/ praktyki
przedsiepiorstw

Bozena Gajdzik

Politechnika Slgska w Gliwicach, Katedra Inzynierii Produkcji w Katowicach

Dbatos¢ pracownikow

o pefnq produkiywnosc¢

maszyn | urzqdzen — TPM

w przedsiebiorstwie produkcyjnym

Workers carefulness about full machines productivity

— TMP in manufacturing enterprise

W artykule zaprezentowano zalozenia koneepcji TPM czyli
utrzymania kompleksowej produktywnosci parku maszyno-
wego. Zastosowanie metody TPM w przedsiebiorstwach pro-
dukeyjnych pozwala na wyeliminowanie przestojéw urza-
dzet, zmnigjszenie ich awaryjnosci oraz poprawe produktyw-
noéci. Dzieki TPM, a przede wszystkim podejmowanym dzia-
faniom prewencyjnym, zapobiegawczym awariom maszyn
i urzadzen, tworzacych linie produkeyjng przedsigbiorstwa,
proces wytwarzania przebiega bez wiekszych zaklGcen.
Wdrozenie metody TPM wymaga zaangazowania pracowni-
czego. Pracownicy (zaréwno bezposredni operatorzy urza-
dzen, jak i wyspecjalizowana kadra obstugi) musza staé sie
czefcig systemu TPM. W niniejszej publikacji przedstawiono
podstawowe dzialania zwigzane z budowaniem zaangazowa-
nia pracowniczego w ramach metody TPM.

Stowa kluczowe
TPM, produktywnosé, park maszynowy,
zaangazowanie pracownicze

The paper presents the concept of TPM - Total Productive
Maintenance. The method aims at eliminating machinery
breakdowns, zero defects and the improvement of
machines productivity. Thanks to the TPM system each
piece of equipment in the production line is always ready
to perform its task and therefore no disruptions in the
production process take place. Success of TPM system
requires engagement of employees. Enterprises must
strive for such conditions in which the employees are
integrated by new system. The paper shows how
employees care about machines according to principles of
TPM.

Key words
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Wstep

W warunkach globalnej gospodarki i rosnacej
konkurencji produktywno$¢ jest najistotniejszym
czynnikiem majacym znaczenie dla funkcjonowania
przedsi¢biorstw. Ogolnie, produktywnos¢ informu-
je, ile jednostek danego produktu mozna otrzymac
z jednostek okreslonego czynnika lub na jednostke
czasu (Smid, 2000, s. 285). W koncepcji Total Pro-
ductive Maintenance (TPM) nalezy poza efektyw-
nym wykorzystaniem czasu pracy maszyn i ich moz-

liwoSciami technicznymi uwzgledni¢ takze bezawa-
ryjno$¢ urzadzen. Nacisk na zwigkszenie produk-
tywnoSci urzadzefi wynika z dazenia przedsie-
biorstw do pelnego wykorzystania czasu pracy (ang.
Time Based Management) i uzyskania oszczednoSci
poprzez wyeliminowanie wszelkich strat (jap. mu-
da). Zgodnie 7z zatozeniami koncepcji TPM w dzia-
tania zwigkszania produktywnoSci parku maszyno-
wego zaangazowani sa wszyscy pracownicy, ktorzy
identyfikujac problem, przyczyniaja si¢ do uspraw-
nienia pracy urzadzen.
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Wymienione zatozenia koncepcji TPM stanowia
tre$¢ niniejszej publikacji, ktora sktada si¢ z dwoch
czeSci. W czescei pierwsze] przedstawiono progra-
my TPM, w drugiej opisano udzial pracownikow
w zapewnieniu pelnej produktywnoSci urzadzen.
Zgromadzone informacje moga by¢ przydatne
przedsigbiorstwom przystepujacym do wdrozenia
koncepcji TPM.

Ogdlne zatozenia koncepcii
Total Productive Maintenance

Total Productive Maintenance (TPM) oznacza
w dosfownym tlumaczeniu totalne utrzymanie ruchu.
W odrdznieniu od tradycyjnego podejscia do maszyn,
w ktdrym dziat utrzymania ruchu, ,gaszac pozary”
(ang. Breakdown Maintenance) usuwa awarie, TPM
wymaga zaangazowania wszystkich pracownikow (to-
talne zaangazowanic) w osigganie ogolnej efektyw-
nosci sprzetu. Total Productive Maintenance jest filo-
zofia zarzadzania, polegajaca na utrzymaniu ciaglo-
Sci produkcji poprzez zespotowe eliminowanie strat
wynikajacych z usterek i awarii urzadzef.

Straty rozumiane s3 jako ro6znica migdzy aktual-
nym wynikiem a wynikiem idealnym, definiowanym
jako zero usterek. W zatozeniach koncepcji TPM
(na podstawie do$wiadczen japofiskich) podstawo-
wych strat poszukuje si¢ w szeSciu kategoriach:

1) awarie,
2) przezbrojenia i regulacja,
3) krdtkie przestoje i bieg jatowy,

Tabela 1
Sktadniki wskaznika OEE

surowcOw i materiatow np. wyprodukowanych po
zmianie formatu zanim maszyna zostanie wyregu-
lowana (etap przezbrojen); dodatkowe zuzycie
energii na rozruch urzadzen; mniejszy uzysk oraz
straty na produktach, ktére nic spelniaja wymagafi
klientdéw, np. koszt utraconych materiatow, jezeli
produkt podlega recyklingowi, koszty napraw re-
klamowanych produktéw; straty wynikajace ze
zbednych napraw spowodowane np. bledami w ob-
studze urzadzen.

Koncepcje Total Productive Maintenance tworzy
zestaw metod i technik, ktoére umozliwiaja przed-
sicbiorstwom uzyskanic petnej produktywnoSci
maszyn i urzadzen (Nakajima, 1989; Brzeski i Fi-
gas, 2008; www.utrzymanie.ruchu.pl). Zestaw ten
obejmuje mi¢dzy innymi metody doskonalenia or-
ganizacji pracy, narzedzia zarzadzania czasem, np.
SMED (redukcja czasu przezbrajania urzadzen),
techniki usprawniajace prace kierownicza (tzw.
Management by — zarzadzanie przez np. cele),
metody zwiazane z dokonywaniem zmian systemo-
wych, np. Total Quality Management, Reengine-
ering, Just-in-Time, techniki racjonalizatorskie i za-
fozenia filozofii Kaizen, sposoby zwickszajace
efektywnos$¢ funkcjonowania zespotow pracowni-
czych oraz heurystyczne metody rozwigzywania
problemoéw, np. burza moézgoéw. Uniwersalng miara
pelnej produktywnoSci maszyn i urzadzen jest
OEE (ang. Overall Equipment Effectiveness) jako
wskaznik taczacy dostepno$¢ maszyny, efektyw-
nos¢ jej pracy oraz jakos$¢ procesu (Gajdzik, 2010).
Sktadowe zintegrowanego wskaznika OEE przed-
stawiono w tabeli 1.

czas zmiany - czas przestoju ( przezbrojenie + awarie + inne)
Dostepnoéé urzadzenia X 100%
czas zmiany
produkcja wykonana (dobra + zla jakosciowo )
Osiagi urzadzenia X 100%
(efektywnosE pracy) czas operacyiny x predkos$é nominalna
produkcja wykonana - odpady
Jakosé procesu e
produkcja wykonana

Zrédto: http:/fwww.oee.pl/pl/simply/simplymain.html (30.10.2009).

4) zmniejszona predkos$¢ operacii,
S) wady jakoSciowe,
6) rozruch produkcji (www. oee. pl.).
Wymienione kategorie problemdw powoduja
przede wszystkim straty czasowe, ale takze straty

Przyjmujac zatozenie zera usterck, przedsigbior-
stwa realizuja nastepujace fazy koncepcji TPM
(Gajdzik, 2010 na podstawie AMP):

Faza 1. Tworza struktury programu TPM (dzialania
planistyczno-organizacyjne).
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Faza 2. Organizuja prace w zespotach i wdrazaja
program 5S (dzialania organizacyjne i im-
plementacja pilotazowego programu 5S).

Faza 3. Wdrazaja programy TPM (implementacja
programOw: autonomicznego utrzymania ru-
chu (ang. Autonomous Maintenance), profe-
sjonalnego utrzymania ruchu (ang. Professio-
nal Maintenance), wczesnego zarzadzania
osprzetem (ang. Early Equipment Manage-
ment), zapewnienia jakoSci procesdéw (ang.
Quality Maintenance) i skoncentrowanej po-
prawy (ang. Focused Improvement) i innych,
uwarunkowanych specyfika przedsigbior-
stwa, a takze rozszerzenie zakresu obszaro-
wego programu 5S).

Faza 4. Doskonala system TPM w dazeniu do uzyska-
nia pelnej produktywnosci maszyn i urzadzen
(poszukiwanie mozliwosci ciaglych uspraw-
niefi systemu zgodnie z zatozeniami filozofii
Kaizen i etapami cyklu PDCA).

Wdrozenie pierwszych dwoch faz przebiega po-
dobnie w kazdym przedsi¢biorstwie produkcyj-
nym, bez wzgledu na branz¢ czy wielko$¢. Nato-
miast narzedzia realizacji programdéw TPM stoso-
wane w fazie trzeciej powinny by¢ dostosowane do
specyfiki produkcji. Uzyskanie sytuacji idealnej,
jaka jest pelna produktywno$¢ maszyn i urzadzefi,
determinuje sposob doskonalenia realizowanych
programow i dobdr narzedzi, w tym takze ksztat-
tujacych zaangazowanie pracownicze, jako rodzaj
postawy pracownikdw wobec nieprawidlowosci
pracy maszyn i urzadzefi (sklonnos$¢ pracownikow
do reagowania na wszelkiego rodzaju anomalie
pracy urzadzefi).

Przed przystgpieniem do wdrazania zalozen
koncepcji TPM w przedsigbiorstwic nalezy rozpo-
znaé obecne warunki w celu ustanowienia punktu
wyjScia, do ktérego bedzie mozna si¢ porOwnywac
w trakcie wdrazania programow. Informacje wstep-
ne obejmuja: rodzaj parku maszynowego, czasokres
uzytkowania, czesto$¢ awarii, rodzaje awarii (spo-
radyczne, chroniczne), przyczyny awarii, czas prze-
stojow, czas przezbrojefi itp.

Faza pierwsza wdrazania koncepcji TPM kon-
centruje si¢ na zbudowaniu struktur programu
umozliwiajacych prace nad zmiana sposobu mySle-
nia pracownikdéw (dotychczasowe mySlenie: my
produkujemy, stuzby remontowe naprawiaja; nowe
mySlenie: wszyscy angazujemy si¢ w efektywne wy-
twarzanie i zapewnicnie pelnej produktywnoSci
maszyn i urzadzefi). Na tym etapie kadra kierowni-
cza najwyzszego szczebla organizacji przyjmuje
w celach strategicznych poprawe produktywnoSci
parku maszynowego przez zaangazowanic pracow-
nicze (chodzi przede wszystkim o pracownikéw
najnizszego szczebla organizacji, wykonujacych
czynnoSci operacyjne przy uzyciu sprzety) za prio-
rytetowy cel na kilka najblizszych lat. Najwyzsze

kierownictwo, jako komitet sterujacy, okreSla stra-
tegie, polityki, cele, miary, a takze alokacj¢ zaso-
béw i ustala czas na wdrozenie zatozen TPM.
Cztonkowie zarzadu powinni zakomunikowac pra-
cownikom, na spotkaniu z cata zaloga, waznos¢
dziataf w obszarze TPM dla rozwoju przedsi¢bior-
stwa. W strukturach organizacyjnych przedsi¢bior-
stwa tworzy si¢ komodrke ds. TPM (ang. TPM Offi-
ce). Pracownicy komorki organizujg szkolenia, sa
trenerami szkoleh, wspieraja zespoly pracownicze,
udziclajac im pomocy we wdrazaniu usprawnien.
Szkolenia dostarczaja wiedzy merytorycznej, jak
i ksztattuja umiejetnoSci pozwalajace pracowni-
kom zachowal podstawowa funkcjonalno$¢ urza-
dzefi. Szkolenia odbywaja si¢ stopniowo, najpierw
uczestnikami jest kadra kierownicza, ktdra ma
zbudowa¢ struktury programu TPM, pozniej pra-
cownicy poszczegdlnych wydziatow przedsicbior-
stwa.

W fazie drugiej organizuje si¢ prace w zespotach
i wdraza program 5S (jap. seiri, seiton, seiso, seiket-
su, shitsuke). Zatozeniem programu 5S jest upo-
rzadkowanie stanowisk pracy poprzez usuniecie
rzeczy niepotrzebnych, gruntowne wyczyszczenie
firmy i wizualizacj¢ zarzadzania. Wdrazajac 5S wy-
biera si¢ obszar pilotazowy, w ktérym zostana
utworzone pierwsze zespoly i rozpoczety program.
Zespoty wspolnie z przelozonymi przechodzg szko-
lenia informacyjne, po ktérych przystepuja do
wdrazania 5S w wybranym obszarze. Po uzyskaniu
pierwszych efektdw, dbatosci pracownikow o stano-
wiska pracy, program rozszerzany jest na kolejne
obszary przedsi¢biorstwa.

Trzecia faza polega na wdrozeniu bazowych pro-
graméw TPM wraz z odpowiednimi narzedziami.
Te programy to: autonomiczne utrzymanie ruchu
(ang. Autonomous Maintenance), profesjonalne
(planowane) utrzymanie ruchu (ang. Planned Ma-
intenance), planowanie fatwego w obstudze i utrzy-
maniu sprzetu (ang. Early Equipment Manage-
ment), zapewnienie jakoSci procesow (ang. Quality
Maintenance), skoncentrowana poprawa (ang. Fo-
cused Improvement) oraz usprawnienia administra-
cyjno-zarzadcze. Lista programow jest otwarta,
kazdy pracownik moze zgtosi¢ swdj program popra-
wy produktywno$ci. W trakcie realizacji fazy trze-
ciej ocenia si¢ pierwsze konkretne rezultaty wdro-
zonych programéw. Nalezy rowniez podkreSlic, ze
proces dbatosci pracownikdw o petng produktyw-
no$¢ maszyn i urzadzef, sam ze swojej istoty, jest
ciagly (Gajdzik, 2009).

Aby zapewni¢ sukces koncepcji TPM, nalezy pa-
mic¢tac o ciaglym doskonaleniu funkcjonowania ca-
tego przedsi¢biorstwa. Koncepcja TPM (tab. 2)
pozostaje w interakcji z innymi dzialaniami przed-
sichbiorstwa w zakresie poprawy produktywnoSci.
Przedsicbiorstwa przystepujace do wdrazania
TPM daza do uzyskania produkcji klasy §wiatowej
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Tabela 2

Ogdlna informacja o programach TPM

Program

Istota

Wykonawcy

Autonomous Maintenance

Planned (Professional)
Maintenance

Early Equipment Management

Przywrécenie i/lub utrzymanie normalnych (poczatko-
wych) warunkéw pracy maszyn i urzadzen

Wyeliminowanie awarii urzadzei poprzez dzialania pod-
noszace niezawodno$é poszezegdlnych komponentoéw
maszyny

Zbudowanie systemu umozliwiajacego projektowanie/
zakup/produkeje, tatwego w obsludze i utrzymaniu

Operatorzy maszyn i urzadzeh we wspdipracy ze Stuzba-
mi Technologicznymi

Dzial Utrzymania Ruchu

Dziat Inwestycji we wspotpracy ze Stuzbami Utrzymania
Ruchu

Dziat Kontroli Jakoéci

sprzetu
Quality Maintenance Zbudowanie systemu zarzadzania jako§cia produktu
Focused Improvement Eliminowanie strat na maszynach poprzez rozwiazywa- | Wielofunkcyjne zespoly

nie probleméw

Zrédto: opracowanie na podstawie informagji: http://www.utrzymanieruchu.pltpm_200606.php4?num=366 (03.06.2008).

(ang. World Class Production; Gajdzik, 2013).
Wszelkiego rodzaju dziatania doskonalace wzmac-
niaja pozycj¢ konkurencyjng przedsi¢biorstwa na
danym rynku.

Obserwujac przedsi¢biorstwa, ktdre przystapity
do wdrazania koncepcji TPM, mozna przyjac, ze
wdrozenie zatozen koncepcji TPM powinno zakon-
czy¢ si¢ po okoto 3 lat. Po tym okresie rozpoczyna-
ja si¢ dziatania doskonalace istniejace systemy. Na-
lezy jednak pamic¢tal, ze nie mozna zrezygnowad
ani ze struktur, ani ze szkolef, ani z podtrzymywa-
nia dzialafi doskonalacych przez kicrownictwo,
gdyz moze to bardzo szybko spowodowaé powrdt
do sytuacji z punktu wyjscia.

Dbatos$¢ pracownikow
0 petnq produktywnosc¢
urzqdzen w przedsigbiorstwie

Realizacja zalozefi TPM wymaga zaangazowania
wszystkich pracownikdw przedsigbiorstwa, zaczy-
najac od najwyzszej kadry kierowniczej a koficzac
na pracownikach liniowych. Pracownicy powinni
przyja¢ odpowiednia postawg wobec pracy, czyli
w okreSlony sposdb, zgodnie z zatozeniami TPM,
reagowac na wszelkiego rodzaju nieprawidiowosci
i podejmowac dziatania korygujace lub naprawcze.

Za podstawe procesu zmian uznaje si¢ cykl
E. Deminga — PDCA — zaplanuj, wykonaj,
sprawdz, doskonal (ang. Plan, Do, Check, Act) na
bazie ktoérego opracowano model DMAIC utozsa-
miany rowniez z programem Six Sigma, ktory skta-

da si¢ z pi¢ciu faz rozwiazywania problemu: Defini-
cja, Miary, Analiza, Innowacja (usprawnienie) oraz
K(C)ontrola. Kolejne nastegpstwo tych etapéw po-
woduje cigglta poprawe funkcjonowania przedsic-
biorstwa.

Przedsi¢biorstwo powinno podlegaé procesom
samodoskonalenia zgodnie z filozofia Kaizen. Pra-
ca oparta na zasadach Kaizen wymaga ciggtego do-
skonalenia, usprawniania, ulepszania wszystkiego
co moze przyczynié si¢ do wyeliminowania wszel-
kiego marnotrawstwa. Zakres usprawnien jest nie-
ograniczony, dotyczy¢ moze migdzy innymi jakoSci
produktow, organizacji pracy, sposobu obstugi
urzadzen, przebiegu procesdw, istnicjacych proce-
dur i instrukcji (Imai, 1984, 1997; Lisiecka, 2002;
Liker 2008). Najwazniejszym celem usprawnief jest
zaprzestania wszelkich bezproduktywnych dziatah.
Filozofia Kaizen, w najprostszym ujeciu, realizowa-
na jest w trzech krokach: 1. Identyfikacja proble-
mu, 2. Pomyst (pomysly) na nowe rozwigzanie, 3.
Wdrozenie nowego rozwiazania (Krzemief, 2004,
s. 58; Kosieradzka i Piecuch, 1998). Usprawnienia
nalezy spisa¢ na kartce i przekaza¢ przelozonemu
lub wrzuci¢ do specjalnic przygotowanej do tego
celu skrzynki, tzw. skrzynka pomystow.

W ramach skoncentrowanej poprawy pracowni-
¢y rozwiazuja problemy na poziomie operacyjnym
przedsi¢biorstwa w ramach tzw. wiclofunkcyjnych
zespolow. Sktad zespoléw uwarunkowany jest zi-
dentyfikowanym problemem. Czlonkami zespo-
t6éw sa pracownicy liniowi, menedzerowie, wyspe-
cjalizowane stuzby wewnetrzne, inspektorzy bhp
itp. Trenerami zespotdw sa najczeSciej pracownicy
komorki ds. TPM. Aby rozwiazal problemy po-
trzebne s3 dodatkowe zasoby. Powstaja projekty
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nowych rozwigzaf, ktére po wdrozeniu daja

znaczne oszczgdnoS$ei, np. projekt: Ograniczenie

produkcji zwrotu goracego w spickalni, zrealizo-
wany w 2012 roku w przedsi¢biorstwic hutniczym

ArcelorMittal Poland, dat oszczedno$ci w wysoko-

§ci 5 mln zt (zmniejszono zwrot 0 96,25 kg na tong

spicku) (AMP, 2013). Pomysty usprawniajace pra-

c¢ urzadzefi sa nagradzane, co dodatkowo moty-
wuje pracownikOw do prac w zespotach projekto-
wych. W przedsi¢biorstwach wystepuja nastepuja-
ce formy nagradzania za zgtoszone wnioski (Krze-

mien, 2004, s. 58; Kosieradzka i Piecuch, 1998):

B drobne kwoty pieni¢zne w zaleznoSci od wysoko-
Sci uzyskanej oceny punktowej za wdrozone
usprawnienie,

B nagrody pieni¢zne w zaleznoSci od uzyskanych
oszczednoSci z wprowadzonego projektu,

B nagrody symboliczne, np. dyplomy, drobne upo-
minKki,

B nagrody i wyrdznienia na konkursach wewnetrz-
nych i zewngetrznych.

Poza projektami racjonalizatorskimi realizowa-
ne sg dziatania usprawniajace przez wyeliminowa-
nie anomalii, czyli drobnych usterck urzadzen. Je-
zeli pracownicy zauwaza nieprawidlowosci dotycza-
ce maszyn i urzadzen, np. luzne czesei, brakujace
cze¢Sel, wyciek, rdza, dziwne odglosy, dziwne ruchy,
wypelniajg etykiety informujace o problemie. Ety-
kiety wypelnia si¢ w dwaoch egzemplarzach, jeden
umieszczany jest na maszynie, drugi na tablicy ano-
malii. W przedsi¢biorstwach stosowane sa etykiety
niebieskie i czerwone. Pierwsze, nazywane techno-
logicznymi, trafiajg do stuzb technologicznych, kts-
re usuwaja dang anomali¢. Drugie (czerwone) skie-
rowane sa przede wszystkim do profesjonalnych
stuzb utrzymania ruchu.

W ramach Autonomous Maintenance wtacza si¢
operatorOW maszyn w system utrzymania ruchu.
Pracownicy identyfikujg anomalia, jak réwniez sa
w stanie sami je usunaé. W ramach dziatan eduka-
cyjnych systematycznie doskonali si¢ umicj¢tnosci
operatorOw w zakresie zachowania podstawowej
funkcjonalnoS$ci urzadzenia. Poza wiedzg ,,twardg”
zwigzang z parkiem maszynowym i jego funkcjono-
waniem, pracownicy nabywaja takze umiejetnoSci
»mickkic” w obszarach pracy zespotowej, efektyw-
nej komunikacji, umiejetnoSci rozwiazywania kon-
fliktow w pracy.

W programie Autonomous Maintenance wyko-
rzystuje si¢ te wiedze i formalizuje proces wdraza-
nia usprawniefi wynikajacych z pomystéw operato-
row, uzyskujac rezultaty, takic jak: redukcja kosz-
téw napraw, wlaSciwe warunki operacji sprzetu,
efektywniejsze wykorzystanie maszyn — rzadsza
wymiana cz¢Sci, szybsza reakcja na problemy, czy-
sto§¢ hal fabrycznych i urzadzen, wizualizacja pro-
cesOw (checklisty, tablice anomalii itp.). Wykony-
wanie prostych czynnoSci naprawczych przez ope-

ratordw maszyn i urzadzen przyczynia si¢ do od-
cigzenia dziatu utrzymania ruchu. Operatorzy ma-
szyn posiadajg olbrzymi zasdb wiedzy dotyczacej
funkcjonowania, najczestszych usterck, niedosko-
natosSci itp.

Zapobicganiem awariom urzadzeh w przedsic-
biorstwie zajmuja si¢ pracownicy profesjonalnych
stuzb utrzymania ruchu. Ten obszar programowy
w koncepcji TPM okreslany jest jako Professional
lub Planned Maintenance. W zakres dziatan plano-
wanych wchodzi przede wszystkim prewencja (ang.
Preventive Maintenance) polegajaca na wykrywaniu
i usuwaniu probleméw zanim przeksztatca si¢ one
w niezaplanowany post6j maszyny. Pracownicy na-
bywaja umiejetnoSci analizowania przyczyn Zrodio-
wych poszczegolnych awarii. Stosujac prosty zestaw
pytan, uzyskuja wiedze, ktora pozwala im zapobie-
ga¢ awariom urzadzefi w przyszioSci. Przyktadowy
zestaw pytafi: Dlaczego dana cz¢§¢ maszyny si¢ ze-
psuta? Jaki jest schemat dzialania maszyny w tym
miejscu? Dlaczego i jakie sity dziataty na uszkodzo-
ny komponent? Czy byly jakie§ symptomy przed
wystgpieniem awarii? Co zrobié, aby zapobiec awa-
rii? Jakiego rodzaju doS§wiadczenie i umicjetnosci
powinien posiadac operator, aby wykry¢ symptomy
awarii?

Przystepujac do wdrozenia program Planned
Maintenance, pracownicy powinni okre§li¢ obecne
warunki sprzetowe, ustalajac liczbe awarii, czas ich
trwania, cz¢stotliwo$§¢ wystepowania, koszty napra-
wy itp. Na tym etapie nalezy rowniez wykonac oce-
n¢ istniejacego sprzetu i podzieli¢ maszyny wedtug
ich krytycznoSci dla zakladu. Sprzet ocenia si¢
w czterech kategoriach: wplyw potencjalnej awarii
na produkcje, jako$¢ produktu, koszty utrzymania
ruchu oraz bezpieczefistwo pracy. Maszyny z naj-
wicksza suma ocen beda najbardziej priorytetowe,
te z najmniejsza sumg, maszynami, niewymagaja-
cymi ciagtej kontroli parametréow funkcjonalnoSci.
Pracownicy stuzb utrzymania ruchu wykonuja prze-
glady urzadzen, okresowe wymiany cz¢Sci zgodnie
z harmonogramem, okresowe naprawy, inspekcje,
czynnoSci diagnostyczne itp. Obowiazuje absolutny
priorytet przegladdéw i konserwacji nad planem
produkgji, tzw. totalna prewencja (jak w przedsig-
biorstwie hutniczym ArcelorMittal Poland).

Poza zapobieganiem awariom do podstawowych
obowiazkéw pracownikdw stuzb utrzymania ruchu
nalezy udzielanie wsparcia technicznego operato-
rom urzadzen (pomoc pracownikom w zakresie ich
zadafi na poziomie autonomicznego utrzZymania ru-
chu). W przedsigbiorstwach wdrazajacych TPM po-
dejmowane sa wspdlne dziatania stuzb utrzymania
ruchu i operatoréw urzadzefi majace na celu wykry-
wanie i usuwanie usterek urzadzen.

Program Planned Maintenance pozostaje w inte-
rakcji z programem Early Equipment Management,
pracownicy Dziatu Utrzymania Ruchu przekazuja
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informacje do Dziatu Inwestycji o mozliwoSciach
udoskonalenia i rozwoju technologii. Informacje te
wykorzystywane sa podczas zakupu nowego sprze-
tu. Planujac inwestycje technologiczne, przedsie-
biorstwa nabywaja technologie, majace strukture
techniczna, nadajaca wyrobom odpowiednic wia-
Sciwosci (standardy jakoSci) i odpowiednia wydaj-
no$¢ procesom. Nowe technologic powinny by¢ ta-
twe w obstudze i utrzymaniu, aby utatwi¢ pracowni-
kom stuzb utrzymania ruchu dbato$¢ o ich produk-
tywno$¢.

Podsumowanie

Wdrazajac zatozenia TPM, przedsi¢cbiorstwa dg-
73 do osiagnigcia zero usterek maszyn, aby zreali-
zowac ten cel, nalezy spehic¢ podstawowe warunki:
B angazowacl wszystkich pracownikéw w dziatania

usprawniajgce funkcjonowanie urzadzen (praca

w zespolach na kazdym szczeblu przedsigbior-

stwa nad eliminowaniem probleméw — totalne

zaangazowanic);

B wymagac od operatordw urzadzen dbatoSci o po-
wierzony im sprzet i usuwania drobnych usterck
(autonomiczne utrzymanie ruchu);

B zapobiegal awariom urzadzen poprzez dziatania
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ruchu (profesjonalne utrzymanie ruchu) i wspot-
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wszystkich pracownikow przedsi¢biorstwa, za-
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liniowych);

B motywowal pracownikdw do wprowadzania
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SwiadomoSci na temat tego, co stanowi efektyw-
ny system wytwarzania (pracownicy liniowi mu-
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Przyjmujac powyzsze warunki podczas realizacji
programow TPM buduje si¢ nowa warto§¢ firmy,
ktorej baz¢ stanowia pracownicy zaangazowani
w rozwiazywanie problemow. Dzigki pracownikom
osigga si¢ wickszg niezawodno$¢ maszyn i urza-
dzefi, a przedsi¢gbiorstwo wypracowuje dodatkowy
zysk.
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