunea sa se
produca efectiv.

Ar trebui sa prevedem actiunile de intretinere
numai pentru modurile dominante de defect -
cele mai frecvente si cele mai rare, dar care au
consecinte grave. Evitati sa analizati si sa atribuiti
actiuni de Intretinere unor moduri de defect mai
putin plauzibile. Veti epuiza resursele limitate si
pretioase, pe obiective care nu merita efortul.

Un program de intretinere valoros ar trebui sa ia
in considerare atat consecintele, cat si probabili-
tatea producerii defectiunilor.
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Si, intrucat:
Riscul = Probabilitatea x Consecinta,

putem concluziona ca programele bune de intre-
tinere sunt bazate pe evaluarea riscului.

Programele eficiente de intretinere folosesc con-
ceptul de risc, pentru a evalua cum ar trebui sa
alocam resursele limitate, pentru a obtine cele
mai mari beneficii, cel mai mare profit al investi-
tiei noastre.

7.4 Principiul 4 - Planificati interventii
numai pentru utilajele ale cdaror com-
ponente se uzeazd vizibil in timp

O ,piesd” este de obicei o componentda simpla
care are relativ putine moduri de defect. De
exemplu: cureaua de distributie a unei masini,
rulmentul cu role la un arbore de cotit, cablul unei
macarale.

Componentele simple dau adesea semnale timpu-
rii de potential defect, daca stiti unde sa cautati.
Astfel, putem prevedea in planul de intretinere o
actiune de detectare timpurie a potentialului de-
fect, pentru a lua masuri de preventie Tnainte de
avarie.

Pentru acea componenta simpla care ,imbatra-
neste” in timp, probabilitatea de a ceda creste
considerabil dupa o anumita perioada de functio-
nare, determinand oprirea utilajului pana la inlo-
cuirea sa. Cunoscand timpul de viata al unei com-
ponente, putem programa actiunea de inlocuire a
acesteia, Tnainte ca ea sa cedeze si sa produca
prejudicii mult mai mari.

Cand vine vorba despre subansamblele diferitor
utilaje, lucrurile stau diferit.

Toate piesele simple, care alcdtuiesc acel suban-
samblu, au propriile lor moduri de defect. Deoa-
rece subansamblele au atit de multe moduri de
defect, ele nu vor prezenta defectiuni cauzate de
uzare excesiva. Defectele lor nu depind de varst3,
ci vor apdrea, mai degraba aleatoriu. Probabilita-
tea lor de a se defecta este In general constanta,
asa cum este reprezentatd de curbele E si F.

Majoritatea utilajelor moderne sunt alcatuite din
subansamble complexe. Asta inseamna ca nu exis-
ta Intreruperi clare de uzura. Si fara uzura clara,
reviziile planificate periodic sunt ineficiente si
risipitoare de resurse limitate.

Numai cand putem dovedi cum componentele se
uzeaza si isi pierd functionalitatea, are sens sa
efectuam revizii planificate si sa inlocuim compo-
nentele respective.

7.5 Principiul 5 - Determinati defectele as-
cunse

Defectele ascunse sunt vicii de functionare care
raman nedetectate in timpul functionarii normale.
Ele devin evidente doar in situatii de urgenta, in
situatii speciale, sau la efectuarea testelor de per-
formanta.

Defectele ascunse sunt adesea asociate utilajelor
cu functii de protectie. De exemplu, utilajele cu
protectie la suprapresiune. Functiile de protectie
ca aceasta sunt, In mod normal, inactive.

Sistemele de protectie trebuie sa se declanseze
doar prin exceptie, la depasirea parametrului
vizat, pentru a evita accidentele umane, pentru a
proteja mediul de un impact major sau pentru a
proteja activele de daune majore. Asta inseamna
ca aproape intotdeauna cautam defecte ascunse la
utilajele cu sisteme de protectie.

Determinarea unui defect nu inseamna implicit si
prevenirea acestuia. Ar trebui sa efectuam teste
pentru a afla de ce, de exemplu, supapa de supra-
presiune s-a blocat, in ideea de a interveni si a
corecta neajunsul, pentru ca situatia sa nu se mai
repete. Determinarea si corijarea viciilor ascunse
de functionare trebuie clar rezolvata Inainte de
punerea echipamentelor in functiune.

7.6 Principiul 6: Utilaje identice nu in-
seamnd neapdrat aceeasi intretinere

Doar pentru ca doua utilaje sunt identice, nu in-
seamna ca au nevoie de aceelasi tip de Intretinere.
De fapt, actiunile de intretinere pot fi complet
diferite.

Exemplul clasic: Sunt doua pompe identice, ace-
lasi producator, acelasi model, una principala
(care functioneaza in mod curent), iar cealalta de
rezerval. Ambele pompe proceseaza exact acelasi
fluid, in aceleasi conditii de functionare. Dar
pompa A este pompa de serviciu, iar pompa B
este cea de rezerva. Pompa A functioneaza in mod
normal, iar pompa B este utilizatd numai atunci
cand pompa A de defecteaza.

Situatie: pompa B are un mod de defect ascuns
important, si anume s-ar putea sa nu porneasca la
cerere. Cu alte cuvinte, cind pompa A se defec-
teaza sau este 1n revizie tehnica, descoperiti brusc
cd pompa B nu porneste.

Pompa B nu functioneaza in mod normal, asa ca
nu veti sti ca nu poate porni, pana nu incercati sa
0 porniti. Aceasta este definitia clasica a unui mod
de defect ascuns. Si modurile de defect ascunse ca
acesta necesita efectuarea unor teste la pompa B
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pentru determinarea viciilor ascunse. Adica veti
testa pompa B, pentru a vedea daca porneste. Dar
nu trebuie sa faceti acest lucru si pentru pompa A,
deoarece aceasta functioneaza in mod curent (cu
exceptia cazului in care este oprita pentru repara-
tii sau este avariata).

Deci, atunci cand ganditi un program de intretine-
re, trebuie sa luati in considerare contextul de
operare.

O diferenta de criticitate poate duce, de asemenea,
la nevoi diferite de intretinere. Echipamentele cu
criticitate ridicata din punct de vedere al siguran-
tei sau al importantei vitale in procesul de pro-
ductie, vor avea nevoie de mai multa monitoriza-
re si testare, decat aceleasi echipamente cu
criticitate scazuta.

Este important sa intelegem faptul ca echipamen-
tele identice pot necesita actiuni diferite de intre-
tinere. Acest lucru este adesea uitat sau ignorat,
din comoditate. Abordand astfel problema, va
puteti confrunta cu situatii critice, mai ales daca
utilizati o biblioteca de actiuni de intretinere pre-
ventiva.

7.7 Principiul 7: "Nici mdcar buna intreti-
nerea nu poate creste fiabilitatea unui
utilaj prost "

Acest citat din Terrence O’'Hanlon si este atat de
actual si de adevirat. Intretinerea poate pastra
doar fiabilitatea si performantele prevazute din
proiectare ale utilajelor dumneavoastra.

Mai multe resurse si mai multa intretinere acor-
date utilajelor cu fiabilitate sau performante mo-
deste din proiectare, nu ajuta nicidecum.

Nici un fel de intretinere nu va creste fiabilitatea
initiala a unui proiect.

Cel mai simplu lucru de facut pentru a Imbunatati
fiabilitatea sau performantele slabe ale unui utilaj
cauzate de proiectarea sa neperformants, este
categoric sa modificati proiectul.

Cand va confruntati cu defecte care se datoreaza
viciilor de proiectare, trebuie sa le eliminati.

Sigur, intr-o abordare proactiva si eficientd o sa
ne asiguram, pentru inceput, cd proiectul este
corect. Dar toate proiectele initiale de instalatii au
initial scapari si neajunsuri de proiectare, chiar si
cele proactive. Acestea trebuie corectate pe par-
curs. In acest sens, cele mai fiabile fabrici din lu-
me au programe eficiente de determinare si eli-
minare a defectelor de proiectare.

7.8 Principiul 8: Programele eficiente de
intretinere nu vd irosesc resursele

Acesta afirmatie pare evidentd, nu? Dar atunci
cand revizuim atent programele de intretinere,
gasim de multe ori sarcini care nu aduc plusva-
loare, sarcini care risipesc resurse si reduc efectiv
fiabilitatea si disponibilitatea utilajelor.

Ne place, de obicei, sa spunem ca ,in timp ce fa-
cem asta, o sa verificam si pe cealaltd. Dureaza
doar 5 minute.”

Dar 5 minute in stanga, 5 In dreapta, in fiecare
saptamana sau in fiecare luna se aduna si, per
total, Inseamna o mare pierdere de timp. Si in
orice moment exista posibilitatea de a face o mul-
time de greseli, care pot afecta fiabilitatea utilaju-
lui pe linia tehnologica.

O alta sursa de probleme in programele noastre
de intretinere este Incercarea de a mentine un
nivel de performanta si functionalitate mai ridicat
decat avem realmente nevoie.

Echipamentul este adesea proiectat pentru a face
mai mult decat ar trebui sa faca In conditii reale
de functionare. In strddania noastri de a asigura
intretinerea utilajelor, ar trebui sa fim foarte
atenti la mentinerea capacitatilor utilajelor, pre-
vazute din proiectare, adica ar trebui sa ne con-
centram sa intretinem echipamentele in parame-
trii lor normali de functionare, pentru ca produse-
le obtinute pe linia tehnologica respectiva sa fie
conforme. Orice efort de a face mai mult decat
atat este nejustificat si reprezinta o mare risipa de
resurse.

In mod similar, evitati atribuirea mai multor acti-
vitati de intretinere, sau sarcini, unui singur mod
de eroare, pentru ca este o risipa si ingreuneaza
determinarea sarcinii efectiv eficiente. Respectati
regula unei singure sarcini eficiente, pentru fieca-
re mod de defect, pe cit de mult puteti. Doar pen-
tru modurile de defect cu consecinte foarte grave
ar trebui sa planificati mai multe actiuni corective
diferite pe mod de defect.

Majoritatea companiilor au de facut mai multa
intretinere decat resurse cu care sa faca acest
lucru. Atentie: cheltuiti resurse pentru intretinere
inutila si riscati sa nu finalizati Intretinerea nece-
sara. Si neindeplinirea sarcinilor de intretinere
necesara sau finalizarea cu intarziere a acestora
creste riscul aparitiei defectiunilor.

Si cand intretinerea inutila este intruziva, situatia
se Inrautateste. Experientele arata ca intretinerea
intruziva duce la cresterea defectiunilor cauzate
de eroarea umana. Poate fi vorba de simple gre-
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seli de intretinere, de erori de material, sau de
componente si de erori de documentatie tehnica.

De obicei, intretinerea utilajelor se face cu echi-
pamentele oprite; deci, intretinerea inutila poate
creste si pierderile de productie.

Prin urmare, asigurati-va ca eliminati interventii-
le inutile din programele de Intretinere.
Asigurati-va ca aveti un motiv clar si legitim pen-
tru fiecare sarcina din programul de intretinere.
Asigurati-va ca ati corelat toate sarcinile la un
mod de esec dominant si ca aveti prioritati clare
pentru toate actiunile de intretinere. Acest lucru
va permite sa prioritizati interventiile, pentru ca,
in lumea reald, cu totii suntem constransi de re-
surse.

7.9 Principiul 9: Orice program de intreti-
nere preventiva se pot imbunatati

Cele mai eficiente programe de intretinere sunt
dinamice. Acestea se actualizeaza si se imbunata-
tesc continuu, Intotdeauna corelate cu resursele
noastre limitate. Numai asa putem deveni mai
eficienti In prevenirea acelor defectiuni cu impact
major pentru afacerea noastra. Cand va perfecti-
onati programul de intretinere, trebuie sa accep-
tati ca nu toate Imbunatatirile au aceeasi impact
asupra rezultatului final:

In primul rand, concentrati-vi pe eliminarea acti-
vitatilor inutile de intretinere, ceea ce ajuta con-
siderabil la diminuarea risipei de forta de munca
si de materialele, precum si la eliminarea efortu-
lui de a planifica, programa, gestiona si raporta
aceste activitati.

In al doilea rand, inlocuiti reviziile periodice pla-
nificate ale utilajelor, cu intretinerea bazata pe
monitorizarea si evaluarea starii acestora. In loc
sa Inlocuiti o componenta la fiecare n ore de func-
tionare, mai bine utilizati o tehnica de monitori-
zare a starii pentru a evalua cat mai corect timpul
de corecta functionare al piesei respective si inlo-
cuiti-o numai atunci cand este necesar.

Si In al treilea rand, extindeti intervalele intre
interventii. Faceti acest lucru pe baza analizei
amanuntite a datelor, dar si a experientei opera-
torului, precum si a tehnicianului de intretinere,
sau pur si simplu bazati-va pe o buna judecata
inginereascd. Observati cu atentie si interpretati
corect rezultatele.

Cu cét intervalul curent de interventie este mai
scurt, cu atat este mai mare impactul la extinde-
rea acestuia. De exemplu, daca alegeti sa indepli-
niti o anumita sarcind de intretinere saptamanal

(atunci cand se poate), in loc sa faceti acest lucru
zilnic, asa cum era prevazuta initial in rutina de
mentenantd, ati constata ca ati facut o economie
importanta: ati redus volumul de lucru necesar
pentru acea sarcina, cu mai mult de 80%.

Adesea, aceasta decizie reprezinta cea mai simpla
si mai eficientd Imbunatatire posibila.
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