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Streszczenie: W artykule scharakteryzowano wybrane narzg¢dzia racjonalizacji zadan stuzb
utrzymania ruchu. Przedstawiono metody i techniki zarzadzania utrzymaniem ruchu
sktadajace si¢ na filozofi¢ szczuptej produkcji - Lean Manufacturing (LM), jak rowniez
produkcji klasy $wiatowej - World Class Manufacturing (WCM). Artykut powstat przy
wykorzystaniu techniki badawczej jaka jest desk research oraz uzupelniono jego tres¢
przyktadami  zastosowania  poszczegdélnych metod w  wybranych  obszarach
przedsigbiorstwa zwigzanych z utrzymaniem ruchu.

Stowa kluczowe:utrzymanie ruchu, produkcja klasy §wiatowe;j, totalne utrzymanie maszyn
- TPM, 58, autonomiczne utrzymanie ruchu.

1. Wprowadzenie

Wspolczesne technologie wytwarzania, narastajgcy stopien zautomatyzowania
proceséw produkcyjnych oraz wysoki poziom ich organizacji stawiaja przed stuzbami
utrzymania ruchu coraz wyzsze wymagania. Odpowiedzia na dynamiczne zmiany
w obszarze utrzymania niezawodno$ci wyposazenia produkcyjnego jest powstawanie
nowych metod i technik wspomagajacych prace specjalistow z dzialu utrzymania ruchu.
Przyktadem koncepcji, ktora pozwala doskonali¢ zarzadzanie utrzymaniem ruchu jest Lean
Manufacturing (LM) oraz szereg narzedzi wykorzystywanych przez filozofi¢ produkcji
klasy swiatowej (WCM).

Utrzymanie ruchu parku maszynowego to przede wszystkim [1]:

— zapewnienie wysokiej jako$ci wyrobow,

— maksymalizacja ekonomicznego okresu uzytkowania parku maszynowego,

— maksymalizacja zdolnosci produkcyjnych,

— minimalizacja kosztow utrzymania urzadzen w sprawnosci eksploatacyjnej,

— zapewnienie bezpiecznych warunkow eksploatacji parku maszynowego.

Celem artykutlu jest przedstawienie charakterystyki Lean Manufacturing, systemu
produkcji klasy swiatowej (WCM), technik i narzedzi wspomagajacych zarzadzanie
utrzymaniem ruchu. W niniejszym artykule podjeto probe przyblizenia mozliwosci
zastosowania poszczegolnych metod w wybranych obszarach przedsigbiorstwa zwigzanych
z utrzymaniem ruchu.

Dla potrzeb realizacji celow artykulu przeprowadzono badania desk research, czyli
badania zrodet zastanych, uzupetlnione przyktadami zastosowania metod i technik
zarzadzania utrzymaniem ruchu w przedsigbiorstwie branzy motoryzacyjne;.
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2. Charakterystyka koncepcji utrzymania ruchu

Stan techniczny posiadane] infrastruktury technicznej w wysokim stopniu wplywa na
poziom jakosci produkowanych wyrobow oraz przewage konkurencyjna pomiotow
gospodarczych [2]. Za odpowiedni stan techniczny wspomnianej wyzej infrastruktury
technicznej w przedsigbiorstwach produkcyjnych odpowiada stuzba utrzymania ruchu

(SUR).

Do podstawowych funkcji stuzb utrzymania ruchu zalicza si¢ [3]:

dziatania zwigzane z konserwacjg parku maszynowego,

doskonalenie lub ulepszanie niezawodnosci maszyn i urzadzen, jak rowniez
poprawa warunkow uzytkowania tych obiektow,

przywracanie lub podtrzymywanie pierwotnego stanu infrastruktury technicznej
utraconego w okresie jego uzytkowania,

nadzér nad sprawnoscig obiektow technicznych bez wykonywania konserwacji,
napraw lub ulepszen.

Sposdb podejscia do zagadnien zwigzanych z utrzymaniem ruchu parku maszynowego
na przestrzeni lat ulegt wielkiej ewolucji. Literatura przedmiotu szeroko opisuje
i dokonuje analizy sposobow rozwoju systemow utrzymania ruchu. Profesor Stanistaw
Legutko w publikacji pt. ,,Trendy rozwoju utrzymania ruchu urzadzen i maszyn” wyroznia
trzy okresy zwigzane z utrzymaniem ruchu infrastruktury technicznej [4]:

I okres reaktywnego utrzymania ruchu — podejmowanie dzialan przez stuzby
utrzymania ruchu w momencie wystgpienia anomalii i awarii,

IT okres prewencyjnego utrzymania ruchu — podejmowanie dziatan stuzb utrzymania
ruchu o charakterze planowo - zapobiegawczym,

IIT okres prognostycznego (proaktywnego) utrzymania ruchu — proaktywne
poszukiwanie rozwigzan, ktdre ograniczajg potrzebg dziatan w zakresie utrzymania
ruchu infrastruktury technicznej.

Wady oraz zalety ptynace z zastosowania poszczegolnych systemow utrzymania ruchu
zostaly przedstawione w tabeli 1.

Tab.1. Wady i zalety systeméw utrzymania ruchu

Okres I 11 I
Reaktywne Prewencyjne Proaktywne
Nazwa . . .
utrzymanie ruchu utrzymanie ruchu utrzymanie ruchu
- wysoka awaryjno$¢ parku | - zwigkszone (ale nie tak - wzrost naktadow
maszynowego, wysokie jak w okresie I) inwestycyjnych
- nieefektywne prawdopodobienstwo ponoszonych na
wykorzystanie zasobow wystapienia awarii, wyposazenie
ludzkich, - Wymog zwigzany diagnostyczne,
- wzrost kosztow z duzym zaangazowaniem - wzrost naktadow
zwiagzanych z utrzymaniem | personelu, ponoszonych na
Wady | ruchu, - obejmuje dziatania szkolenia pracownikow
- wydhuzony czas wynikajace
przywracania sprawnosci z harmonogramu, ktéry nie
maszyn i urzadzen, zawsze dobrze
- brak mozliwosci odzwierciedla rzeczywisty
sporzadzania planow stan infrastruktury
1 harmonogramow prac technicznej,
SUR, - wykonywanie
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- brak mozliwosci nadliczbowych przegladow,
sporzadzania dokladnego - mozliwos$¢ wystapienia
budzetu na dzialania przypadkowych uszkodzen
zwigzane z pracami stuzb maszyn
utrzymania ruchu. i urzadzen podczas
nieuzasadnionych
przegladow
- niskie koszty, jak rOwniez | - mniejsza ilo$¢ awarii oraz | - mniejsza ilo$¢ awarii
mate zapotrzebowanie na ich czestotliwosc oraz ich czestotliwosé
specjalistow W poréwnaniu W poréwnaniu
Z utrzymania ruchu z reaktywnych utrzymaniem | z prewencyjnym
w okresie bezawaryjnej ruchu, utrzymaniem ruchu,
pracy parku maszynowego - wydhuzony czas - znaczne wydtuzenie
eksploatacyjny czasu eksploatacji czgsci
podzespotow, oraz podzespotow,
- efektywno$¢ kosztowa w - Znaczne zmniejszenie
kapitatochtonnych kosztow zwigzanych
procesach wytworczych, z zakupem czgsci
- mozliwos$¢ planowania i zamiennych oraz
Zalety harmonogramowania wynagrodzeniem
dziatan zwigzanych personelu w poréwnaniu
z utrzymaniem ruchu, do prewencyjnego
- wigksza kontrola nad utrzymania ruchu
budzetem zwigzanym
Z utrzymaniem ruchu,
- elastyczno$¢ w
dostosowywaniu
czestotliwosci przegladow,
konserwacji itp. do planu
produkcyjnego

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie: [3]

Konsekwencjg zmian zachodzacych w sposobie myslenia o utrzymaniu ruchu byto
powstawanie nowych idei i koncepcji utrzymania ruchu infrastruktury technicznej. Wsrod
nich do najistotniejszych dla rozwoju SUR zalicza si¢ [1,4]:

obstuga awaryjna (BM),

profilaktyczna konserwacja parku maszynowego (PM),
prognozowana konserwacja maszyn i urzadzen (PdM),
korelacyjna konserwacja (CM),

podejscie zwiazane z zapobieganiem konserwacji (MP),
utrzymanie ruchu zorientowane na niezawodnos¢ (RCM),
produktywna konserwacja infrastruktury technicznej (PrM),
skomputeryzowane systemy odpowiadajagce za zarzadzanie konserwacjg maszyn
oraz urzgdzen (CMMS),

totalne utrzymanie maszyn (TPM),

samodzielne przeglady techniczne (SP).

Proces dostosowania odpowiedniej koncepcji utrzymania ruchu do specyfikacji danego
przedsigbiorstwa jest wysoce zaawansowany. Jednakze najistotniejszymi argumentami,
ktore decyduja o wyborze okreslonego sposobu podejscia do zagadnien zwigzanych

621




z utrzymaniem ruchu, sg charakterystyki konstrukcyjne parku maszynowego oraz rola jaka
spelniaja one w procesie produkcyjnym.

3. Pojecie i specyfika filozofii szczuplej produkcji i produkcji klasy §wiatowej
3.1. Koncepcja Lean Manufacturing

Filozofia Lean Manufacturing definiowana jest w literaturze przedmiotu na szereg
roznych sposobow, przy czym autorzy czesto zamiennie stosujg nazewnictwo tej idei
okres$lajgc ja mianem Lean Production czy Lean Management. Termin Lean Manufacturing
(LM) zaproponowany zostalw 1988 roku przez Johna Krafcika, ktory po raz pierwszy uzyt
go dookreslenia alternatywnego systemu dla popularnej produkcji masowej w publikacji pt.
. Iryumf szczuptego systemu produkcyjnego” [5].

Pierwowzorem dla idei szczuptej produkcji sg praktyki przemystowe japonskiej firmy
motoryzacyjnej Toyota, ktorej ekspansja na Swiatowy rynek, jak rdéwniez znakomite wyniki
finansowe przyczynity si¢ do spopularyzowania koncepcji Lean Manufacturing [6].

W przewazajacej ilosci publikacji naukowych, ktére poruszajg problematyke Lean
znajduje si¢ szereg definicji elementéw sktadowych tej koncepcji. Do najwazniejszych
z nich zalicza si¢ koncentracja na potrzebach klienta, ciggly przeptyw materiatdéw oraz
dostaw, nieustanne doskonalenie jakosci, wprowadzanie nowych produktow na rynek,
zarzadzanie zasobami ludzkimi oraz S$ciste powigzanie przedsicbiorstwa ze
spoteczenstwem.

Podstawowymi zasadami, ktére przy$wiecaja koncepcji Lean Manufacturing sg
natomiast [7]:

- zdefiniowanie wartosci dla klienta,

- eliminacja marnotrawstwa,

- okresSlenie strumienia wartosci dla kazdego produktu,

- utworzenie swobodnego przeptywu materiatdbw i surowcow,

- wdrozenie systemu ssacego w relacji klient - dostawca,

- ciagle dazenie do doskonatosci (kaizen).

Implementacja zasad i narzedzi z obszaru Lean Manufacturing, przyczynia si¢ do
sytuacji, w ktorej wlasciwe elementy znajduja si¢ we wlasciwym czasie na wlasciwym
miejscu.

3.2. Produkcja klasy Swiatowej (WCM)

W dobie narastajacej konkurencji, przedsigbiorstwa daza do uzyskania doskonatosci
oraz poszukujg najefektywniejszych sposobéwuzyskania przewagi nad innymi podmiotami.
Aby sprosta¢ wymaganiom rynku nalezy ostroznie dobieraé¢ kooperantow oraz przede
wszystkim zapewnia¢ satysfakcje klientom swoimi produktami. Pomocne w tym stajg si¢
powstajace na przetomie lat nowe koncepcje metody czy idee, miedzy innymi WCM czyli
potaczenie najlepszych praktyk sektora i produkcji $§wiatowej.World Class Manufacturing
ma za zadanie identyfikacje wszystkiego tego, co moze by¢ ulepszone
w codziennych dziataniach.

Filozofi WCM przyswiecaja cele rozwinigcia na doskonatym poziomie dziatan systemu
produkcyjno - logistycznegoprzedsi¢biorstwa. Dokonywane jest to poprze rozwinigcie
kompetencji pracownikéw oraz organizacj¢ zdolng do[8]:

- eliminacji marnotrawstwa,
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- zaangazowania wszystkich pracownikow, dzialajacych na kazdym poziomie
organizacyjnym,
- zastosowania metodologii i narzedzi stosowanych,
- rozpowszechniania i standaryzacji osiggnigtych wynikow.
System produkcji $wiatowej opiera si¢ na dziesigciu filarach technicznych (rys. 1)
i dziesigciu filarach zarzadzeniowych, ktore zostaly przedstawione na rysunku 2.

WORLD CLASS MANUFACTURING

Kontrola jakosci
Srodowisko

Rozwoj personelu

Bezpieczenstwo
Podzial kosztow
Logistyka i obstuga klienta

Utrzymanie specjalistyczne

Ukierunkowana poprawa

Wezesne zarzadzanie maszynami

Rys.1. Dziesigc filarow technicznych metodologii WCM
Zrédto: Opracowanie wiasne na podstawie: [9].

WORLD CLASS MANUFACTURING

Zaangazowanie kierownictwa
Jednoznacznosé celow
Droga do WCM
Alokacja pracownikow
Zaangazowanie organizacji
Zarzadzanie zasobami
Poziom szczegdlowosci
Poziom rozszerzenia dzialari
Motywowanie operatorow

miejetnos$é rozwiazywania problemé

Rys.2.Dziesig¢ filarow zarzadzeniowych metodologii WCM
Zrbdto:Opracowanie wlasne na podstawie: [10].
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Poprzez zastosowanie filarow technicznych i zarzadzeniowych, WCM staje si¢
zintegrowanym modelem optymalizujacym procesy produkcyjne i logistyczne, dazacym
dodoskonalenia podstawowych czynnikéw takich jak jako$¢, produktywnosé, dostawy
oraz bezpieczenstwo.

4. Wybrane metody i narzedzia zarzadzania utrzymaniem ruchu z obszaru Lean
Manufacturing i WCM

Tradycyjne podejscie do zarzadzania utrzymaniem ruchu, sprowadza si¢ do
postrzegania zakresu dziatan SUR wylacznie w obrgbie proceséw produkcyjnych. Jednakze
rozwoj technologiczny oraz wplyw zréwnowazonego rozwoju, spowodowal zmiang
paradygmatu zwigzanego z zakresem obowigzkow specjalistow shuzb utrzymania ruchu
w kierunku zarzadzania cyklem zycia produkowanych wyrobow [11].

Utrzymanie ruchu jest postrzegane jako element tancucha warto$ci operacyjnych,
natomiast jego zadaniem jest tworzenie wartoSci dodanej dla klienta i zapewnienie
niezawodnosci infrastruktury technicznej. Aby sprosta¢é wymaganiom stawianym przed
SUR, przedsigbiorstwa decydujg si¢ implementowaé w swoje struktury organizacyjne
metody i narzedzia z obszaru Lean i WCM, mi¢dzy innymi [8]:

- totalne utrzymanie maszyn (TPM),

- utrzymanie ruchu zorientowane na niezawodnos¢ (RCM),

- autonomiczne utrzymanie ruchu,

- OEE - catkowita efektywnos$¢ wyposazenia,

- 58,

- SMED,

- Kaizen,

- OPL — lekcje jednotematyczne,

- S -Tag, Am-Tag,

- analiza EWO,

- Poka — Yoke.

4.1. Totalne utrzymanie maszyn (TPM)

TPM okreslane jest jako catosciowe utrzymanie ruchu, ktore zorientowane jest na
produktywnos¢. A co za tym idzie, to utrzymanie ruchu w znacznym stopniu zintegrowane
z produkcja [12].

Metoda TPM ro6zni si¢ zasadniczo od tradycyjnego podejScia, tym iz angazuje
wszystkich pracownikow w zarzadzanie utrzymaniem ruchu w przedsigbiorstwie.

Elementem wyr6zniajacym TMP jest autonomiczne utrzymanie ruchu, czyli dzialania
zwigzane z utrzymaniem maszyn i urzadzen w najlepszym stanie technicznym i czystosci,
prowadzone przez samych operatorow [13].

Wdrozenie koncepcji totalnego utrzymania ruchu zwigzane jest miedzy innymi
z nastepujacymi zadaniami [4]:

— identyfikacja i1 calkowita eliminacja marnotrawstwa na stanowisku pracy, migdzy
innymi strat dostgpnosci (awarie maszyn i urzadzen, wymiana narzedzi i ich
regulacja), strat osiggdw (bezczynno$¢ maszyn, zmniejszona predko$é operacii),
strat jakoSci (braki, straty zwigzane z produkcja partii probnych),

— okreslenie programu zapewniajgcego autonomiczng realizacj¢ prac SUR,

— harmonogramowanie dziatan stuzb utrzymania ruchu,
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— podnoszenie kwalifikacji 1 umiejetnosci specjalistow odpowiedzialnych za

utrzymanie ruchu,

— przygotowanie planu dziatan ukierunkowanego na optymalizacj¢ prac nowych

urzadzen oraz maszyn.

Catosciowe utrzymanie ruchu zorientowane na produktywno$¢ jest metoda, ktora
mozna wprowadzi¢ do kazdego przedsigbiorstwa, jednak nalezy pamigtac, ze nie jest to
metoda uniwersalna. Wedlug S. Nakajimy [14] ,, tryb i szczegoty wykorzystania systemu
TPM w celu maksymalnego zwigkszenia efektywnosSci urzadzen i maszyn nalezy
dostosowa¢ w praktyce do indywidualnych mozliwosci przedsigbiorstwa. Kazda firma musi
opracowa¢ wilasny plan dziatania, uwzgledniajacy wymagania 1  problemy
charakterystyczne dla specyfiki przedsigbiorstwa, branzy, metod produkcji i stanu
posiadanych urzadzen i maszyn”.

4.2. RCM - utrzymanie ruchu zorientowane na niezawodnos$¢

Utrzymanie ruchu zorientowane na niezawodno$¢ to metoda polegajaca na okreslaniu
niezbednych dzialan, ktéore majg na celu utrzymaé sprawnos$¢ eksploatacyjna urzadzen
i maszyn, biorgc pod uwage poczatkowe warunki uzytkowania. Pod uwagg brane jest ich
znaczenie dla przebiegu procesu produkcyjnego i jakosci wyrobu. Waznym aspektem
w przypadku zastosowania w przedsigbiorstwie RCM jest rowniez kwestia warunkow
pracy, stanu technicznego parku maszynowego oraz historia eksploatacji maszyny [4].

Specyfike utrzymania ruchu zorientowanego na niezawodno$éprzedstawia siedem
podstawowych pytan sformutowanych w 1999 roku przez International Society of
Automotive Engineers, ktore zostaly zaprezentowane na rysunku 3.

« Jakie tunkcje spetnia obiekt techniczny 1 jakie odpowiadajg 1im standardy 0S1g20wW )
(np. wydajnosci, klasy jakosci produktu, kosztu eksploatacji, bezpieczenstwa)
w kontekscie biezacych zadan produkcyjnych?

* W jaki sposob obiekt moze zawies¢ w spetnianiu funkcji (w jaki sposob powstaja
uszkodzenia)?

» Co moze by¢ przyczyna kazdego z uszkodzen funkcjonalnych?
« Jakie moga by¢ skutki kazdego z tych uszkodzen (co si¢ dzieje, kiedy wystepuje
uszkodzenie)?

« Jakie znaczenie ma kazdy ze skutkow tych uszkodzen?

» Co mozna zrobi¢, aby przewidzie¢ lub zapobiec kazdemu z uszkodzen?

* Co powinno by¢ zrobione, gdy nie mozna znalez¢ odpowiedniego dziatania
,proaktywnego” — zapobiegawczego?

) Rys.3. Istota podejscia RCM
Zrédto: Opracowanie wiasne na podstawie: [4].

Powyzszy zestaw pytan to w pewnym senesie kroki ilustrujace schemat postgpowania
SUR w kontekscie utrzymania ruchu zorientowanego na niezawodno$¢. W procesie
implementacji zasad RCM w struktury przedsi¢biorstwa, wykorzystuje si¢ szereg narzegdzi
i symulacji, do ktorych zalicza si¢ przede wszystkim: analizg FMEA, analiz¢ FTA, modele
statystyczne dla analiz niezawodnos$ci parku maszynowego oraz analize efektywnosci
dziatan SUR.
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4.3.Autonomiczne utrzymanie ruchu

Autonomiczne utrzymanie ruchu to pewnego rodzaju zbior dziatan prowadzacych do
wlaczenia operator6w w utrzymanie i konserwacje obshugiwanych przez nich maszyn
i urzgdzen. Celem tych dzialan jest rozwoj umiejgtnosci operatoréw, ktére postuzg im do
zapobiegania awariom oraz problemom jakosciowym produktow, czyli [15]:

— umiejetno$¢ wykrywania nieprawidtowosci,

— umiejetno$¢ korygowania nieprawidtowosci oraz przywracania funkcjonalnosci,

— umiejetno$é okreslania optymalnych warunkow dzialania sprzetu,

— umiejetno$¢ utrzymania optymalnych warunkow dziatania maszyn.

Fundamentalnym zatozeniem autonomicznego utrzymania ruchu jest podstawowe
czyszczenie maszyn i urzadzen. Czyszczenie jest swoistego rodzaju weryfikacja, czyli
operatorzy podczas przeprowadzania czyszczenia parku maszynowego dokonuja przegladu
pod katem wystepowania r6znego typu anomalii. Po wykryciu nieprawidlowosci zadaniem
operatora jest podjeciedziatan zwigzane z usunigciem awarii i wprowadzaniem udoskonalen
w celuzapobiegania w przysztoSci powstawaniu nieprawidtowosci i usterek [15].

5. Zastosowanie metod doskonalenia pracy shuzb utrzymania ruchu- przyklad

Zastosowanie nowoczesnego podej$cia w zakresie zarzadzania utrzymaniem ruchu
wplywa korzystnie na dziatanie calego przedsicbiorstwa. Aby sprosta¢ wymaganiom rynku
wiele przedsigbiorstw skupia swg uwage wlasnie na utrzymaniu ruchu, ktory jak
sygnalizujag naukowcy generuje coraz to wigksze koszty. Efektywne zarzadzanie
utrzymaniem ruchem to droga prowadzaca do osiggania zyskdéw i rozwoju innowacyjnosci
przedsigbiorstwa. W tej drodze pomocny jest szeroki wachlarz narzedzi i technik, ktore
utatwiajg prace stuzb utrzymania ruchu i prowadza do niezawodnosci parku maszynowego.

Firma X prowadzi swoja dziatalno$¢ w obszarze produkcji samochodow osobowych.
Jest to jedna z najprezniej dzialajacych firm branzy motoryzacyjnej w Polsce, ktora
prowadzi swoja dziatalno$¢ w oparciu o koncepcje WCM, zgodnie ze standardami ISO.

W skiad firmy wchodza dwie hale produkcyjne. Niniejszy artykut zawiera wyniki
badan przeprowadzonych w jednym z nich, tj. spawalni.

Stuzby utrzymania ruchu w firmie X, to specjalisci z zakresu mechaniki, elektroniki,
elektryki, hydropneumatyki, jak rowniez obrobki $lusarskiej. SUR sklada si¢ z kierownika
operacyjnego, technika wydziatlowego, sze$ciu elektronikow — programistow, dwoch
elektrykow, szeSciu mechanikow, jednego §lusarza oraz jednego pneumatyka [8].

W celu zapewnienia efektywno$ci maszyn i1 urzadzen, stuzby utrzymania ruchu pracuja
zgodnie z koncepcjag TPM. Wykorzystujac w swojej pracy szereg narzedzi oraz technik, do
ktorych zaliczy¢ mozna [8]: analiz¢ EWO, S-Tag (zielone karty), AM—Tag (niebieskie oraz
czerwone karty), metode 5S,kaizen, OPL - Iekcje jednopunktowe, Poka-Yoke,
harmonogramy okres§lajace standardy poczatkowe czyszczen i inspekcji, kontrole
wzrokows, metode SWhy, metode profesjonalnego podejscia do rozwigzania problemu —
5G, QA Matrix, QM Matrix, X Matrix, metoda 4M, Before—After.

5.1. Emergency Work Order (analiza EWO)
Firma X wykorzystuje w obszarze zarzadzania utrzymaniem ruchu analiz¢ EWO czyli

narzedzie, ktore stuzy do gromadzenia danych zwigzanych z awariami parku
maszynowego. Do glownych celow analizy EWO zalicza si¢ [8]:
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- rejestracj¢ danych statystycznych dotyczacych awarii,

- rejestracje przebiegu interwencji specjalistow utrzymania ruchu,

- identyfikacje przyczyn zroédtowychréznego typu anomalii wystgpujacych podczas

eksploatacji maszyn i urzadzen,

- okreslenie dziatan stuzacychwyeliminowaniu przyczyn zrodtowych,

- okreslenie dziatanzwigzanych z utrzymaniem rozwigzan w czasie.

Analiza EWO dokonywana jest bezposrednio po usunigciu awarii parku maszynowego,
specjalista z utrzymania ruchu wypelnia w tym celu specjalng kartg. Karta EWO sktada si¢
z nastepujacych elementéw [8]: opis awarii i interwencji, liczba pracownikéw UR, typ
awarii, okreSlenie czasu awarii (czasu oczekiwania, diagnozy, demontazu, czas
dostarczenia czesci zamiennych, czas montazu, start - up), analiza przyczyn zrodtowych
(analiza 5W + 1H), lista mozliwych przyczyn, weryfikacja mozliwych przyczyn, okreslenie
dziatan dla eliminacji przyczyn zrodtowych (kto?, kiedy?), dzialania dla utrzymania
warunkow po wyeliminowaniu przyczyny zrodlowej (kto?, kiedy?), rezultat, podpis osoby
wykonujacej analiz¢ i weryfikujacej analiz¢ EWO.

5.2. S-Tag, AM-Tag

W celu sygnalizacji awarii oraz zagrozen na miejscu pracy, stuzby utrzymania ruchu
wykorzystujg tzw. czerwone, zielone i niebieskie karty.

S — Tag to karta koloru zielonego, ktora sygnalizuje zagrozenia bezposrednio na
stanowisku pracy. Karta jest wypetlniana przez kierownika zmianowego badZ operatora
danej linii produkcyjnej. Po wypelnieniu wprowadzana jest ona do zintegrowanego
systemu informatycznego (SAP) i przesytana do dzialu utrzymania ruchu. Dyspozytor po
otrzymaniu zielonej karty udaje si¢ do specjalistow z utrzymania ruchu w celu
oddelegowania pracownika na miejsce wystgpienia zagrozenia. Po usuni¢ciu anomalii SUR
zglasza gotowo$¢ stanowiska roboczego do pracy i dyspozytor zamyka karte w bazie
systemu SAP [8].

Karty AM — Tag dziatajg analogicznie, jedyng rdznica polega na tym, iz sygnalizuja one
usterki i nieprawidlowos$ci parku maszynowego. Niebieska karta AM — Tag wystawiana
jest w sytuacji gdy operator danej maszyny czy urzadzenia sam jest w stanie rozwigzac
problem. Natomiast czerwona karta uzywana jest wtedy, gdy do usunigcia danej awarii
niezbedny jest specjalista z dziatu utrzymania ruchu [8].

6. Whnioski

We wspotczesny czasach istnieje wiele sposobéw zarzgdzania utrzymania ruchu. Na
przetomie lat podejscia w tym zakresie przechodzily wielkie zmiany. Dostosowanie
odpowiedniej metody zarzadzania utrzymaniem ruchu do wymagan infrastruktury
technicznej jest podstawowym elementem, ktory wplywa na efektywno$¢ i niezawodnosé
pracy w danym zaktadzie.

W artykule przedstawiono narzg¢dzia, ktére sg bardzo czg¢sto wykorzystywane w pracy
stuzb utrzymania ruchem. W trakcie obserwacji pracy SUR firmy X, autorzy niniejszego
artykuhu zidentyfikowali kilka barier i problemow z zarzadzaniem utrzymaniem ruchu. Do
najwazniejszym mozna zaliczy¢ fakt, iz pracownicy z dtugim stazem pracy mniej che¢tnie
wykorzystywali nowoczesne metody takie jak Poka-Yoke, metode 5S czy metode
profesjonalnego podejScia do rozwigzywania probleméw — 5G. Mozna przypuszczaé, iz
wynika to z faktu przywigzania do starszym metod wykonywania pracy i braku checi
uczenia si¢ nowych rozwiazan.
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W literaturze przedmiotu mozna znalez¢ wiele przykltadow barier wdrazania np.
filozofii Lean Management czy WCM w struktury przedsigbiorstwa. Opor zatogi przed
zmianami jest wihasnie jedng z najcze$ciej wystepujacych Dbarier. Kierownictwo
przedsigbiorstw wprowadza roznego rodzaju $rodki motywujace pracownikéw, aby
implementacja metod oraz narzedzi zarzadzania utrzymaniem ruchu przebiegata sprawnie
i efektywnie. Firma X wprowadzila premie finansowe dla pracownikow, ktorzy wykazuja
si¢ pomystowoS$cig i innowacyjnoscia.
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