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Streszczenie: Glownym tematem artykutu jest przedstawienie kluczowych propozycji w
zakresie doskonalenia obshugi autonomicznej maszyn produkcyjnych przez operatorow na
przyktadzie producenta  farb proszkowych przedsi¢biorstwa X. Dzigki pelnemu
zaangazowaniu operatorow w obstuge techniczna, bedzie mozliwe w przedsi¢biorstwie X
poprawienie W znaczacy sposob niezawodnosci parku maszynowego co wplynie na
zredukowanie kosztow utrzymania ruchu. Wyniki badan zostang przedstawione dyrekcji
przedsigbiorstwa X celem ich wykorzystania w biezacej pracy zespolow produkcyjnych.

Stowa kluczowe: obsluga autonomiczna maszyn, doskonalenie procesow.

1. Wprowadzenie

Ideg obslugi autonomicznej maszyn jest otoczenie opicka maszyn przez operatdéw w
ramach codziennej kontroli i biezacej konserwacji [1, 2]. To takze ciggle szkolenie
operatoréw i rozwoj ich wiedzy na temat obstugiwanych maszyn na linii produkcyjnej [4].

W dobie XXI wieku przedsigbiorstwa, uznawane na rynku jako liderzy i nie tylko,
opieraja swoja produkcj¢ na zastosowaniu wysokiej jakosci technologii. Przedsigbiorstwa
te, aby skutecznie konkurowaé oraz utrzymacé prymat, staja przed koniecznoscia:

—  redukcji kosztow utrzymania ruchu,

—  poprawy i doskonalenia niezawodnosci parku maszynowego,

—  zwigkszenia zaangazowania operatorow w obstuge techniczng maszyn i urzadzen

technicznych,

—  spetnienia bardzo rygorystycznych wymagan narzucanych przez normy oraz

klientow.

Aby odnies¢ sukces, nie tylko na rynku krajowym ale takze na zagranicznym,
przedsigbiorstwa te powinny:

—  skutecznie i rozsgdnie podejmowac¢ racjonalne decyzje zarzadcze w kwestii

ich funkcjonowania,

—  poprawiac¢ i doskonali¢ niezawodno$¢, wydajnos¢ parku maszynowego

poprzez m.in. wigksze zaangazowanie operatorOw w jego obstuge techniczna,

—  poprawia¢ i doskonali¢ metody i narzgdzia usprawniajace procesy produkcyjne,

—  przeprowadzac¢ cykliczne szkolenia operatorow.

Wspoétczesne przedsiebiorstwa produkcyjne borykajg si¢ z wicloma istotnymi
problemami dotyczacymi poprawnosci funkcjonowania wielu procesOw na liniach
produkcyjnych. Bardzo czgsto w w/w przypadkach musi zosta¢ podjetych szereg istotnych
decyzji w kwestii nalezytego funkcjonowania przedsigbiorstwa. Decyzje te pozwalajg na
szybkie zdiagnozowanie probleméw i ich rozwigzanie na biezaco. Jednym z bardzo
istotnych wskazanych wyzej, aspektow funkcjonowania przedsi¢biorstwa sa kwestie
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poprawy, a co za tym idzie, doskonalenia obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych
[5]. To bardzo wazne zadanie.

Tylko wykwalifikowany, wyszkolony operator poprzez swoje zaangazowanie jest w
stanie utrzyma¢ bardzo wysoki poziom niezawodnosci parku maszynowego w
przedsigbiorstwie. Taka osoba daje przedsigbiorstwu produkcyjnemu dodatkowo
mozliwo$¢ redukcji kosztow utrzymania ruchu.

Celem artykulu jest przedstawienie kluczowych propozycji w zakresie doskonalenia
obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych przez operatoréw na przyktadzie producenta
farb proszkowych przedsigbiorstwa X. Dzigki pelnemu zaangazowanie operatorow w
obstuge techniczng bedzie mozna w przedsigbiorstwie X poprawi¢ w znaczacy sposob
niezawodnos$ci parku maszynowego, co wplynie na zredukowanie kosztow utrzymania
ruchu.

Koszty zwigzane z obstugg maszyn i urzadzen technicznych stanowig w analizowanym
przedsigbiorstwie X ok. 35% catkowitych kosztow produkcji, natomiast az 65% tychze
kosztow jest zwigzana z dziatalnoscig konserwacyjno-remontows.

Dla przeprowadzenia badan w zakresie doskonalenia obstugi autonomicznej maszyn na
linii produkcyjnej przez operatoréw, autor publikacji wybral producenta specjalistycznych
farb proszkowych.

2. Charakterystyka procesu produkcji farb proszkowych

Technologia produkcji farb proszkowych w przedsigbiorstwie X jest charakterystyczna
dla wigkszosci przedsicbiorstw wytwarzajacych w Polsce tego rodzaju farby. Dlatego tez
w/w badania mozna zaimplementowa¢ do przedsigbiorstw produkcyjnych o podobnym
profilu produkcyjnym jak: sektor chemiczny, cementowy, elektroenergetyczny.

Na rysunku 1 zostal przedstawiony schemat procesu produkcji farb proszkowych w
przedsigbiorstwie X, w ktorym byly przeprowadzane badania w zakresie doskonalenia
obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych przez operatorow [3].
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Rys.1. Schemat procesu produkcji farb proszkowych w przedsigbiorstwie X
Zrédto.: Opracowanie wlasne na podstawie materialow przedsiebiorstwa X
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Produkcja powlok proszkowych sktada si¢ z 6 podprocesdow, tj. nawazanie, mieszanie,
wyttoczenie, rozprasowanie i chtodzenie, kruszenie oraz mielenie i przesiewanie [7].

W przedstawionych na rysunku poszczegolnych podprocesach produkcyjnych byly
wykorzystywane wszystkie maszyny ustawione na hali produkcyjnej i obstugiwanych
przez operatorow [6].

Ponizej zostaly przedstawione wymienione wczesniej podprocesy wraz =z
wykorzystywanymi maszynami.

Nawazanie rozpoczyna operator urzgdzenia mieszajacego odwazajac surowce zgodnie
z recepturg zawartg w zleceniu produkcyjnym. Po nawazeniu odpowiedniej iloSci
wszystkich substancji byly one wsypywane do kadzi, a nastgpnie transportowane do
nastgpnego stanowiska.

Nawazona mieszanka proszkow byla wraz z kadzig umieszczana w mieszalniku
zbiornikowym. Gtowica mieszalnika wraz kadzig byly obracane o 180° ustawiajac si¢ do
pozycji roboczej. Znajdujace si¢ w glowicy mieszadlo zaczynato si¢ obraca¢ nadajac
materiatowi mieszanemu ruch od$rodkowy, dzigki czemu nastgpowato podnoszenie i
rozproszenie materiatu. Czas trwania mieszania wahat si¢ od 5 do 10 minut - zaleznie od
rodzaju farby. Po uptynigciu czasu mieszania glowica z kadzig ustawiana byta w pozycji
wyj$ciowej po czym kadz byla opuszczana. Proces mieszania dobiegat konca [7].

W realizacji kolejnego podprocesu wykorzystywana byla wytlaczarka dwuslimakowa
(ekstruder). Maszyna ta  stuzyla do wytlaczania farb proszkowych. Proszek byt
podgrzewany do temperatury co najmniej 130°C w wyniku czego tworzyla si¢ jednorodna,
uplastyczniona masa o jednolitym kolorze [7].

Podproces rozprasowanie i chlodzenia byl realizowany na walcach chtodzaco-
rozprasowujacych bedacych czescig instalacji chtodzacej. W tym etapie procesu produkcji
uplastyczniong mase¢ transportowano grawitacyjnie na powierzchni¢ obracajacych sig
walcow, gdzie byla prasowana oraz wstgpnie chlodzona. W analizowanym procesie
wykorzystywana walcarka ksztattowata mase do postaci plastra o szeroko$ci okoto 70 cm i
grubosci od 1 do 1,5 mm. Plaster powinien posiada¢ jak najmniejsza grubos¢, poniewaz
ulatwia to realizacje kolejnych podproceséw — kruszenia oraz mielenia [7].

Na koncu tasmy chtodzacej znajdowata si¢ kruszarka, ktérej zadaniem byto potamanie
plastra w chipsy o wielkoéci ok. 1 cm? Pokruszenie plastra byto koniecznie w celu
przygotowania wsadu odpowiedniej wielkosci przed rozdrabnianiem wilasciwym oraz
mieleniem.

Mielenie odbywato si¢ w miynie, w sktad ktorego wchodzity nastgpujace podzespoty:
system chlodzenia powietrza =zasysanego, podajnik chipsow farby z lejem
samowyladowczym, rozdrabniacz, separator uziarnienia, system przewodow rurowych
transportujgcych materiat do cyklonu, cyklon, zawdr celkowy dozujacy material do
przesiewacza, przesiewacz odsrodkowy, filtr pylow drobnoziarnistych oraz wentylator
odciggowy. Po wykonaniu czynnosci skltadowych podprocesu otrzymywano farbe w
postaci proszku o wielkosci ziarna od 80 do 200 mikrondéw. Ziarno o zbyt duzych
wymiarach dostawalo si¢ do zbiornika, z ktorego nastepnie byto ponownie pobierane do
zmielenia [7].

3. Analiza systematyczno$ci w obsludze autonomicznej maszyn produkcyjnych
Zatozeniem obshugi autonomicznej maszyn jest otoczenie ich opieka przez operatorow

wykonywujacych swoje obowigzki w ramach codziennej kontroli i biezgcej konserwacji
[1,2]. Pracownicy, ktorych dziatalno$¢ byta objeta analizg powinni mieé ciggly kontakt z
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maszynami na linii produkcyjnej, dzigki czemu s w stanie wykryé nieprawidtowosci,
zanim nastgpi awaria lub defekt wyrobu spowodowany pracg maszyny.

Badania przeprowadzone w przedsigbiorstwie X, w zakresie obstugi autonomicznej
maszyn produkcyjnych wskazaly, iz wazny problem w wydajno$ci zwigzany jest z
czynnikiem ludzkim a dokladniej operatoréw i innych pracownikéw produkcyjnych
ktérzy te maszyny obstuguja.

Do najistotniejszych  zauwazonych probleméw, podczas badania obstugi
autonomicznej maszyn produkcyjnych mozna zaliczy¢:

— niejasne standardy w czyszczeniu maszyn i urzadzen technicznych ( problem z

wykryciem i eliminacjg ,,ukrytych usterek”,

—  brak systematycznego sprawdzania ustawien i regulacji maszyn produkcyjnych,

—  brak systematycznego smarowania oraz dokrecania maszyn produkcyjnych,

—  brak sprzatania maszyn po kazdej zmianie przez pracownikow produkcyjnych,

—  brak codziennej dyscypliny w sprawdzaniu wskazan dla poszczegdlnych maszyn

produkcyjnych,

—  brak eliminacji miejsc trudnodostepnych i zrédet zabrudzen,

—  brak cyklicznych szkolen operatoréw i innych pracownikéw produkcyjnych.

Wyszczegdlnione wyzej problemy w przedsigbiorstwie X powoduja pogorszenie
niezawodnosci parku maszynowego poprzez niesystematyczne zaangazowanie si¢
operatoréw w ich obstuge, a tym samym zwigkszenie kosztow utrzymania ruchu.

4. Badania obslugi autonomicznej maszyn produkcyjnych

Badania obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych przez operatorow producenta
farb proszkowych przedsi¢biorstwa X wykonano w okresie jednego tygodnia roboczego dla
dwuzmianowego systemu pracy, tj. w godzinach 6.00-14.00 i 14.00-22 (od poniedziatku
do soboty).

Dla ulatwienia odczytow badan, autor zastosowal w tabeli 1 symbolikg, ktora obrazuje
poziom zaangazowania operator6w w obsluge autonomiczng wszystkich maszyn na linii
produkcyjnej w przedsigbiorstwie X.

Tab.1. Poziom zaangazowania w obstuge autonomiczng maszyn i urzgdzen

poziom | symbol zakres obstugi
,J operator/ pracownik wykonal zadanie w pelni

poziom 3

operator/ pracownik nie wykonatl w pehni

poziom 2 __./} zadania

poziom 1 O operator/ pracownik nie wykonat zadania

Zrédto.: Opracowanie whasne

Badaniami objgto najistotniejsze czynnosci, ktore operatorzy maja obowigzek
wykonywac i sprawdza¢ cyklicznie po kazdej zmianie produkcyjnej. Jest to bardzo wazne
zadanie pod katem doskonalenia obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych u
producenta farb proszkowych przedsigbiorstwa X i pozwoli na zweryfikowanie biezacych
niedociggni¢¢. Powyzsze symbole z tabeli 1 zostaly wykorzystane w tabeli 2 i tabeli 3.
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Tab.2. Biezaca (tygodniowa) sytuacja w zakresie obstugi autonomicznej maszyn
produkcyjnych w przedsiebiorstwie X - dla pierwszej zmiany produkcyjnej

Maszyny produkcyjne i zakres ich funkcji na linii produkcyjnej

Maszynanr 1 |Maszynanr2 |Maszynanr3 |Maszynanr4 |Maszynanr5 |Maszynanr6
! i i 15 i i 1! i i 15 i i 1! i i 1L i i
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Zrédto.: Opracowanie whasne

Tab.3. Biezaca (tygodniowa) sytuacja w zakresie obstugi autonomicznej maszyn
produkcyjnych w przedsigbiorstwie X -dla drugiej zmiany produkcyjne;j

Maszyny produkcyjne i zakres ich funkcji na linii produkcyjnej

Maszyna nr 1 Maszyna nr 2 Maszyna nr 3 Maszyna nr 4 Maszyna nr 5 Maszyna nr 6

odpowiedzial dpowiedzial Ipowiedzial odpowiedzial Ipowiedzial odpowiedzial
za proces za proces za proces za proces za proces za proces
nawazania i i wytl: i rozprasowania i |kr i i iai
Lp. Czynnosci chlodzenia przesicwania
1 wlasciwe
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[
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Zrédto.: Opracowanie whasne

Przedstawione wyniki badan ( tabela 2 i tabela 3) wskazujg, iz na linii produkcyjnej
wystepujg nieprawidtowosci w zakresie obshugi autonomicznej maszyn przez operatorow.
Wynikaja one w szczeg6lnosci z zarzgdzania:

—  ustawieniami iregulacjami maszyn na linii produkcyjne;j,
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—  uzytkowaniem tychze maszyn,

—  smarowaniem oraz dokrgcaniem maszyn,

—  gruntownym czyszczeniem maszyn a przez to szybkim wykryciem i

eliminacjg ,,ukrytych usterek”,

—  prewencyjng wymiang zuzytych podzespolow, czesci zamiennych.

Przedstawione wyniki badan wykazuja, iz w przedsi¢biorstwie X brakuje statych
zespotow opiekujacych si¢ maszynami produkcyjnymi, gdzie omawiane zespoty przekazuja
sobie wiedzg oraz uprawnienia, ktére z czasem tworza autonomicznie dzialajacy system
utrzymujacy park maszynowy w bardzo dobrej kondycji. To operatorzy, na co dzien
pracujacy przy maszynie, posiadaja najistotniejszy zasob wiedzy dotyczacy jej
funkcjonowania, usterek, niedoskonatosci.

5. Proponowane zmiany udoskonalajace obsluge autonomiczng maszyn przez
operatorow

Wykorzystujac wyniki badan dla udoskonalenia obslugi autonomicznej maszyn w
przedsigbiorstwie X zostaly opracowane:

—  schemat zakresu obowigzkow operatorow w codziennej i okresowej obshudze

autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej,

—  tygodniowy harmonogram czynnosci sprawdzajacych dla operatorow w

procesie obstugi autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej.

Wykonanie schematu zakresu obowigzkéw operatorow (patrz rysunek nr 2), w
codziennej i okresowej obsludze autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej w
przedsigbiorstwie X, pozwoli na uszeregowanie podstawowych czynnosci, ktore operatorzy
powinni wykonywaé¢ w codziennej i okresowej obstudze maszyn.

Proponowany schemat zakresu obowigzkow operatoréw to znaczacy krok w kontekscie
doskonalenia obslugi autonomicznej maszyn produkcyjnych u producenta  farb
proszkowych przedsigbiorstwa X. Zadania wskazane w schemacie dla operatorow
zawieraja wykaz czynno$ci niezbednych do codziennej i okresowej obstugi wszystkich
maszyn na linii produkcyjnej, co zmusza operatorow do ich realizacji i sprawdzania.

Dla doskonalenie obstugi autonomicznej maszyn produkcyjnych przez operatoréw
firmy X nalezy wprowadzi¢ kilka istotnych zasad [4,5].

1. Wprowadzenie jasnych standardow dla maszyn na linii produkcyjnej a wigc:
czyszczenia, smarowania, ustawien, regulacji, dokrecen polaczonych ze specyfikacja
anomalii, ktore beda polegaé na doprowadzeniu maszyny do odpowiedniego stanu poprzez
wykrycie i eliminacje ,,ukrytych usterek”, czyli tych, ktére na pierwszy rzut oka sa
niewidoczne.

2. Wprowadzenie usprawnien w celu usunigcia lub zredukowania zrédet zanieczyszczen
i miejsc trudnodostepnych, ktore utrudniajg szybkie wyczyszczenie maszyny na linii
produkcyjnej i dostep do miejsc konserwacji maszyny, a wigc nalezy okresli¢ zabrudzenie a
nastgpnie znalez¢ przyczyne, wdrozy¢ rozwigzanie, sprawdzi¢ rozwigzanie oraz powieli¢
rozwigzanie.

3. Wprowadzenie wizualnych standardow dotyczacych czyszczenia i konserwacji
maszyn na linii produkcyjnej. Wypracowywane sa dokumenty zwigzane z Kkontrola,
konserwacja 1 przegladami wykonywanymi przez operatordéw, a takze wypracowywane sa
standardy konserwacji wprowadzone na stanowiskach poboru oleju, manometrach,
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silnikach, stacjach przygotowania powietrza. Standard wprowadzamy po to, aby proces,
ktory ciagle doskonalimy nie wrécit do stanu przed wprowadzeniem poprawy.

Aby zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie maszyn na linii produkcyjnej rozbudowujemy
plan konserwacji. Pracownik nie musi na sit¢ przypominaé sobie, co nalezy sprawdzi¢ i w
jakim zakresie — po to jest lista z wyznaczonymi punktami, zeby spojrze¢ i wiedzieé, co i
po co sprawdzamy Pozwala to na biezgco prowadzi¢ obstuge autonomiczng.

— [ witasciwe uzytkowanie

E— [ ustawienia

—_— [ regulacja

R — [ czyszczenie

[ Obstuga codzienna J [ smarowanie

operatoréw - [ dokrecenic

— [ sprawdzanie wskazan
—_— [ drobne naprawy / awaria

-
[Obsfuga autonomiczna J — [_preezbrojenie

maszyn przez operatorow

I JJJ L JJ L JJ I

—_— [ reakcja na straty szybkosci

— [ okresowe inspekcje ]

Obstuga okresowa okresowe remonty ]

— (
operatoréw
[

przeglady poza
harmonogramem

Rys. 2. Schemat zakresu obowigzkéw operatorow i innych pracownikdéw w codziennej i
okresowej obstudze autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej przedsigbiorstwa X
Zrédto.: Opracowanie wlasne na bazie [1, 2]

4. Wprowadzenie cigglego monitoring wyposazenia, wykrywania probleméw z
wyposazeniem w ich wczesnym stadium, smarowaniu i obstudze ogolnej we wiasciwym
czasie. Obstuge autonomiczng przeprowadzajg operatorzy codziennie przed przystapieniem
do pracy przez wykonanie czynnosci z listy kontrolnej konserwacji i przegladu. Operator
nie musi na sit¢ przypominaé sobie, co nalezy sprawdzi¢ i w jakim zakresie — po to jest lista
z wyznaczonymi punktami, zeby spojrze¢ i wiedzie¢, co i po co sprawdzamy. Nowym
pracownikom ulatwia to poznanie maszyny oraz zakres wykonywania prac. Pozwala na
biezagco monitorowaé stan maszyny i wykrywaé drobne niezgodnoSci we wczesnym
stadium — zanim stang si¢ przyczyng dluzszej awarii.

5. Wprowadzenie zdefiniowanych procedur, przeprowadzenie kontroli sprzetu oraz
ulatwienie pracy operatorom. Standaryzacja obejmuje wprowadzenie udoskonalen
porzadkujacych uktad surowcow, zapasow migdzyoperacyjnych, narzedzi oraz innych
elementdow wymagajacych uporzadkowania. Dotyczy takze opracowania wiasnych
standardow oraz konsekwentnego egzekwowania zasad zarzadzania wizualnego.

Dodatkowo operatorzy beda zobligowanie do zadan z zakresu obstugi okresowej, a
wigc: doskonalenie zasad prewencji, poprawa stanu urzadzen, utrzymania i standaryzacji
dziatan oraz wykonywania drobnych napraw.

Kolejnym krokiem w doskonaleniu procesu obslugi autonomicznej maszyn na linii
produkcyjnej jest wykonanie tygodniowego harmonogramu czynnosci sprawdzajacych dla
operatoroéw (tabela 3). Powyzszy harmonogram pozwoli na:
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pelne zaangazowanie wszystkich operatorow w doskonalenie systemu
utrzymania obstugi autonomicznej maszyn,

aktywizacje tychze pracownikow w planowanie, projektowanie i  obstuge
konserwacyjna wszystkich maszyn i urzadzen technicznych na linii produkcyjnej,
rozwoj systemu obstugi autonomicznej maszyn ( m.in. obshugi konserwacyjnej) w
celu przedhuzenia zywotno$ci maszyn,

stworzenie nowej kultury i mentalnos$ci wérdd operatoréw i innych pracownikow
poprzez nabycie umiejetnosci rozpoznawania i eliminowania strat w obstudze
maszyn na linii produkcyjnej przedsigbiorstwa X.

Tab. 3. Tygodniowy harmonogram czynnosci sprawdzajacych dla operatoréw w

procesie obshugi autonomicznej maszyn na linii produkcyjne;j
Maszyny produkcyjne i zakres ich funkcji na linii produkcyjnej

Maszynanr1 (Maszynanr2 |Maszynanr3 |Maszynanr4 (MaszynanrS |Maszyna nr6
odpowiedzialna |odpowiedzialna (odpowiedzialna |odpowiedzialna |odpowiedzialna |odpowiedzialna
7a proces 7a proces za proces 7a proces 7a proces 7a proces
Czynnosci nawazania mieszania wytlaczania rozprasowania i |kruszenia miclenia i
Lp.|sprawdzajace |Zmiana chlodzenia przesiewania
wlasciwe . Pn, Wi, Sr,.Cz, | Pn, Wi, Sr.Cz | Pn, Wt $r.Cz | Pn, Wi, St.Cz | Pn, Wi, Sr.Cz | Pn, Wi, Sr.Cz,
uzytkowanic ’ Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So
5 . I Pn, St Pi, Po, St Pi, P, St. Pi, Pn, Sr,Pi Pn, St.Pi, P, Sr.Pi,
ustawiania 1l Wt, Cz.So Wt, Cz.S0 Wt Cz.S0 Wt, Cz.So0 Wt, CzS0 Wt, CzS0
) 1 Pn, Sr, Pi, Pn, $t, Pi, Pn, Sr, Pi, Pn, Sr, Pi, Pn, $t, Pi, Pn, Sr, Pi,
3| regulacje I W, C2.80 Wi, 280 Wi, CzS0 WLCzSo | WiLCzSo | Wi CzSo
tleavszezen Lo | PrWLSEC | Pn W SrCz | Pn Wt StCz | Pn W SrCz | Pn Wi SrCz | Pn. Wi SrCz
crysuczenie : Pi. So Pi So Pi. So Pi, So Pi. So Pi. So
5|smarowanie I Pn, Sr, Pi Pn, Sr, Pi Pn, S, Pi Pn, Sr, Pi Pn, Sr, Pi Pn, Sr, Pi
6|dokrecanic il Wt, Cz, So Wt, Cz, So Wt. Cz, So Wt, Cz, So Wt, Cz, So Wt. Cz, So
sprawdzanie Pn, Wi, St.Cz | Pn, Wi St.Cz | Pn, Wi, St.Cz | Pn, Wi, Sr.Cz | Pn, Wi St.Cz | Pn, Wi, Sr.Cz
wskazaf LI Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So
drobne Lo | PeWe Sr.Cz, | Pn, Wt Sr.Cz | Pn, Wt.St.Cz | Pn, Wt St.Cz | Pn, Wt Sr.Cz | Pn. Wt Sr.Cz
naprawy ’ Pi, So Pi, So Pi, So Pi. So Pi. So Pi, So
wg planu wg planu wg planu wg planu wg planu wg planu
9|przezbrojenia 1.1 produkcyjnego produkcyjnego produkcyjnego produkcyjnego produkcyjnego produkeyjnego
o|reakeja na . Pn, Wt, Sr,Cz, | Pn, Wt Sr.Cz, | Pn, Wt Sr.Cz. | Pn, Wt Sr.Cz, | Pn, Wt, St.Cz | Pn, Wt, $1,Cz,
straty szybkosci : Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So
m reakcja na I Pn, Wt, St,Cz, | Pn, Wt, Sr.Cz | Pn, Wt, Sr.Cz | Pn, Wt, Sr.Cz, | Pn, Wt, Sr,.Cz, | Pn, Wt, Sr,Cz,
awarie : Pi. So Pi, So Pi, So Pi, So Pi, So Pi. So

Zrédto.: Opracowanie whasne

W/w badania, w konteks$cie doskonalenia obslugi autonomicznej maszyn na linii
produkcyjnej przez operatorow, mozna wdrozy¢ jako wzorzec do przedsigbiorstw
produkcyjnych o podobnym profilu produkcyjnym jak:

elektroenergetyczny.

6. Podsumowanie

Aby podwyzszy¢ konkurencyjnos$¢ przedsigbiorstwa na rynku polskim i zagranicznym

sektor chemiczny, cementowy,

nalezy doskonali¢ obshuge autonomiczng maszyn na linii produkcyjnej przez operatorow.
Doskonalenie tejze obstugi polega przede wszystkim na:

—  zidentyfikowaniu i wyeliminowaniu przyczyn zmiennosci wydajnosci maszyn na

linii produkcyjne;,
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—  cigglym dazeniu do poprawy wydajnosci,

—  zwigkszaniu udzialu operatoréw w utrzymaniu ruchu maszyn, na ktoérych pracuja,

—  zwigkszaniu umiejetnosci 1 odpowiedzialnosci operatoréw za stan techniczny

maszyn, na ktérych pracuja.

Autor, u producenta farb proszkowych w przedsigbiorstwie X, w pierwszej kolejnosci
wykonatl badania aktualnego stanu obstugi autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej
przez operatorow a nastepnie zaproponowat wlasng propozycje¢ doskonalenia tej obstugi w
postaci:

—  schematu zakresu obowigzkow operator6w w codziennej i okresowej obshudze

autonomicznej maszyn,

—  tygodniowego harmonogramu czynnosci sprawdzajacych dla operatorow w

procesie obshugi autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej.

Dzigki przeprowadzonym badaniom u producenta farb proszkowych przedsigbiorstwa
X mozna bylo wskaza¢ miejsca, w ktorych niezbgdne jest doskonalenie obstugi
autonomicznej maszyn na linii produkcyjnej przez operatorow Wyniki badan zostang
przedstawione dyrekcji przedsi¢biorstwa X celem ich wykorzystania w biezacej pracy
zespotow produkcyjnych.
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