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Streszczenie: W artykule przedstawiono zadania shuzb utrzymania ruchu, a takze
zaprezentowano elementy skladowe programu efektywnego utrzymania ruchu
w przedsiebiorstwach przemystowych. W opracowaniu szczeg6lng uwage zwrocono
na autonomiczne utrzymanie ruchu (ang. Autonomous Maintenance, AM) w ramach
strategii TPM. Na przykltadzie przedsigbiorstwa produkcyjnego omoéwiony zostat
proces wdrozenia AM na wydziale wtryskarek, ktorego glownym celem bylo
usprawnienie czynnosci obstugowych na poziomie operatora produkcji. Ze wzgledu
na ograniczong mozliwo$¢ publikowania danych, w artykule zaprezentowano cze$é¢
wynikow wdrozenia tego procesu.

Stowa kluczowe: efektywne utrzymanie ruchu, TPM, autonomiczne utrzymanie
ruchu.

Wprowadzenie

System techniczny kazdego przedsigbiorstwa jest waznym elementem procesu
wytworczego. Jego zadaniem jest utrzymanie zdolnosci produkcyjnych na mozliwie
wysokim poziomie [1]. Shluzby utrzymania ruchu, prowadzac dzialania zwigzane
z planowaniem i realizacjg zadan eksploatacyjnych, daza do eliminacji probleméw
zwigzanych z awaryjno$cig i wystgpowaniem uszkodzen. Coraz czeSciej do prac
zwigzanych z obstuga maszyn wlaczani sg takze operatorzy w ramach
autonomicznego utrzymania ruchu wsystemiec TPM. Angazujac operatoréw
w proste czynnosci obstugowe (np. codzienne przeglady, wymiang¢ czesci, naprawy)
mozna poprawi¢ skuteczno$¢ utrzymania maszyn i urzadzen. Wymaga to wielu
dziatan, m.in.: analizy planow przegladéw, analizy prowadzonych czynnos$ci
podczas przegladow, analizy dokumentacji zwigzanej z awaryjnos$cig, opracowania
i wdrozenia nowych procedur i czynnosci obstugowych na stanowiskach pracy.

1. Zadania stuzb utrzymanie ruchu

Maszyny i urzadzenia bgdace w réznych stanach technicznych (zdatnosci,
niezdatnosci) wymagajg réznych dziatan czlowiecka zwigzanych z podjeciem
racjonalnej decyzji, co do dalszej ich eksploatacji. Ogoélnie dziatania te dzieli si¢ na
cztery grupy, tj. [2,3]:

— uzytkowanie - wykorzystywanie maszyny zgodnie z jej przeznaczeniem

wiasciwosciami funkcjonalnymi,
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— obstugiwanie - utrzymanie maszyny w stanie zdatnosci produkcyjnej oraz
przywracanie jej wymaganych wlasciwosci funkcjonalnych, dzigki
wykonywanym przegladom, konserwacjom, regulacjom itd.,

— zasilanie - dostarczenie energii,

— zarzadzanie (rys.1).

Podejmowanie wilasciwych decyzji dotyczacych dziatan eksploatacyjnych

w przedsigbiorstwach wymaga utworzenia stuzb utrzymania ruchu (SUR), ktore sg
powolywane, aby decyzje i dziatania zwigzane z prawidtlowym funkcjonowaniem
parku maszynowego prowadzone byly w sposdb racjonalny ibezpieczny dla
obiektow technicznych i jego otoczenia.

Mimo, iz dziatalno$¢ stuzb utrzymania ruchu nie tworzy bezposrednio wartosci
dodanej, jest ona niezb¢dna do prawidtowego zarzadzania systemem produkcyjnym
w przedsigbiorstwie. Uwaza si¢, zZe proces utrzymania ruchu jest obecnie
najwazniejszym procesem nieprodukcyjnym (pomocniczym) w zakladach. Dzigki
niemu mozliwe jest Sledzenie stanu eksploatacyjnego obiektow technicznych od
samego poczatku uzytkowania. Pracownicy dziatlu UR ponosza bezposrednia
odpowiedzialno$¢ za zapewnienie ciaglosci produkcyjnej, utrzymanie mocy
produkcyjnej zaktadu, minimalizacj¢ poziomu awaryjnosci, bezpieczenstwo
uzytkowania maszyn czy planowanie inwestycji wykorzystujacych nowoczesne

technologie [4].
zarzadzanie/
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Rys. 1. Grupy dziatan wymagajacych podjecia decyzji eksploatacyjnych
przez cztowieka [4]

Jednym z probleméw dziatdéw utrzymania ruchu jest to, ze z jednej strony
powinny by¢ jak najmniej zauwazalne ze wzgledu na koszt oraz czas przegladow
inapraw, azdrugiej strony powinny dziala¢ skutecznie. W celu zapewnienia
realizacji tych zadan, przedsigbiorstwo powinno posiada¢ dobrze zorganizowany
i zarzadzany dziat UR [4,5].

Struktura organizacyjno-decyzyjna w dziale utrzymania ruchu powinna
w mozliwie najlepszy sposob realizowa¢ dwie grupy zadan: zadania techniczne oraz
dokumentacyjno-informacyjne.

Zadania techniczne obejmujg m.in. [2,6]:

— diagnostyke eksploatowanych obiektow,

— organizacj¢ racjonalnego uzytkowania obiektow technicznych,

— konserwacj¢ maszyn i urzadzen,

— budowanie harmonogramow przegladow i napraw obiektow technicznych,

— obstluge obiektow technicznych (codzienng, okresowa, sezonowa,

zabezpieczajacg, diagnostyczng, gwarancyjng),
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— gospodarowanie czeSciami zamiennymi.

Zadania dokumentacyjno-informacyjne dotycza m.in.:

— gromadzenia informacji o stanie technicznym eksploatowanych maszyn
iurzadzen, informacji  dotyczacych  zdarzen  eksploatacyjnych i
wykorzystanie ich do predykcyjnego utrzymania ruchu,

— prowadzenia dokumentacji czynnoS$ci obstugowych,

— ewidencji eksploatowanych obiektow technicznych,

— tworzenia raportow i analiz z przeprowadzonych dziatan obstugowych.

2. Efektywne utrzymanie ruchu

W literaturze przedmiotu [2,4,6] utrzymanie ruchu definiowane jest migdzy
innymi jako systematyczna praca polegajaca na wykonywaniu zgodnie z systemem
przegladow inapraw dzialan jednorazowych lub okresowych. Ich celem jest
kontrolowanie i ograniczenie stopnia degradacji stanu technicznego obiektow
technicznych oraz zapobieganie awariom, atakze ich usuwanie w momencie
ewentualnego wystgpienia.

Koncepcja prewencyjnej konserwacji i serwisowania maszyn i urzadzen
powstala 150 lat temu i wywodzi si¢ od analizy prostych czynnosci obstugowych.
W przedsigbiorstwach przemystowych dokonano znacznego postgpu w zakresie
nakladéw na utrzymanie ruchu oraz rozwinig¢to wiedz¢ i1 narzedzia wspierajace
efektywng realizacje dziatan obstugowych. W efekcie doprowadzilo to do
stworzenia wielu programoéw, systemOéw i strategii oferujacych rozne drogi
prowadzace do efektywnego utrzymania ruchu. Uwaza si¢, ze utrzymanie ruchu
powinno by¢ traktowane jako element znanej z teorii zarzadzania przedsigbiorstw
doskonatosci operacyjnej. W naukach o zarzadzaniu efektywno$¢ oznacza poprawne
i skuteczne wykonywanie wiasciwych czynnosci w danym momencie. Dlatego
biorgc pod uwagg definicje efektywnosci oraz gtowny cel utrzymania ruchu, mozna
okresli¢ pojecie efektywnego utrzymania ruchu. Jest to praca wykonywana wedtug
okreslonego planu w celu zapobiegania awariom lub zmniejszenia ich skutkow przy
jednoczesnym wykonywaniu tej pracy w jak najbardziej ekonomiczny sposob.
Sprecyzowany program efektywnego utrzymania ruchu zawiera m.in. nastgpujace
elementy [7]:

— jasno okreslone cele odnoszace si¢ do unikania defektow maszyn lub
tagodzenia skutkow awarii (np. dostgpno$¢ maszyn na poziomie 96% przy
wydatkach na utrzymanie ruchu na poziomie 4% kosztow potrzebnych
w przypadku wymiany),

— zdefiniowane konsekwencje awarii maszyn (np. straty w zyskach
w przeliczeniu na godzing niezaplanowanego przestoju, problemy
z bezpieczenstwem),

— $wiadomos¢ faktu, ze wszystkie strony zaangazowane w utrzymanie ruchu
i odpowiedzialne za wydajno$¢ parku maszynowego muszg rozumiec jego
istote oraz czuc si¢ odpowiedzialne za osigganie celow z tym zwigzanych,

— formalny plan osiagnigcia zatozonego celu (np. okreslona strategia),

— pomiary kontrolne wydajnos$ci i postgpow w osigganiu celow,

— zrozumienie przez wszystkich interesariuszy, ,,c0?” i ,,kiedy?” powinno by¢
zrobione (np. zastosowanie narzedzi typu analiza przyczyn czy 5S).
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Bardzo waznym czynnikiem dla usprawnienia dziatan efektywnego utrzymania
ruchu jest zaangazowanie pracownikow, zaré6wno shuizb UR, jak i samych
operatoréw produkcji. Budowanie zaangazowania (szczegdlnie wsrod pracownikoéw
operacyjnych) jest podstawg we wdrazaniu Autonomous Maintenance.

3. Autonomiczne utrzymanie ruchu w ramach strategii TPM

Strategia TPM (ang. Total Productive Maintenance) - traktowana jako zlozona
strategia eksploatacyjna [8] - definiowana jest jako ciggly proces obstugi maszyn
iurzadzen realizowany w przedsi¢biorstwie przez wszystkich operatoréw
i pracownikow dziatu utrzymania ruchu. Dzigki jego wdrozeniu kazda maszyna w
procesie produkcyjnym jest zdolna do wykonania zadan, gdyz nie wystepuja
zaklocenia w produkeji [9]. Celem systemu TPM jest dgzenie do [10]:

— maksymalizacji efektywnosci wyposazenia (doskonalenie catkowitej

efektywnosci),

— rozwoju systemu utrzymania ruchu (obstugi konserwacyjnej) w celu

przedtuzenia zywotno$ci wyposazenia,

— zaangazowania wszystkich dzialow w planowanie, projektowanie i obstuge

konserwacyjng maszyn,

— aktywizacji zaangazowania pracownikow w obstuge konserwacyjnag maszyn.

Nadrzednym celem TPM jest osiggnigcie poziomu trzech zer (zero awarii, zero
brakow, zero wypadkow przy pracy). Strategia TPM pomaga w tworzeniu nowej
kultury organizacyjnej przedsigbiorstwa - dzigki poprawie niezawodno$ci maszyn
zmienia si¢ miejsce pracy operatora, jego zachowanie, wartosci i kultura pracy.
Wzorujac si¢ na rozwigzaniu ,,zero zaktocen i bledow”, pracownicy nabywaja m.in.
umiejetnosci rozpoznawania i eliminowania strat [11]. Strategia TPM zbudowana
jest na siedmiu filarach, gdzie najistotniejszym jest autonomiczne utrzymanie ruchu.
Autonomiczne utrzymanie ruchu obejmuje dziatania, ktérych celem jest wiaczenie
operator6w w utrzymanie i konserwacj¢ obstugiwanych przez nich maszyn,
niezaleznie od dziatu utrzymania ruchu (przeglady, smarowanie, wymiana czg¢sci,
proste naprawy, wykrywanie nieprawidtowosci, kontrola precyzji). W wielu
zakladach produkcyjnych utrwalit si¢ tradycyjny podzial obowigzkéw, wynikajacy
ze stereotypu ,,ja produkuje, a ty naprawiasz”. Zgodnie z nim panuje przekonanie, ze
za wszelkie dziatania zwigzane z konserwacjg parku maszynowego odpowiadaja
pracownicy dziatu utrzymania ruchu. Takie podejscie uniemozliwia zmniejszenie
liczby awarii, jednakze mozna je stopniowo eliminowaé wdrazajgc TPM. System
zaklada przeprowadzenie szkolen dla operatorow maszyn, ktore pozwalaja odegraé
im kluczowa role w zapobieganiu nieprawidlowosciom w wyniku codziennych
czynnosci obstugowych. Do podstawowych celow autonomicznego utrzymania
ruchu zalicza si¢ [12]:

— identyfikacjg¢ i eliminacje przyczyn zmiennosci wydajnosci,

— dazenie do poprawy wydajnosci,

— wzrost udzialu operatorow w utrzymaniu ruchu maszyn, ktoére obstuguja, a

tym samym wzrost ich umiej¢tnoscei,

— wzrost odpowiedzialno$ci operatorow za stan techniczny maszyn,

— integracj¢ dziatow produkcji i utrzymania ruchu,

— poprawe jakosci stanowiska pracy.
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Wdrozenie autonomicznego utrzymania ruchu przeprowadza si¢ w siedmiu
nastepujacych po sobie etapach (rys.2), co pozwala rozwing¢ wlasciwe umiejgtnosci
operatoréw oraz doktadnie okresli¢ stawiane wobec nich oczekiwania. Pierwsze pigc¢
etapdw autonomicznego utrzymania ruchu obejmuje tzw. twarde, mechaniczne
aspekty utrzymania maszyn. Sa to dziatania, ktére stuzg utrzymaniu odpowiedniego
stanu maszyn i zapobiegajace nadmiernemu ich zuzyciu oraz dzialania zwigzane
z opracowaniem standardéw czyszczenia, smarowania, dokr¢cania mocowan oraz
kontroli. Etap szosty koncentruje si¢ na aspektach zwigzanych z porzadkowaniem,
standaryzacjg i wizualnym zarzadzaniem utrzymaniem maszyn. Ostatni, siodmy etap
polega na prowadzeniu samodzielnych dziatan przez operatorow na stanowiskach

pracy [12].

1. Czyszczenie [ przeglad

Usunigcie z maszyny zanieczyszZczed,

®amarowanie, dokrecanie srub, wyszuldwanie
1 rozwigzywanie problemow.

2. Elminacja zrodet problemow
1 miejsc trudnodostepnych

Usuniecie zrodel zanieczyszezen, poprawa
destepu do wazystlach czesel maszymy

utahwiajaca cZysZCZENIS 1 SIMATOWaNIE;
skrdcenie czasu cZySZCZENIA 1 SMArOWania.

3. Wymaczenie standardow
CIySICZENia 1 smarowania

Opracowanie standardéw majacych na celu
skuteczne przeprowadzenie czynnodel

cryszezenia, smarowaniz dobrecana smb
{zporzadzenie harmonogramu prac okresowych)

4. Przeprowadzenie ogdlnej
mspeke]l maszymy

Szkolenie w oparciu o instrnukeje obshgi
sprzgtu, preeprowadzente ogdlng) inspeke)i

maszyny wcelu wylayveia 1 usuniecia drobmych
nieprawidtowosel.

3. Przeprowadzenie
autonomiczne) inspeke)i maszymy

Opracowanie list kontrolnych dla

zutonomiczne) inspekeji; przeprowadzenie

nzpekcii.

6. Wprowadzenie wizualnego
zarzadrania wirzymaniem mMaszyn

Standaryzacja 1 wizualne zarzadzanie
wazysthkimi dziataniami zwizzanymi z
utrzymaniem maszyn. Opracowanie ogdlnego

systemu rarzadzania urzymaniem maszym.
Potrzebne standardy: czyszezenia, smarowania 1
przegladow; przephrou materiatow;
gromadzenia danych; zarzadzania narzedziami.

7. Wprowadzenie stzlego
zarzadzania autonomicznego

Opracowanie zasad 1 zatozef przedsighiorstwa;
wprowadzenie dziatan doskonalacych w
codzienne] pracy; gromadzenie danych na temat

sredniego czasu migdzy awariami, analiza
1 wykorzystanie danych do doskonalenia parku
MasZynoWego.

Rys.2. Etapy autonomicznego utrzymania ruchu [12]
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3. Poprawa skuteczno$ci utrzymania maszyn na poziomie operatora produkcji
— studium przypadku

W analizowanym przedsigbiorstwie produkcyjnym, dziatajacym w branzy
motoryzacyjnej, decyzje o wdrozeniu strategii TPM podjeto w czwartym kwartale
2015 roku. Etapy implementacji TPM obejmowaty:

— wyznaczenie obszaré6w wdrozenia i okreslenie harmonogramu dziatan,

— przeprowadzenie szkolen dla pracownikow,

— opracowanie struktury dla systemu TPM przez wyznaczenie zespotéw i ich

lideréw odpowiedzialnych za wdrozenie w okre§lonym obszarze zaktadu,

— wybor obszaru pilotazowego wraz z wyznaczeniem maszyn produkcyjnych,
ocena efektywnosci prowadzonych dziatan.

Obszarem pilotazowym objety zostal wydzial wtryskarek — do procesu
wdrozenia TPM wyznaczono pi¢¢ maszyn. Praca w zakladzie odbywa sig
W systemie trzyzmianowym.

Dziat utrzymania ruchu zatrudnia dziesig¢ osob, ktore odpowiadajg za stan
techniczny maszyn i realizuja planowe zadania obstugowo-naprawcze oraz usuwajg
zglaszane awarie. Czynno$ci do wykonania w ramach okresowych przegladoéw
inapraw biezacych wtryskarek realizowane sg zgodnie z instrukcja robocza,
a nastgpnie zapisywane w ,,Karcie rejestracji”’. Usuwanie awarii w zaktadzie odbywa
si¢ wedtug nastepujacej procedury:

— operator powiadamia personel utrzymania ruchu,

— wezwani do awarii pracownicy UR diagnozujg problem; jesli s3 w stanie —
usuwaja problem, jezeli nie — powiadamiaja przetozonego (mistrza
utrzymania ruchu),

— mistrz UR ocenia wagg problemu i podejmuje decyzje dotyczaca dalszych
dziatan,

— po usunigciu awarii pracownicy sporzadzajg raport opisujacy: czas i rodzaj
zdarzenia, typ maszyny, szczegély zdarzenia, podjete dziatania (tabela 1).

Operatorzy wtryskarek, zgodnie z ,Instrukcja utrzymania w sprawnosci
i czystoéci maszyny”, sg zobowigzani do:

— oceny sprawnosci stanowiska przed rozpoczeciem pracy i wykonania

okreslonych czynnosci wedtug odpowiedniego zatacznika,

— utrzymywania czysto$ci na stanowisku pracy podczas zmiany roboczej
i usuwania ewentualnych zanieczyszczen,

— pozostawienia stanowiska w czystoéci po zakonczonej pracy.

Lista czynnoéci wskazanych do wykonania przez operatorow okazala si¢
niewystarczajaca (tylko pig¢ zadan). Czgsto na stanowiskach wtrysku dochodzito do
awarii, do ktorych bezposrednio wzywani byli pracownicy dzialu UR (np.
uszkodzenie czujnikéw/kabli, wyciek powietrza/oleju, brak smaru/oleju, awaria
sitownika/tasmociggu/podajnika materiatu itp.). Awariom mozna bylo zapobiec
przez wlaczenie operatorow do wykonywania wigkszej liczby zadan. W tym celu
wprowadzono autonomiczne utrzymanie ruchu, aby rozwina¢ umiejetnosci
operatoréw 1 bardziej zaangazowaé ich w obstuge konserwacyjng maszyn. Proces
wdrozenia podzielono na kilka etapow:

1. Opracowanie nowej procedury TPM:

— analiza istniejacych instrukcji,
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Tabela 1. Przyktadowa historia awarii na wydziale wtrysku
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— analiza umiej¢tnosci operatorow,

— dopasowanie instrukcji do umiejetnosci 1 mozliwoSci operatorow,

— zatwierdzenie szczegdtow z kierownikiem produkcji,

— modyfikacja procedury,

— szkolenie dla operatorow.

2. Opracowanie matrycy kompetencji dla operatorow.

3. Usprawnienie przegladow maszyn:

— analiza ogblnego planu przegladow,

— analiza czynnosci przegladow,

— analiza czgstotliwo$ci awarii na podstawie historii awaryjnosci,

— usprawnienie planu oraz czynnosci przegladow.

Na podstawie analizy dotychczas obowigzujacych standardéw wykonywanych
czynnosci oraz na podstawie raportow o awariach na stanowiskach wtrysku,
opracowano nowa, udoskonalong procedur¢ (rozszerzong o dodatkowe szesé
czynnosci, tabela 2). Do kazdej wskazanej czynnoséci odnosi si¢ odpowiednio
oznaczony standard instrukcji, w postaci szczegdétowego opisu sposobu wykonania
tej czynnosci przez operatora wraz ze zdjeciem lub schematem, co znacznie ulatwia
i usprawnia realizacj¢ dziatan obstugowych. Operatorzy przeprowadzajac ,,inspekcje
maszyny” sg w stanie wykry¢ i usungé proste nieprawidlowosci. Na podstawie
zglaszanych probleméw, w celu zwigkszenia niezawodnosci wtryskarek,
organizowane sg regularnie spotkania ,.efektywnych zespotéw pracowniczych”,
gdzie z wykorzystaniem prostych narzedzi jakosci (np. wykresu Ishikawy, metody
SWhy) oraz burzy moézgdéw tworzone sg plany dziatan, ktérych realizacja ma
zapewnic trwale rozwigzanie problemu na wydziale.

Tabela 2. Uproszczona forma nowej procedury TPM na wydziale wtrysku
Czestotliwos¢ Sprawdzi¢ przed Typ czynnosci Podpis Standard
uruchomieniem pracownika instrukcji, nr
Sp?awdzeme.pozlomu Wizualna |
o zuzytego oleju
2 - -
S Spr.awdzeme poziomu Wizualna 3
- oleju hydraulicznego
s - -
S Sprayvdzer'ne urzadzenia Reczna 3
e bezpieczenstwa
Sprawdzenie urzadzenia
. . Reczna 4
zabezpieczajace mtynka
Sprawdzenie stanu ztaczy .
wodnych i hydraulicznych Wizualna >
Sprawdzenie poziomu Wizualna 6
smaru
Sprawdzenie czystosci .
s g filtrow szafy elektrycznej Wizualna 7
8§ Sprawdzenie czy
&z dejonizatory nie hatasuja Stuchowa 8
(uderzenia mechaniczne)
Czyszczenie $lizgow Reczna 9
Czyszczenie tasmociagu Reczna 10
Sprqwdzlc czy mie ma | oo o 11
wycieku oleju

Kolejnym etapem majacym na celu usprawnienie czynnosci obstugowych wsrod
operatoréw bylo opracowanie matrycy kompetencji, bedacej zbiorem kluczowych
umiejetnosci pracownikow z punktu widzenia przedsigbiorstwa. Matryca obejmuje
i okresla skalg wiedzy i umiejetnosci, ktore powinny charakteryzowaé pracownikow
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poszczegodlnych stanowisk. Punktem wyjscia w tworzeniu matrycy w analizowanym
przedsigbiorstwie byto okreslenie najwazniejszych umiejetnoSci operatorow
wtryskarek. Na tym etapic postawiono pytanie: ,jaka wiedz¢ i umiejgtnosci
powinien posiadaé pracownik, aby mogl skutecznie realizowa¢ zadania
autonomicznego utrzymania ruchu?”’ Przy tworzeniu opisu szczegotowych
kompetencji najpierw je zdefiniowano, a nast¢pnie ustalono skale ocen (od A do E)
wraz z wyjasnieniem, tj.:

— A - poczatkujacy pracownik, obserwuje lidera podczas wykonywania zadan,

posiada wiedze teoretyczng, jak wykona¢ okreslone czynnosci,

— B - pracownik wymaga douczenia, pracuje pod nadzorem lidera i nie jest do

konca samodzielny,

— C - pracownik kompetentny i samodzielny, potrafi samodzielniec wykonaé

okreslone czynnosci,

— D - dobry pracownik, godny nasladowania,

— E - pracownik doswiadczony, potrafi wykonywaé zadania niestandardowe

z danego zakresu prac.

UmiejetnoSci operatorow wtryskarek oceniane sg w odniesieniu do wymaganego
na danym stanowisku pracy standardu. Analizujgc aktualny poziom kompetencji
pracownikéw, uzyskuje si¢ wiedz¢ o dziataniach, jakie musi podjaé operator, aby
sprosta¢ tym standardom (np. szkolenia doskonalgce). Wzdér matrycy kompetencji
przedstawia tabela 3.

Tabela 3. Wz6ér matrycy kompetencji dla operatoréw

MATRYCA KOMPETENCJI OPERATOROW
Poziom trudnos$ci Imig i nazwisko
zadania:
Lista zadan 1 -latwe Ocena
2 - $rednio trudne
3 - trudne
1.Sprawdzenie szczelno$ci zlaczy 1 A B C D E
hydraulicznych
2 A B C D E
3 A B C D E

Ostatni etap prac nad usprawnieniem zadan obstugowych, dotyczacy
usprawnienia przegladéw maszyn, zaplanowano na 2016 rok. Po zakonczeniu
procesu wdrozenia TPM na wydziale wtrysku, dziatania zostang zaimplementowane
w kolejnych obszarach przedsigbiorstwa.

Podsumowanie

Wdrozenie autonomicznego utrzymania ruchu w ramach strategii TPM miato na
celu usprawni¢ czynno$ci obstugowe operatorow maszyn. Pracownicy
przeprowadzali codzienne czynno$ci zgodnie z instrukcjami stanowiskowymi,
jednak ze wzgledu na powtarzajace si¢ liczne drobne awarie, nalezalo udoskonalié
obowigzujace procedury. Wprowadzenie nowych standardéw i wspomaganie
z wykorzystaniem narzedzi wizualnych wszystkimi dziataniami zwigzanymi
z utrzymaniem maszyn pozwolito osiggnaé cel. Operatorzy wtryskarek w ramach
samodzielnych przegladow: utrzymuja czysto$¢ maszyn (wdrozone zasady techniki
,,9S”), przeprowadzaja inspekcj¢ stanu maszyny (manualnie, wzrokowo, stuchowo),
wykonuja czynno$ci smarowania, czyszczenia, podstawowych regulacji maszyny.
Do usprawnienia zadan obstugowych operatoréw przyczynita si¢ takze opracowana
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matryca kompetencji oceniajgca umiej¢tnosci  pracownikow i jednoczes$nie
pokazujaca obszary wymagajace doskonalenia.
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