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Streszczenie: W opracowaniu zaprezentowano ras®m znaczenie wiedzy w
przedsgbiorstwie funkcjonuicym wg zasad koncepcji Total Productive Maintenance
(TPM) Skupiono si na kluczowych zagadnieniach dotycych istniejcych rozwazan i
zastosowania koncepcji TPM w przegdisorstwie produkcyjnym. Koncepcje restawiono

w poréwnaniu z tzw. tradycyjnym podejem utrzymania ruchu wygiujacym jeszcze w
wielu przedsibiorstwach. Przedstawiono gtéwne kryteria ocenykéjmnowania TPM.
Omowiono roé, znaczenie i rodzaj wiedzy wykorzystywanej w obad@gsciach, tj.
tradycyjnym i TPM, a take komputerowe systemy zadzania przy stosowaniu koncepcji
TPM. W formie schematu blokowego zaprezentowanegsavdraania i funkcjonowania
TPM w przedsjbiorstwie produkcyjnym z uwzelinieniem rodzaju wiedzy i zakresu
komputerowego wspomagania zgitzania. Poruszone zagadnienia zestawiono w oparciu
badania literaturowe oraz o badania rezah praktycznych wysjpujacych w wybranych
przedsgbiorstwach.

Stowa kluczowe:Total Productive Maintenance (TPM), utrzymaniehwowiedza jawna i
ukryta, komputerowe wspomaganie TPM.

1. Wspoiczesne tendencje w budowie maszyn i udzen wytworczych

W miare postpu technicznego zmianie ulegajvspoiczesne uszlzenia i maszyny
wykorzystywane w przedsbiorstwie, nie tylko do celéw wytwoérczych. Mioa stwierdzd,
ze dzisiejsze maszyny charakteryzuije:

— Rosnca ziozondé¢ z rosmcym udziatem precyzyjnych e&i mechanicznych oraz

z rosrcym udziatem elementéw elektronicznych.

— Duzy udzial rozwizan o charakterze zamkitich ,nierozbieralnych” i cakeiowo
wymienialnych modutéw.

- Szybla mozliwoscia diagnozowania stanu technicznego adza w oparciu o
specjalistyczne, esto elektroniczne ugglzenia diagnostyczne.

- Wizualizacja probleméw technicznych wgstijacych na maszynie. System
tabletébw umaliwiajacy szyblk identyfikacg i usunkcie usterki przez operatora
produkcji.

- Whbudowany ,inteligentny system wykrywania etdbw’- system kamer
identyfikujacy produkt wadliwy w procesie.

— Skromny opis zasad pracy i obstugiadzenia w formie dokumentaciji techniczno-
ruchowej. Cgsto jest to dokumentacja wzyku producenta lub bardzo ¢sto
stabej jakéci ttumaczenia nagzyk kraju, w ktérym maszyna jestytkowana, co
wynika z trudnéci ttumaczenia bardzo skomplikowanych giofjechnicznych.
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Wielu praktykéw podkréa, ze:

— Duzy udziat czsci elektronicznych spowodowake urzdzenia i maszyny as
trwalsze, a wymagania od§roe czstaici i zakresu serwisu tych exi ulegty
znacznemu ograniczeniu.

— W dalszym cigu przy maszynach i urdzeniach, w ktérych wyspuje dua ilosé
czesci poruszajcych sg bardzo istotnym jest tzw. docierania lub dopasoaya
si¢ elementéw maszyn. W tym okresie bardzo istotneggsanne utrzymywanie
parametréw pracy maszyny w ramach wynfagstalonych przez producentagdst
potrzeba regularnego serwisowania maszynddzaeh.

— Wigkszego znaczenia nabiera posiadanie na zapasielasfamwych cgsci
zamiennych, aby skracazas reakcji na wygbienie awarii.

2. Zarzadzanie dziatem utrzymania ruchu w ugciu tradycyjnym, a TPM

Zastosowanie maszyn i udzen o powyszej charakterystyce i o wysokim poziomie
automatyzacji produkcji sprawiae przedsibiorstwa sta przed nowym wyzwaniem,
poszukiwania wysokojakeoiowych i nisko-kosztowych metod zadzania parkiem
maszynowym. Stosunkowo nowe, a zarazem tanie fmdejv tym zakresie stanowi
koncepcja Total Productive Maintenance. KoncepcRMTwiaze sk z odrzuceniem
stereotypow zwizanych z klasycznym podzialem pracy w przehoisistwie. Jest tu
stosowany termin ,petnomocnictwa” dla zaznaczeroaygji operatora i obstugagego,
jako cztonkéw jednego zespotu, zmiergajch do tego, aby obiekt, ktory oni posiagdgyt
zawsze maksymalnie wydajny i permanentnie poddawaayaniu stzcemu caglym
usprawnieniu.[1]

Praktycznie realizacja zadzania utrzymaniem ruchu na podstawie koncepcji TPM
polega na doskonaleniu efektywisowykorzystania urgdzen technicznych poprzez:

— zwiekszenie udziatlu operatorow (pracownikbw operacyinycw pracach

zwiagzanych z podstawawkonserwagj maszyn,

— planowanie obstugi prewencyjnej i predykcyjnej diaszyn,

— efektywne zargdzanie zakupami g&ci zamiennych,

— powotanie grup roboczych pragaych nad usprawnieniami w zakresie ustawiania,

szkoley, przeghddw, bezpiecaestwa, ochronygrodowiska itp.

Podejcie TPM ukierunkowane jest na zapewnieniezimoe wysokiej catkowitej
produktywndci przedstbiorstwa, przede wszystkim dki dbaldci zalogi o
wykorzystanie czasu zaangavania maszyn. Pomimae podejcie TPM ma swojerddio
w Japonii i powstato na gruncie tamtejszych uwaowda spotecznych, to jednak jest ono
adaptowane i rozwijane w USA i w Europie, w tym aorczsciej w polskich
przedstbiorstwach.[2] W tabeli 1 poréwnano zadzanie parkiem maszynowym wediug
koncepcji TPM z podégiem tradycyjnym.

Przedsibiorstwa, ktére zdecydajsie na wdraenie zasad koncepcji TPM mpgv
krétkim czasie liczy na popraw funkcjonowania nie tylko dziatdéw odpowiedzialnyzh
zaradzanie utrzymaniem ruchu, ale #ak na popraw funkcjonowania catego
przedsgbiorstwa. Do gtéwnych kryteriow oceny skutecgcio TPM, a tym samym
obszar6w poprawy niemy zaliczy:

— ilos¢ interwencji dokonywanych na poszczegélnych masayna

— ilo$¢ awarii w przeliczeniu na maszyoraz park maszynowy,

— czas ciglej pracy pomidzy kolejnymi awariami,
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procesu/stanowiska/maszyny,

ilo§¢ zdefiniowanych czynrioi

utrzymania ruchu,

prewencyjnych dla operatora i

czas (roboczogodziny) przeznaczone na usuwanigatagivarii,

ilos¢ dobrych produktow wytworzonych wagju jednej zmiany,

ilog¢ ztych produktow wytworzonych/obrobionych na danstainowisku,

koszty ztej jakéci (ang.COPQ- Cost of Poor Quality) mierzone dowolnie dla

technika

koszty utrzymania ruchu w kalkulacji jednostkowég chaszyny oraz catoiowe;j

dla catego parku maszynowego (kalkulowane w systeimformatycznym na
podstawie danych o kosztach roboczogodziny orazt&ok czsci zamiennych)

Tab. 1. Poréwnanie TPM z tradycyjnym paéde&m do utrzymania ruchu [opracowanie wiasne]

odpowiedzialny za
utrzymanie ruchu

Kryterium Tradycyjne utrzymanie TPM
ruchu
Dziat Dziat Techniczny/Dziat Dziat Techniczny, Dziat Jakai, Dziat

Utrzymania Ruchu

Produkcji, Dziat Zaopatrzenia

Rodzaj

Wiedza ukryta posiadan

aWiedza jawna i ukryta. Dty udziat

wykorzystywanej | przez pracownikow dziahll wiedzy jawnej w stosunku do ukrytej.

wiedzy oraz wymagana prawemKomputerowa baza danych jako baza
wiedza jawna wiedzy jawnej.

Podejcie do ,Jesli sie nie psuje, nig Scisle okrelony program konserwacji i

maszyny dotykaj” przeghdow

Priorytety Plan produkcyjny/cele Plan dziata prewencyjnych/cele
ilosciowe jakosciowe

Typowe dziatania .Gaszenie jparow” i | Przeghdy, usuwanierddet awarii,
niekiedy przegidy o | analiza dokumentacji i danych, poprawa

charakterze kampanijnym

procesu. Okresowe przadly i serwis w
zaleznosci od przepracowanych godzin
okreslany wg listy czynnéci
serwisowych definiowanych przez
producenta maszyny.

Doskonalenie
maszyn

Nie wykonywana z
powodu braku czasu

[0}

Ulepszenia i modyfikacje wykonywan
na maszynie zidentyfikowanej jak
waskie gardto produkcyjne

(=]

Organizacja pracy

Scisle okrelone osoby
odpowiedzialne za
konserwagj i przeghdy

Termin ,petnomocnika” konserwatora d
zaznaczenia pozycji operatora produkcij

Identyfikacja Rozwiazywanie Zapobieganie problemom

problemu probleméw na bigco

Zarzmdzanie Brak zapasu Zdefiniowane i utrzymywane na zapasie
czesciami standardowych eZci .Krytyczne” czsci zamienne
zamiennymi zamiennych

Kwalifikacje Wielozadaniowéc¢ Specjalizacja

pracownikow

Odpowiedzialné¢ | Jednostkowa Zespotowa
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Powyzsze wielkdci mazna pdrednio wykorzystd do pomiaru gotowasci
eksploatacyjnej dostpndsci), ktéra stanowi parametr wyrajacy w procentach (lub
utamkach) czas, w jakim wdzenie jest w stanie wytwarzawdj produkt finalny na
ustalonym, zaakceptowanym poziomie [2]. Na danyapetr sktadaj sie nastpujace
wskazniki:

— MTBF (ang. Mean Time Between Failures) liczony jako stosunek calciowego

czasu pracy maszyny do dtb awarii w danym okresie czasu

— MTTR (z ang. Mean Time To Repair) liczony jako stesk catéciowego czasu

przestoju do iléci awarii w danym okresie czasu

MTBF jest mian niezawodnéci urzadzenia, a MTTR jest miar mazliwosci
konserwacyjnych zaktadu (mdwvos$ci utrzymania w ruchu).

Pomimo, ze w pocatkowej fazie wdraania TPM przedsbiorstwo musi poni&
okreslone koszty zwizane z edukagjpracownikdw, czasem pwieconym na spotkania w
ramach warsztatéw Kazein czyzteadedykowaniem etatéw itd., zawsze po kilku latach
efekty przewyszaj pocaitkowe naktady finansowe.

2. Wiedza w zaradzaniu dziatlem utrzymania ruchu w ujeciu tradycyjnym i TPM

Jednym z najwaniejszych warunkow efektywnego zadzania parkiem maszynowym,
tak aby docelowo uzyskgoziom zero brakéw i przestojow jest umtaeps¢ zdefiniowania
podstawowych informaciji i danych powstaych w samym przedsiiorstwie, ktére mog
by¢ istotne z punktu widzenia postawionych celéw wyd&giowych i jakgciowych dla
poszczegolnych ugdzer technicznych. Zasoby wiedzy w tej dziedzinie ohgjnmzaréwno
wiedz jawma oraz ukryh. W ramach zarglzania dziatem utrzymania ruchu do wiedzy
jawnej maemy zaliczy¢, wszelkiego rodzaju informacje deghe w postaci dokumentacji,
wystepujacej zaréwno w formie papierowej i elektronicznej. (pTR (Dokumentacja
Techniczno-Ruchowa). Natomiast wiedza ukryta jesspnalg inaczej intuicyjm wiedz,
bedaca w posiadaniu tylko nielicznych pracownikéw nmiejgtnos¢ doskonalenia funkciji
urzadzen technicznych.

Zasady koncepcji TPM wymagajod kierownictwa i pracownikdw umigposci
zaradzania wiedz w obszarze utrzymania ruchu w przebdgrstwie produkcyjnym,
zar6wno wiedz jawmg oraz ukrys. Jeszcze w wielu przedbiorstwach, wiedza jawna
wystepujaca w dziatach utrzymania ruchu zadzanych wedtug tradycyjnego posiea
ogranicza & do dokumentéw wymaganych podstawowymi przepisamivpymi, ktorymi
objete @ przedstbiorstwa (tab. 2). Natomiast w dziatach utrzymamiechu, ktére
funkcjonup w oparciu o zasady koncepcji TPM zakres wiedzyowao jawnej i ukrytej
jest powekszony o dodatkowe elementy, jakie stanpwp. standardy pracy, instrukcje,
procedury, karty konserwacji, umgtpos¢ pracy w zespole, doskonalenie funkcji agzen
technicznych itp.

Majac na uwadze zimnoi¢ wspoiczesnych maszyn przedstawiow rozdziale
pierwszym, nalgy wypracowg model zarzdzania parkiem maszynowym polegaj na
rozwiazywaniu bigacych probleméw, tak aby uzyskanajwyzszy poziom gotowsTi
eksploatacyjnej ummlzer technicznych. Dlatego nalg przewidyw& i zapobiegé
powstawaniu awarii dgki, umiejgtnosciom gromadzenia i przetwarzania informacji.
Niezmiernie istotny staje iproces tworzenia nowych zasobow wiedzy, w ramach
transformacji wiedzy ukrytej w wiedzawm (tworzenie standardéw, procedur i instrukcji).
Elementy wiedzy jawnej i ukrytej wygiujace w dziatach utrzymania ruchu zgdzanych
wedtug TPM przedstawia tabela 3.
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Tab. 2. Wiedza wyspujaca w dziatach odpowiedzialnych za utrzymanie rushujeciu
tradycyjnym [opracowanie wlasne]
Tradycyjne poddgie do zargdzania parkiem maszynowym

Wiedza jawna Wiedza ukryta
Dokumentacja techniczno-ruchowa Umiejgtnos¢ doraznego rozwizania
urzadzenia (DTR) probleméw

Instrukcja obstugi maszyny/uidzenia
Dokumentacja warsztatowa

Rysunki techniczne, plany, schematy
elektryczne, pneumatyczne itp.
Deklaracje zgodnwi, znak CE itp.

Przykladem wiedzy jawnej jest zamieszczona waczatiku 1 karta konserwacji
zapobiegawczej dla maszyny X. Zapis w karcie patiga wykonanie konserwacji
pierwszego poziomu przez osokvskazam w dokumencie. Dokument stanowi réwhnie
element zarmzania wizualnego oraz element komunikacji opegator pracownikiem
utrzymania ruchu. Przy pomocy karty #liva jest ocena wykonania poszczegdlnych prac
konserwujcych dla maszyny.

Tab. 3. Wiedza wyspujace w dziatach odpowiedzialnych za utrzymanie ruchu,
funkcjonupcych wedtug zasad koncepcji TPM [opracowanie wHasne

TPM

Wiedza jawna Wiedza ukryta
Dokumentacja techniczno-ruchowa Umiejgtnosé rozwigzywania
urzadzenia (DTR) niestandardowych probleméw
Instrukcja obstugi maszyny/uidzenia Doskonalenie funkcji urdzen

technicznych
Dokumentacja warsztatowa Zespotowe ragyivanie problemow
Rysunki techniczne, plany, schematWmiejgtnos¢ predykcji zdarzé
elektryczne, pneumatyczne itp. niepazadanych
Informacje o przeglach (konserwacja Umiejgtnos¢ budowy struktur zagglzania
poziomu pierwszego i drugiego) praa wtasry i podwtadnych
Katalogi czsci zamiennych
Standardy pracy, procedury i zapisy
Karty przezbrojé
Deklaracje zgodrii, znak CE itp.
3. Total Productive Maintenance - rozwazania stosowane w badanych

przedsiebiorstwach

Gtéwnym dzialem funkcjonalnym odpowiedzialnym zsoges wdraenia koncepcji
TPM w przedsibiorstwach jest dziat utrzymania ruchu/dziat tecany. W ramach pracy
badawczej przeanalizowano funkcjonowanie zasad TWMiwoch przedsbiorstwach
produkcyjnych z braty energetycznej — przedbiorstwie produkcyjnym zlokalizowanym
w Anuay sur Ordon we Francji oraz w przetisbrstwie produkcyjnym zlokalizowanym w
potnocnej czsci Polski. W tabeli 4 przedstawiono napméejsze dane analizowanych
przedsgbiorstw.
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Tab. 4. Podstawowe dane badanych prazbdsistw produkcyjnych [opracowanie wiasne]

Przedstbiorstwo produkcyjne

Przedstbiorstwo produkcyjne

odpowiedzialny za
TPM

. WA z
AL (p6tnocna Francja, Anuay su (pOh’lOCS? ol
Ordon) i

Zatrudnienie 70 os6b 120 0s6b

Kapitat krajowy zagraniczny

Przedmiot Produkty niskich nagt Produkty niskich napé

produkcji

Rodzaj produkcji pétautomatyczna manualna, automatyczna,
automatyczna pétautomatyczna

Wielkos¢ parku | 24 maszyny 31 maszyn (tylko maszyny

maszynowego automatyczne)

Dziat Dziat Metod Wytwarzaniga Dziat Techniczny

oraz Dziat Utrzymania Ruchu

Komputerowe
wspomaganie TPM

Ograniczone

gtéwnie W Program
oparciu o zastosowanie MSwiaczony w sié

Micro-Maint

Excel
Zarzdzanie Zarzmdzana z poziomu plikyi Zarzadzana z poziomu
czgsciami Excel bez kalkulacji kosztéw | programu Micro-Maint z
zamiennymi kalkulacp kosztow
Dzialy Dziat produkcji/ Dziat Jakéci | Dziat produkcji/ Dziat Jakéi,
wspomagajce Koordynator BHP
Mierzone OEE Liczba awarii
wskazniki llos¢ czynndci OEE

Koszty ztej jakdéci COPQ
llos¢ czynndci prewencyjnych
wykonanych w miegcu

prewencyjnych wykonanych
W miesicu

Wyzej zaprezentowane przeelsiorstwa produkcyjne zagdzap parkiem maszynowym
w oparciu o zasady koncepcji TPM. Oba przéehisirstwa wykazuj duze podobiéstwo
pod wzgkdem wielkdci zatrudnienia, przedmiotu produkcji, wiellcdd parku
maszynowego, rodzaju maszyn itp. W przeoisirstwie produkcyjnym, umownie
nazwanym przedsbiorstwem ,B” zlokalizowanym w Polsce, stosuje sprogramowanie
systemu informatycznego Micro-Maint. Oprogramowanigpomaga zasgizanie parkiem
maszynowym, obiektem budowlanym, przydami kontrolno-pomiarowymi orazodkami
indywidualnej ochrony osobistej pracownikéw. Budogadego systemu informatycznego,
wspomagajcego koncepegjTPM zostala przedstawiona na rysunku 1.

W ramach funkcjonowanie systemu informatycznegdatpsvyréznione poszczegélne
interakcje, zachodze pomédzy baza danych, a zytkownikiem. Poniej zestawiono
szczegOtowy opis interakciji:

In Interakcja: specjalista ds. utrzymania ruchu — lkaych systemu

Dane wprowadzane:

Podstawowe informacje o maszynach: nazwa, typ,
inwentarzowy, obszar pracy, centrum kosztow itp.
Przeghdy poziomu drugiego, wykonywane przezzby techniczne dla maszyn i

numer

nuseryjny,
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urzadzer technicznych. M#iwosé przypisania odpowiedzial§oi osobowej za
dane czynngi.

— Dane dotycace zakresu przegddéw drugiego stopnia.

- Informacje o urzdzeniach wliczanych w infrastruktubudynku tj. piec, sptarka,
wozki widlowe, zbiorniki gazu, systemy alarméw ppoi wtamaniowych,
instalacja elektryczna, instalacja pneumatyczna itp

— Informacje o rodzaju, zakresie prac, kosztovestatliwosci przeghdow urzdzen
wliczanych w infrastruktur budynku.

- Podstawowe dane przegdsiorstw zewrtrznych dokonujcych przegidéw
elementéw infrastruktury budynku.

- Wymagany katalog e#ci zamiennych dla danej maszyny. Katalog zawiera
nastpujace informacje: nazwa ¢gci, numer producenta, minimalny zapas,
maksymalny zapas, koszt jednostkowy, dane dost#pcy

— Nietypowe, dodatkowe dziatania naprawcze datgez maszyn i uedzen
technicznych

Dane pobierane:

- Plan dziata prewencyjnych na dany okres czasu (dziennie, tygueb,
mieskcznie) — dotyczy maszyn i wdzen technicznych

- Wykaz przegidéw zwhzanych z utrzymaniem infrastruktury budynku.

— Lista cz$ci zamiennych do uzupetnienia

— Lista dzial&a prewencyjnych zamkeiych dla danego dnia, lub dla danego

konserwatora
11 '\ 12
[ ] —— [
—[3:-‘ / Baza danygh \ —[a:r‘
B = L -
Specjalista ds. 13 14 Konserwator
utrzymania ruchu r
—l,:..l = j\—\o‘=‘u .\\
_’-/=L\

Specijalista ds. jakoi Koordynator BHP

Rys. 1. System informatyczny stosowany w obszarbadanym przedsbiorstwie
[opracowanie wiasne]

W ramach funkcjonowanie systemu informatycznegdatpsvyréznione poszczegélne
interakcje, zachodze pomédzy baza danych, a zytkownikiem. Poniej zestawiono
szczegOtowy opis interakciji:

In Interakcja: specjalista ds. utrzymania ruchu — lhaych systemu

Dane wprowadzane:

- Podstawowe informacje o maszynach: nazwa, typ, nuseyjny, numer
inwentarzowy, obszar pracy, centrum kosztow itp.

- Przeghdy poziomu drugiego, wykonywane przezztiy techniczne dla maszyn i
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urzadzer technicznych. M#iwosé przypisania odpowiedzial§oi osobowej za
dane czynngi.

Dane dotycace zakresu przegddéw drugiego stopnia.

Informacje o urzdzeniach wliczanych w infrastruktubudynku tj. piec, sprarka,
wozki widlowe, zbiorniki gazu, systemy alarméw ppoi wtamaniowych,
instalacja elektryczna, instalacja pneumatyczna itp

Informacje o rodzaju, zakresie prac, kosztévestatliwosci przeghddw urzdzen
wliczanych w infrastruktur budynku.

Podstawowe dane przeesiorstw zewrtrznych dokonujcych przegidéw
elementéw infrastruktury budynku.

Wymagany katalog e#ci zamiennych dla danej maszyny. Katalog zawiera
nastpujace informacje: nazwa ¢gci, numer producenta, minimalny zapas,
maksymalny zapas, koszt jednostkowy, dane dost#pcy

Nietypowe, dodatkowe dziatania naprawcze daigez maszyn i uedzen
technicznych

Dane pobierane:

Plan dziatda prewencyjnych na dany okres czasu (dziennie, tyigoe,
mieskcznie) — dotyczy maszyn i wdzen technicznych

Wykaz przeglddéw zwiazanych z utrzymaniem infrastruktury budynku.

Lista czsci zamiennych do uzupetnienia

Lista dziatah prewencyjnych zamkseiych dla danego dnia, lub dla danego
konserwatora

Interakcja: konserwator — baza danych systemu

Dane wprowadzane:

Informacje o zamkgriu planowanych dziataprewencyjnych

Informacje o iléci czsci pobranych do wykonania czyniod konserwugcych

Dane pobierane:

Lista dziatah prewencyjnych do wykonania (konserwacja poziom II)

Lista dodatkowych interwencji w tym dzidéaaprawczych, korekcyjnych
Interakcja: specjalista ds. jada — baza danych systemu

Dane wprowadzane:

Podstawowe informacje o przydach kontrolno-pomiarowych: nazwa, numer
wewretrzny, czstotliwos¢ kalibracji/wzorcowania, uetizenie powizane,
jednostka wykonujca kalibracje/wzorcowanie, koszty sprawdzenia itp.
Urzadzenie powizane - uradzenie techniczne Ilub maszyna, z ktorym
wspotpracuje przyrd kontrolno-pomiarowy.

Informacje o jednostkach kalibagych/wzorcugcych — dane teleadresowe, osoby
kontaktowe itp.

Dane pobierane:

14

Wykaz dziata/interwencji dotycacych przyradéw kontrolno-pomiarowych,
informacje o zbltajacym sk koncu waznosci certyfikatu wzorcowania, kalibracji.
Interakcja: koordynator BHP — baza danych systemu

Dane wprowadzane:

Lista 0os6b wraz z przypisanymdfodkami ochrony indywidualnej (informacje o
czestotliwosci wymiany).

Lista srodkéw ochrony indywidualnej wraz z podstawowynfoimacjami: nazwa,
rozmiar, koszty, dostawca, minimalny zapas itp.
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- Lista elementow okjych nadzorem koordynatora BHP, np.: apteczki, kask

kamizelki odblaskowe, obuwie techniczne itp.

Dane pobierane:

- Wykaz dziala/interwencji do wykonania. Do najeztszy dziatha mazna zaliczy

wymiare obuwia, kaskow, kamizelek itp.

— Listasrodkéw ochrony indywidualnej wymagajych uzupetnienia.

Opisane powsej interakcje podkrdaja wieloaspektowy charakter koncepcji TPM,
ktéra w badanych przedsiorstwach angaije w zmiany nie tylko dziat utrzymania ruchu,
ale take BHP, dziat jakéci i produkcji. Srodek cizkosci odpowiedzialnéci za
efektywna¢ parku maszynowego zostat przeniesiony z pracowniidialow utrzymania
ruchu na operatoréw produkcji. Dodatkowo, aby lpgi®madzé i zaradza® wiedz w
dziatach utrzymania ruchu przeglsiorstwa coraz atniej skgaja po rozwizania zwizane
z zastosowaniem komputerowych systeméw wspomegej zaradzanie.

4. Istota wiedzy w procesie wdraania Total Productive Maintenance na przykladzie
badanych przeds¢biorstw produkcyjnego

Odpowiedzialné¢ za proces wdeania zasad koncepcji TPM nagéeiej przypisana
jest kierownikowi dziatu utrzymania ruchu. Nie zmig to jednak faktuze zakresem
zmian obgte @ réwniez inne dziaty funkcjonalne organizacji, takie jakziat produkciji,
dziat jakdici, dziat zaopatrzenia oraz stanowisko koordynafmrspektora) BHP. Tabela 5
przedstawia najwaniejsze etapy procesu wdemia koncepcji TPM w dziatach utrzymania
ruchu badanych przedbiorstw.

Powstajce na ostatnim etapie dokumenty: ,Raport édlodziatax prewencyjnych”
oraz ,Raport o iléci awarii i napraw” pozwalaj na modyfikaci dziatar prewencyjnych,
tak aby zminimalizowa wystpujace zaktdcenie. Analiza danych zawartych w raportach
pozwala wdray¢ ,najlepsze praktyki” pogpowania z urzdzeniami technicznymi w
przedsgbiorstwie produkcyjnym.

5. Pracownicy w obszarze utrzymania ruchu wedtug kacepciji TPM

Wedlug poréwnania dwéch podéjdo zaradzania dzialem utrzymania ruchu, tj.
tradycyjnego i TPM przedstawionego w tabeli nr.1lzneowywnioskowd, ze wspétczesny
konserwator to wysokiej klasy specjalista zyinier. Do najcgsciej spotykanych cech
technikdw pracujcych w dziatach utrzymania ruchu funkcjosmjch w oparciu o zasady
TPM naleza:

- Wysoki poziom wiedzy technicznej na temat obstugiyeh maszyn i urdzen

technicznych,

- Nawyk podnoszenia swojej wiedzy na temat pracy rwise obstugiwanych
maszyn i urzdzen technicznych,

- Umiejetnoéci  korzystania z nowoczesnych, komputerowych bazedmny
istniejacych najczsciej w formie elektronicznej,

- Znajomd¢ jezyka obcego (np.egyka angielskiego lub innegezyka), aby moc
zapozné sie z dokumentagj maszyny lub ustaliz jego przedstawicielem zakres
napraw,

— Cechy takie jak: staranff solidng¢, szczegdtows i konsekwencje z
wykonywanej pracy.
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Tab. 5. Przebieg procesu wdaaia koncepcji TPM w przeddiiorstwie produkcyjnym od
strony zada dziatléw utrzymania ruchu [opracowanie wiasne]

Zrodio wiedzy Etapy procesu wdgania TPM Nowa wiedza
: :?;tlfufgzzggsmgi ( 1. Utworzenie kompletnego spisu )
) wszystkich maszyn oldiych programem
* Obchod na halach TPM w przedsjbiorstwie.
produkcyjnych \_ )
* DTR maszyn Karta konserwacji
* Instrukcje obstugi e ™~ p_oziomu
* Wywiady z 2. Zdefiniowanie czynnii dla pierwszego
pracownikami konserwacji poziomu pierwszego (osobg [zafacznik nr 1]
dziatu utrzymania wykonujaca-operator produkcii). Instrukcja
ruchu i produkciji konserwacji
* Rejestr awarii poziomu

J pierwszego

maszyn [zalcznik
nr 2]

* DTR maszyn

* Instrukcje obstugi

» Wywiady z
pracownikami
dziatu utrzymania
ruchu i
specjalistami

-
* Rejestr awarii [

| | Baza danych

3. Zdefiniowanie czynrigi dla programu:
konserwacji poziomu drugiego wraz z || €Zynndci
informaci o wymianie czsci, integracja || konserwacii

z systemem komputerowym. poziomu drugiego
wraz z czsciami

Zzamiennymi.

Instrukcje

maszyn 4. Pozyskanie danych o dostawcach,) | konserwacji
« Rysunki cenach i czasach realizacji dostaw, || PoZiomu drugiego
techniczne integracja z systemem komputerowym
* Katalogi czsci
zamiennych
» Dostawcy
zewretrzni
« Baza danych ~ Raport o kosztach
programu 5. Analiza ildici dziata prewencyjnych i || Utrzymania ruchu
* Rejestr awarii napraw dla poszczegolnych maszyn w|| Raporty o ilaci
maszyn ujeciu kosztowym oraz ilciowym. dziatah ,
prewencyjnych i
awarii

W koncepcji TPM nalgy szczegodlnie zaznaczypozycy operatora produkcji, ktory
wystepuje w roli ,petnomocnika” shb technicznych. Na stanowisku operatorskim
wymaga si, aby pracownik:

- Posiadat wysokwiedz z zakresu obstugi maszyny,

- Dokonywat konserwacji poziomu pierwszego (w tym &erwacja prewencyjna i

zapobiegawcza),

—  Samodzielnie rozwizywat problemy, wykrywanie przyczyn i korekta,

— Aktywnie uczestniczyt w warsztatach doskamgch funkcg urzadzen

technicznych (zgtaszat propozycje usprawviie
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- Posiadat takie cechy jak: staratéo dociekliwas¢, solidnagé¢, szczegotowés,
umiejetno$¢ wspotpracy z innymi operatorami produkcji.

6. Podsumowanie

W miare postpu technicznego zmianie ulegajvspotczesne usazlzenia i maszyny
wykorzystywane w przedddiorstwie. JednocZeie wysokie wymagania dotygze
niezawodnéci i gotowaici eksploatacyjnej (dogbnasci) wiaza sie z koniecznécia
skutecznego zasdzania parkiem maszynowym, gdzie domigyjn czynnikiem staje si
umiegtne gromadzenie i przetwarzanie wiedzy. Pérem scalajcym wymienione
wymagania jest koncepcja TPM, ktorej podsigest zalagenie, ze przedsibiorstwo, w
tym dziat utrzymania ruchu, powinien zatiza® zasobami wiedzy, zaréwno wiedawn i
ukryta. Swiadectwem tego, jest coraz szerzej wykorzystywkdmaputerowe wspomaganie
zarzdzania parkiem maszynowym. Zmianie ulega rowmgzerunek pracownika stb
technicznych — konserwatora. Wspokaze jest to wysokiej klasy specjalistazymier,
znapcy jezyki obce, coswiadczy o tym,ze czasy w ktérych dziat utrzymania ruchu
funkcjonowat w oparciu o tradycyjne podee bezpowrotnie migy.
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