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Streszczenie: W niniejszej pracy przedstawiono wyniki badan, ktore dotyczyty
identyfikacji dzialan realizowanych w obszarze zarzadzania infrastruktura techniczng ze
szczegolnym uwzglednieniem organizacji oraz realizacji czynno$ci prewencyjnych
realizowanych przez stuzby utrzymania ruchu. Badania prowadzone byly w wybranych
duzych przedsigbiorstwach wojewddztwa podkarpackiego.
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1. Wprowadzenie

Stan techniczny posiadanej infrastruktury technicznej istotnie wptywa na poziom
uzyskiwanej jako$ci wyrobu i ostatecznej konkurencyjnosci przedsigbiorstwa. Zagadnienie
to jest szczegdlnie istotne w duzych przedsigbiorstwach. W takich typach przedsiebiorstw
nagle przerwy w produkcji spowodowane nieoczekiwanymi awariami narazaja
przedsiebiorstwa na ogromne straty finansowe min. na skutek niedotrzymanych termindéw
realizacji wynikajacych z zawieranych umow. Awarie mogg powodowaé nagle zmiany
parametréw obrobki, aw rezultacie wyprodukowanie cze$ci niespelniajacych wymagan
jakosciowych (brakéw), co generuje koszty produkcji nowej czgscei.

Dlatego waznym zadaniem menedzerow takich przedsigbiorstw jest ksztaltowanie
wlasciwego poziomu efektywnosci eksploatacji posiadanej infrastruktury techniczne;j
poprzez realizowanie wlasciwego zakresu dziatan.

Zasadniczo metody zarzadzania infrastrukturg techniczng mozemy podzieli¢ na:

- metody klasyczne (stosowane od dawna) takie jak: podejscie wedlug potencjatu
eksploatacyjnego, wedtug stanu, wedtug efektywnosci, wedtug niezawodnosci oraz
podejsécie mieszane,

- metody nowoczesne np. TPM, RCM, outsourcing czy mozliwosci wdrozenia
podejscia procesowego do realizacji procesow w dziale utrzymania ruchu [5, 6, 7,
8, 9].

Glownym wyznacznikiem wykorzystania pierwszego podejscia jest resurs
eksploatacyjny (zaséb ustalony) bedacy jednym z wazniejszych wskaznikow jakosSci
eksploatacji obiektow mechanicznych w teorii i praktyce eksploatacyjnej [1, 2, 3, 4]. Dla
wilasciwej (optymalnej) pracy obiektu bardzo istotnym problemem jest tutaj ustalenie
warto$ci resursow miedzyobstugwych, czyli okresowej obstugi i jej zakresow.

Podejscia wedlug stanu, polega na kontrolowaniu stanéw technicznych maszyn
i opracowywaniu na tej podstawie informacji diagnostycznych, umozliwiajacych
podejmowanie racjonalnych decyzji w systemie eksploatacji oraz jego otoczeniu [2].
W praktyce bardzo czgsto bazuje si¢ na czgsciowym sztywnym planie dziatan, a czgéciowo
na realizowanej ciagle badZ okresowo diagnostyce (podejscie mieszane) [11, 12].
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Podejécie wedtug efektywnosci dotyczy zdarzen, gdy relatywne starzenie maszyn
nastepuje szybciej niz ich fizyczne zuzycie. Wowczas maszyny w stanie zdatnosci
technicznej sa wycofywane z parku maszyn technologicznych na skutek niezadowalajacej
efektywnosci lub z powodu niespetnienia nowo wprowadzonych wymagan. Bardzo czgsto
w tym zakresie podejmowane sg decyzje na podstawie wynikow okresowej kontroli
poziomu niezawodnosci (podejscie wedtug niezawodnos$ci) maszyn eksploatowanych az do
momentu zwigkszonej intensywnos$ci uszkodzen. Jest ona stosowana wowczas, gdy
nastepstwa uszkodzen nie powoduja zagrozenia, nie naruszaja zasad bezpieczenstwa pracy
i nie zwigkszaja kosztow eksploatacji [5, 13].

W niniejszym artykule przedstawiono wyniki badan realizowanych w wybranych
duzych przedsiebiorstwach wojewddztwa podkarpackiego. Badania dotyczyty identyfikacji
dziatan realizowanych W zarzadzaniu infrastrukturg techniczng ze szczeg6lnym
uwzglednieniem organizacji oraz realizacji czynnos$ci prewencyjnych realizowanych przez
stuzby utrzymania ruchu.

2. Zakres oraz metodyka realizowanych badan

Przedmiotem badan byly nastepujace obszary zarzadzania infrastrukturg
przedsigbiorstwa:

a. organizacja stuzb odpowiedzialnych za utrzymanie odpowiedniego stanu

technicznego parku maszyn technologicznych (PMT):

—  wielko$¢ stuzb — liczba pracownikéw,

—  usytuowanie stuzb utrzymania ruchu (komorka, wydziat),

—  forma organizacji — linia, komdrka, pojedyncze stanowiska;

b. zakres zadan i obowigzkow stuzb utrzymania ruchu (SUR):

—  rodzaj wykonywanych prac,

—  zakres wykonywanych prac;

C. planowanie obstugi prewencyjnej w zakresie utrzymania PMT:

—  planowanie prac obstugi profilaktycznej i prewencyjnej,

—  procedury dziatan w przypadku wystapienia nicoczekiwanej awarii;

d. korzystanie z ustug outsourcingowych:

— ilos¢ prac zlecanych na zewnatrz,

—  rodzaje prac zlecanych na zewnatrz;

€. zapewnienie i planowanie materiatow pomocniczych dla stuzb utrzymania ruchu

(czesci zamienne, oleje, chlodziwa itp.):

—  planowanie zapotrzebowania materialdéw pomocniczych,

—  ustalanie wielkosci zapas6w magazynowych;

f.  organizacja, modernizacja i reorganizacja PMT:

—  procedury zakupu nowych maszyn i urzadzen,

— wyznaczanie maszyn do modernizacji, zakresy modernizacji.

Badania przeprowadzono w formie wywiaddw w wybranych, duzych
przedsigbiorstwach wojewodztwa podkarpackiego. W badaniach uczestniczyli przede
wszystkim przedstawiciele S$redniego i najwyzszego kierownictwa oOraz pracownicy
bezposrednio odpowiedzialni za proces nadzorowania maszyn i urzadzen technologicznych
w firmie, a takze wybrani operatorzy maszyn. Badania realizowane byly w formie
koniunktywnych pytan zamknigtych, ktére zawieraty liste przygotowanych, z gory
przewidzianych odpowiedzi przedstawionych respondentowi, umozliwiajacych dokonanie
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wyboru wiecej niz jednej z podanych na nie mozliwych odpowiedzi. Dodatkowo mozna
bylto udzieli¢ innych odpowiedzi, jezeli nie znajdowaty si¢ one w przygotowanych opcjach.

3. Struktura badanych przedsigbiorstw

W trakcie prowadzonych badan przedsigbiorstwa klasyfikowano wedtug nastepujacych
kryteridéw: branza, typ produkcji, typ wlasno$ci przemystowej — rodzaj kapitatu, struktura
infrastruktury technicznej. Dodatkowo przedstawiciele firm oceniali swoja obecng sytuacje
na rynku.

Na rysunku 1 przedstawiono struktur¢ przedsicbiorstw wedtug typow produkcji,
w ktorych prowadzone byly badania. Wséréd badanych przedsigbiorstw najwigcej bylo
organizacji, w ktorych dominowata produkcja matoseryjna — 33%, nastepnie produkcja
wielkoseryjna i jednostkowa — 27%. W grupie tej nie znalazty si¢ przedsigbiorstwa
produkujace na skalg masowa.
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Rys. 1. Struktura przedsigbiorstw wedtug typow produkcji
(opracowanie wiasne)

Najwigcej firm, bo az 50% (rys. 2) stanowity firmy z branzy lotniczej, 11% to firmy
branzy motoryzacyjnej. Taki sam byt udzial firm dziatajacych w branzy obrobki metali.
Pozostate firmy reprezentowaly branze: chemiczng, drzewna, papiernicza, elektryczna
i elektrochemiczng oraz automatyke przemystowa.
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Rys. 2. Struktura przedsigbiorstw wedhug branzy (opracowanie wtasne)
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Wigkszos¢ badanych firm (88%) to przedsigbiorstwa prywatne, pozostate zas (12%)
panstwowe. 69% z nich posiadata wigkszoSciowy kapital zagraniczny, 12% wigkszo$ciowy
kapitat polski, natomiast 19% z nich to firmy z polskim kapitalem. Sytuacj¢
przedsiebiorstwa, jako rozwojowa okreslito 69% firm, 31% jako stabilng. Zadna
zbadanych firm nie okre$lita swojej sytuacji, jako trudnej. Analizujac strukture
wykorzystywanych maszyn to w wigkszosci badanych firm dominowaly maszyny
sterowane numerycznie (47%).

4. Wyniki przeprowadzonych badan

W trakcie prowadzonych badan starano si¢ odpowiedzie¢ na nastepujace pytania:
—  w jaki sposob realizowany jest proces zarzadzania infrastruktura techniczna,
— jakiego rodzaju informacje dotyczace maszyn sa zbierane oraz rejestrowane
W przedsigbiorstwie,
—  jakiego rodzaju dziatania podejmowane sg w celu minimalizacji nieprzewidzianych
przestojéw maszyn,
— czy podejmowane sg dziatania w kierunku wdrazania nowoczesnych metod
zarzadzania infrastrukturg techniczng takich jak: TPM, outsourcing,
— czy pojawiaja si¢ trudnosci we wdrazaniu nowoczesnych metod zarzadzania
infrastruktura,
jakie sa efekty wdrazania nowoczesnych metod.
Na podstaw1e przeprowadzonych badan uzyskano nastepujace wyniki.
Sposoby nadzoru nad maszynami technologicznymi
Do najczestszych metod stosowanych w zarzadzaniu infrastrukturg techniczng
w duzych przedsigbiorstwach naleza realizacja planowanych przegladow wykonywanych
przez shuzby utrzymania ruchu — 24% (rys. 3) oraz planowe przeglady i remonty
realizowane przez stuzby utrzymania ruchu — 19%. Najmniej firm decyduje si¢ na ciaggte
monitorowanie stanu wszystkich lub wybranych maszyn (np. poprzez monitorowanie
hatasu, drgan, temperatury) — 11% (rys. 3).
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Rys. 3. Sposoby nadzoru nad maszynami technologicznymi (opracowanie wlasne)
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Mimo, iz proces ciagltego monitowania ma wiele zalet, takich jak: wydtuzenie okreséw
miedzyremontowych (zwigkszona wydajno$¢ 1 zmniejszone koszty remontowe),
rzeczywista zwigkszona eliminacja nieoczekiwanych awarii (zwigkszona niezawodno$c,
a w efekcie wydajnosc¢), eliminacja nastgpczych zniszczen (np. proste uszkodzenie tozyska
konczy si¢ zniszczeniem przekladni), eliminacja strat podzespolowych (nie dochodzi do
wymiany czesci nienaprawialnych), zmniejszenie magazynu czgéci zamiennych (metoda
wskazuje wymagane czgéci zamienne), skrocenie czasu naprawy (planowanie koniecznych
operacji) bardzo czesto firmy go nie stosuja.

Najczestszymi  przeszkodami dla stosowania inteligentnych systemow ciagltego
monitorowania maszyn sa:

—  wysokie koszty projektowania i budowy systemow diagnostycznych,

— wysokie koszty instalowania programéw informatycznych,

—  koszty przeszkolenia inzynierow i pracownikdw w zakresie zbierania i analizy

danych z systemu diagnostycznego.

W wigkszosci firm (48%) dzialania zwigzane z maszynami czeSciowo realizowane sa
przez firmy zewnetrzne. W 44% firm proces nadzorowania realizowany jest samodzielnie,
a tylko 8% firm decyduje si¢ na realizacje dziatan na zasadzie outsourcingu (przez firme¢
zZewnetrzng).

Rodzaje  informacji  dotyczgce  maszyn  zbieranych  oraz  rejestrowanych
W przedsigbiorstwie

Efektywno$¢ procesu zarzadzania infrastruktura techniczng w duzej mierze zalezy od
rodzaju oraz liczby informacji zbieranych o maszynach. Ciggtymi problemami, jak rowniez
wyzwaniem dla systemu informacji organizacji sa przede wszystkim:

—  gromadzenie okreslonych (potrzebnych) informacji,

—  podejmowanie wiasciwych decyzji w odpowiednim czasie,

—  zapewnienie celowego dzialania i reagowania.

W przedsigbiorstwach zbierane sg rdzne rodzaje informacji dotyczace maszyn. Dotycza
one zardwno pojedynczych stanowisk roboczych, jak réwniez linii czy wydzialow
produkcyjnych. Dotycza zar6wno czasu bezawaryjnej pracy maszyn, czasu oczekiwania na
serwis, czesci zamiennych do maszyn, wydajnosci oraz obcigzenia maszyn. Prowadzone
badania wykazaly, ze informacjami, ktére najcze$ciej sa zbierane w firmach w celu
utatwienia realizacji dzialan zwigzanych z maszynami to: liczba awarii na poszczegdlnych
maszynach i liniach produkcyjnych, obciazenie maszyn i czas usuwania awarii. Najmniej
firm rejestruje czas oczekiwania na serwis. Udzial procentowy uzyskanych wynikow
przedstawiono na rysunku 4.
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Rys. 4. Rodzaje informacji dotyczace maszyn zbieranych w przedsigbiorstwie
(opracowanie wiasne)

Waznym elementem kompletnos$ci 1 wiarygodnos$ci uzyskiwanych danych (informacji)
jest okreslenie wilasciwego, optymalnego sposobu ich zbierania i rejestrowania. W
wiekszosci firm (39%) jednostka odpowiedzialng za zbieranie informacji 0 maszynach sa
stuzby utrzymania ruchu. W wielu firmach dane te zbierane sa bezposrednio na hali
produkcyjnej za pomocg tzw. kiosku informatycznego, do ktérego dostep ma kazdy
pracownik przedsigbiorstwa (25%) — rys. 5. W 7% firm zdarza si¢, ze jednostka

odpowiedzialng za zbieranie informacji 0 maszynach jest dziat planowania.

Bezposrednio w
systemie
komputerowym
(np. kiosk
informatyczny na
hali produkcyjnej
25%

W dziale
planowania
7%

W stuzbach
utrzymania ruchu
39%

Na stanowisku

pracy
29%

Rys. 5. Sposoby zbierania informacji dotyczacych maszyn w przedsigbiorstwie
(opracowanie wilasne)

Rodzaje dzialan podejmowane w celu minimalizacji nieprzewidzianych postojow maszyn
Waznym elementem dzialalno$ci stuzacej minimalizacji postojow maszyn, jest
realizowanie wlasciwych dziatan. Dziatania te realizowane moga by¢ zaréwno przez
operatora bezposrednio na maszynie, badz tez przez stuzby w przedsigbiorstwie do tego
powotane. Badania wykazaty, ze do dziatlan najczgéciej podejmowanych w celu
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minimalizacji nieprzewidzianych postojow mozemy zaliczy¢ (rys. 6):

—  modernizacj¢ maszyn,

—  realizacje¢ obstugi autonomicznej (przez operatora),

— realizacj¢ obshugi prewencyjnej,

—  dodatkowe szkolenia operatorow,

—  wyposazenie stuzb utrzymania ruchu w przyrzady specjalistyczne (np. do pomiaru

drgan, do pomiaru poziomu hatasu),

—  dodatkowe szkolenia pracownikéw stuzb utrzymania ruchu.

Bardzo rzadko firmy decyduja si¢ na wymiang maszyn na nowe, a zadne z badanych
przedsigbiorstw nie zwigksza zatrudnienia pracownikow stuzb utrzymania ruchu, aby
przeciwdziata¢ nieprzewidywalnym przestojom.
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Rys. 6. Dziatania podejmowane w celu minimalizacji nieprzewidzianych postojéw maszyn
(opracowanie wiasne)

Dziatania podejmowane w kierunku wdraiania nowoczesnych metod zarzgdzania
infrastrukturq techniczng

Do nowoczesnych metod najczgsciej stosowanych z procesie zarzadzania infrastruktura
techniczng zalicza si¢ min. metode TPM oraz outsourcing.

TPM (Total Productive Maintenance — Produktywne (Kompleksowe) Utrzymanie
Maszyn) jest to narzgdzia zwigzane z filozofia Lean Manufacturing (LM). Filozofia ta
uwazana jest za najskuteczniejszy sposob na radykalne podniesienie produktywnosci
przedsigbiorstw, poprzez eliminowanie marnotrawstwa rozumianego jako wszelkie
czynnosci, procesy czy inwestycje nie dodajgce wartosci do produktu [10, 11, 13]. Do
podstawowych celow Produktywnego Utrzymania Maszyn mozemy zaliczy¢:
zredukowanie kosztow zwigzanych z nieprzewidzianymi postojami powodowanymi
usterkami, zredukowanie globalnych kosztéw inwestycji, zredukowanie jednostkowych
kosztow produktu dzigki lepszemu wykorzystaniu maszyn, poprawienie stabilno$ci procesu
produkcyjnego — proces pod kontrolg jest gwarancja jakosci produktu i jego mniejszych
kosztow, wprowadzenie systemu autonomicznej obshugi maszyn przez operatoréw oraz
systemu planowanych przegladéw i remontéw maszyn, praca w grupach sktadajacych si¢
z0s6b o0 réznych specjalizacjach zawodowych dajaca zaangazowanie wszystkich
pracownikéw.
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Narzedzie TPM jest metoda stuzaca podnoszeniu wydajnosci i produktywnosci maszyn,
dlatego gtéwnym zadaniem TPM wynikajacym z podstawowych zatozen filozofii LM jest
dazenie do catkowitej eliminacji wszelkich strat zwigzanych z maszynami.

Coraz wigcej firm w Polsce decyduje si¢ na wdrozenie tej metody u siebie
w przedsigbiorstwie. W ponad 44% badanych firm (rys. 7) TPM wdrozono juz na
wszystkich maszynach, w 22% na wybranych stanowiskach. 22% firm nadal sceptycznie
podchodzi do wdrozenia tej metody lub planuje wdrozy¢ ja w pdzniejszym czasie.

Nie; 22%

Tak, na wszystkich
maszynach; 44%

Tak, na wybranych
maszynach; 22%

Tak, na
wybranych liniach
produkcyjnych;
11%

Rys. 7. Wdrazanie TPM w przedsiebiorstwach (opracowanie wlasne)

Wiele firm (30%) jako podstawowag przyczyne wdrozenia TPM w przedsigbiorstwie
podaje zty stan techniczny maszyn oraz ich mata wydajnos¢. Wiele firm, jako glowny cel
wdrozenia TPM podaje zmniejszenie awaryjnos$ci maszyn oraz 17% poprawg jakosci pracy
- zmniejszenie liczby wyrobéw niezgodnych (rys. 8).

Zty stan techniczny Wysoka awaryjnos¢
maszyn; 30% maszyn; 22%
Niska jako$¢ pracy Mata wydajnosé
maszyn (duza liczba maszyn; 30%
wyrobow
niezgodnych); 17%

Rys. 8. Przyczyny wdrozenia TPM w przedsigbiorstwach
(opracowanie wilasne)
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Badane przedsigbiorstwa wdrazajagc TPM na stanowiskach produkcyjnych najczesciej
podejmowaty nastgpujace dziatania:

—  szkolenia wybranych pracownikdw,

—  warsztaty TPM w wybranym obszarze pilotazowym (stanowisko, linia, itp.),

—  ocena maszyn pod wzgledem spetnienia wymagan bhp,

— ocena stanu technicznego maszyn,

—  opracowanie harmonogramu przegladow,

—  opracowanie harmonogramu remontow,

—  opracowanie zakresu obstugi prewencyjnej (dla stuzb utrzymania ruchu),

— opracowanie zakresu obstugi autonomicznej (dla operatora).

Wdrozenie nowoczesnych metod niesie za soba wiele problemow. Zwigzane jest to nie
tylko z nieznajomos$cia zasad, celow oraz technik wdrazanych rozwiazan, ale rowniez z
obawami pracownikéw przed ,.czym$” nowym, nieznanym. Wielu pracownikow bardzo
czesto wprowadzanie zmian kojarzy z redukcja zatrudnienia. Wiele probleméw pojawito
si¢ rowniez w badanych przedsigbiorstwach przy wdrazaniu TPM. Do najczgstszych z nich
mozemy zaliczy¢:

—  brak dostepnosci czesci zamiennych do maszyny,

—  brak srodkow finansowych,

—  brak mozliwos$ci wylaczenia maszyny z procesu produkcyjnego na czas trwania

warsztatow TPM,

—  trudno$ci w okres$leniu zakresu obstugi prewencyjnej,

—  trudnos$ci w okresleniu zakresu obstugi autonomicznej (realizowanej przez

pracownika),

—  trudne w zidentyfikowaniu nieprawidtowosci na maszynie,

—  wystgpowanie trudno dostgpnych miejsc na maszynie.

Kolejnym nowoczesnym narzedziem wdrazanym w zaledwie 8% badanych
przedsigbiorstw jest outsourcing.

Stowo outsourcing pochodzi z jezyka angielskiego od stow outside-resource-using, co
w dostownym tlumaczeniu oznacza korzystanie ze zroédet zewnetrznych. Outsourcing jest
jedna z koncepcji doskonalenia dziatalnosci przedsigbiorstwa polegajacej na korzystaniu
z ushug lub tez potproduktow, ktore proponuje zewnetrzny dostawca. Istota outsourcingu
jest przekazywanie realizacji zadan lub tez proceséw zewngtrznym firmom, ktore
wyspecjalizowatly si¢ w danej dziedzinie.

W Polsce outsourcing zaczal by¢ stosowany od lat dziewigcdziesiatych, poczatkowo
byty to tylko proste umowy na obsluge zadan wspierajgcych glowng dziatalno$¢ firmy,
takich jak utrzymywanie czystosci lub ochrona. Obecnie outsourcing ma zastosowanie
w wielu réznych obszarach takich jak zatrudnianie pracownikéw, organizacja réznych
wydarzen — szkolenia, konferencje, ushugi informatyczne, prawnicze, ochroniarskie,
wynajem pracownikow, ksiegowe, rekrutacyjne, utrzymywanie czystosci itd. [3]. Coraz
czesciej outsourcing wykorzystywany jest rowniez w zakresie realizowania procesu
zarzadzania infrastrukturg techniczng przedsigbiorstwa.

Efekty wdrazania nowoczesnych metod

Wdrozenie systemu TPM w zakladzie produkcyjnym znacznie ulatwia proces
nadzorowania nad maszynami i urzadzeniami technologicznymi. Zasadnicza korzys$cia
wynikajaca z wdrozenia TPM jest $wiadomos¢ rodzaca si¢ wsrod pracownikow, ktora
w konfliktach i towarzyszacych im problemach znajduje okazje do nieustannych
usprawnien.
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Decydujaca role w ocenie skutecznosci wdrozenia TPM w przedsigbiorstwie umozliwia
Monitoring, czyli $ledzenie na biezaco okreslonych efektow. Wiele badanych firm
podkresla, ze zasadniczym efektem wdrozenia narzedzia TPM jest zmniejszenie liczby
nieplanowanych przestojow oraz awarii. W 82% firm zauwazono zmniejszenie
nieprzewidzianych przestojow w granicach od 10-30% (rys. 9) oraz zmniejszenie liczby
awarii (w 64% przedsigbiorstw) rowniez na tym samym poziomie (rys. 10).
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Rys. 9. Zmniejszenie liczby nieprzewidzianych przestojow
(opracowanie wilasne)
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Na podstawie przeprowadzonych badan zauwazono, ze zmiany, jakie maja miejsce w
przedsigbiorstwie po wdrozeniu systemu TPM przynosza wiele dodatkowych korzysci, do
ktorych mozemy zaliczy¢:

— usprawnienie  procesOw  komunikacyjnych pomiedzy obstugujacymi a

uzytkujacymi obiekty techniczne,

—  wzrost wiedzy i umiejetnosci zardwno operatoréw, jak réwniez stuzb utrzymania
ruchu staje si¢ wysoko motywujacym czynnikiem ulatwiajagcym zmiang zadan
i obowigzkow,

— zmniejszenie liczby interwencji usuwajacych skutki awarii, do ktoérych wzywani
byli pracownicy stuzb utrzymania ruchu,

—  zastgpienie wigkszoS$ci dzialan naprawczych dzialaniami prewencyjnymi,

—  shuzby utrzymania ruchu majg wigcej czasu na podnoszenie swoich kwalifikacji,
czego efektem sg lepiej 1 doktadniej wykonywane przeglady prewencyjne,

—  operatorzy przejmujac duzg ilo$¢ rutynowych czynnosci obstugowych, czuja si¢
wazniejsi 1 bardziej odpowiedzialni za swoje miejsca pracy, a tym samym za
maszyny i urzadzenia technologiczne b¢dace na wyposazeniu ich stanowisk pracy,

—  zastosowanie pracy zespolowej znaczenie utatwia nie tylko wyznaczanie spojnych
celéw pomiedzy operatorami i pracownikami stuzb utrzymania ruchu, ale rowniez
wiaczanie pracownikow w proces ich wyznaczania.

5. Whioski i potrzeba dalszych badan

Wrhasciwa realizacja procesu zarzadzania infrastrukturg techniczng w przedsigbiorstwie
wymaga systematycznych, planowych 1 wuzasadnionych ekonomicznie dziatan.
Przeprowadzone badania wykazaty, ze menadzerowie duzych przedsiebiorstw $wiadomi
wpltywu infrastruktury technicznej na koncows jako$¢ wyrobow oraz konkurencyjno$é
przedsigbiorstwa, podejmuja réznorodne dziatania dla polepszenia efektywnos$ci
funkcjonowania maszyn i urzadzen. W wielu firmach realizowane sg Systematyczne
przeglady oraz podejmowane sa réznorodne dziatania w celu eliminacji nieprzewidzianych
przestojow i awarii. W wielu z nich wdraza si¢ nowoczesne metody i narzedzia. Bardzo
duza uwage przywiazuje si¢ do rodzaju oraz jakosci zbieranych informacji o maszynach.
Podejmowane dzialania przynosza wymierne efekty mierzone wzrostem wydajnosci i
dostgpnosci posiadanej infrastruktury techniczne;.

Przeprowadzone badania wskazujg, ze wszystkie z przebadanych firm, Ktére posiadajg
kapital zagraniczny wdrozyty TPM. Mozna wysung¢ wnioski, ze ktadziony jest duzy nacisk
na wdrozenie nowoczesnych metod w nadzorze nad PMT w firmach. Zrozméw
przeprowadzonych z kadra kierownicza wynika, ze wraz z kapitalem zagranicznym
przyszty wytyczne do wdrozenia TPM. W firmach z wigkszoSciowym kapitalem polskim
sytuacja wynika nieco odmiennie. Wystgpuje wigkszy opor, rowniez wsrod kadry
kierowniczej. Zauwaza si¢ jednak zmiany idace w dobrym kierunku coraz wigksza
$wiadomos¢ i potrzeby wdrazania TPM.

Badania tego typu warto rozszerzy¢ na przedsigbiorstwa z innych branz oraz na mate i
srednie przedsigbiorstwa, ktore z reguly posiadaja mniejsze $rodki finansowe, ktore moga
przeznaczy¢ na wdrazanie nowoczesnych metod takich jak np. TPM. Wyniki badan mogg
wskaza¢ kierunki dziatan, ktore powinny by¢ podejmowane dla mobilizacji firm w zakresie
doskonalenia metod nadzoru nad TPM i u$wiadomienia im korzysci iwplywu na
zwickszenie konkurencyjno$ci przedsiebiorstw funkcjonujacych na coraz trudniejszym
globalnym rynku.
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