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System zarzadzania stuzbami
WOMA ytrzymania ruchu

W obecnych czasach przedsiebiorstwa produkcyjne coraz czesciej zastanawiaja sie, jak uniknaé¢ negatywnych skutkow
kryzysu finansowego. Prébujac znalez¢ jakie$ rozwigzanie, firmy podejmuja kroki majace na celu poprawe ogdlnych
wskaznikéw przedsiebiorstwa.

Obstuga diagnostyczna

Wojciech Maczynski
Maintenance and
Reliability Consultant

w firmie WoMa Solution

ielu menedzerow stara sie tak sterowac i zarzg-

dzac przedsiebiorstwem, aby koszty wytworze-
nia produkowanych débr byty jak najnizsze. Aby wynik
byt jak najbardziej korzystny dla przedsiebiorstwa, szu-
ka sie takich obszarow, ktdre majg bezposredni wptyw
na generowanie kosztow zwigzanych z zasobami
potrzebnymi do wytworzenia wiasciwych dobr przez
przedsiebiorstwo. Obecnie istnieje wiele narzedzi,
ktére w skuteczny sposéb mogg zredukowac koszty
w obszarach produkcyjnych i w obszarach wspomaga-
jacych do akceptowalnego poziomu. Do tych narzedzi
zalicza sie m.in.: TQM, Lean Manufacturing, Kaizen, Six

Sigma, JITi inne. Narzedzia te w sposéb posredni doty-
kajg réwniez obszaru, ktéremu w wiekszosci przedsie-
biorstw w Polsce poswieca sie zbyt mato uwagi, mia-
nowicie obszaru zwigzanego z utrzymaniem ruchu.
Dziatania podejmowane w tym obszarze sg znikome,
a oczekiwania wielkie. Wystarczy przytoczy¢ tutaj
przyktad z TQM, czyli certyfikacje systemu zarzadzania
jakoscig zgodnego ze standardem ISO/TS 16949:2002
(dla branzy automotive). W normie tej obszar Stuzb
Utrzymania Ruchu (SUR) sprowadza sie zaledwie do
nastepujacego zapisu: ,Organizacja powinna okresli¢
kluczowe wyposazenie procesu, dostarczy¢ zasoby
do obstugi maszyn/wyposazenia oraz opracowac
skuteczny, zaplanowany system kompleksowej obstu-
gi zapobiegawczej. System ten powinien zawiera¢ co
najmniej:

- planowane czynnosci obstugowe;

- pakowanie i zabezpieczanie wyposazenia, Oprzyrza-

dowania i przyrzagdoéw pomiarowych;
- dostepnos¢ czesci zamiennych do kluczowego
wyposazenia produkcyjnego;
- dokumentowanie, ocene i doskonalenie obstugiwania.
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Schemat obstugiwania zgodnie z EN13306:2010

WYDANIE TARGOWE SyMas 2012



ZARZADZANIE SUR° UTRZYMANIE RUCHU

Organizacja powinna stosowac¢ metody obstugi prze-
widywanej, aby ciggle doskonali¢ skutecznos¢ i efek-
tywnos¢ wyposazenia produkcyjnego”. Zapis ten pro-
wadzi niestety wylgcznie do pobieznego sprawdzenia
procedur, czy tez do stwierdzenia, ze wyzej opisany
punkt jest realizowany zgodnie z norma. W rzeczy-
wistosci kontrola taka przebiega nie dtuzej niz 10-15
minut podczas trzydniowego audytu, co stanowi oko-
fo 1% czasu!

Warto podkresli¢, ze obszar utrzymania ruchu jest
obszarem waznym dla catego przedsiebiorstwa pro-
dukcyjnego i w duzej mierze odpowiada za generowa-
nie kosztéw.

Historia SUR nieodzownie zwigzana jest z rozwojem
zaktadow przemystowych. Na poczatku mozna byto
maowic o strategii utrzymania ruchu, jako o regule ,od
awarii do awarii”. Wraz z pojawieniem sie urzgdzen
wykorzystywanych na przemystowa skale pojawita sie
nowa strategia utrzymania ruchu — polityka remonto-
wa (shutdown maintenance). Maszyny przemystowe
odznaczaty sie dawniej wysokg zawodnoscia. Kiedy
dochodzito do uszkodzenia, zatrzymywano dane urzg-
dzenie. Aby uniknac¢ takich przypadkdw, zaczeto pro-
dukowac znacznie wiecej niz rynek oczekiwat, tworzac
tym samym zapasy wyrobéw gotowych. Gdy zapa-
sow byto wystarczajaco duzo, podejmowano decyzje
0 zatrzymaniu zaktadu oraz o naprawie i przebudo-
wie poszczegdlnych maszyn i urzgdzen. Przerwa taka
trwata czasami do dwodch miesiecy. Te postoje byty
pierwszymi przyktadami prawdziwej strategii znanej
obecnie jako planowana konserwacja/przeglad (plan-
ned maintenance). Od tamtych czaséw niewiele sie
zmienito, jezeli chodzi o strategie utrzymania ruchu.
W dalszym ciggu dominujgca strategig jest ta ,od awa-
ri do awarii’, jak rowniez szeroko stosowana polityka
remontowa, oparta na kalendarzu przegladéw z rézng
czestotliwoscia (miesiecznych / kwartalnych / potrocz-
nych / rocznych).

Znaczenie dziatow UR w kazdej firmie ulega ciggtym
zmianom, a co za tym idzie — réwniez wyzwaniom.
Wyzwania te wymagajg zastosowania odpowiednich
narzedzi pozwalajacych stawi¢ czota zakfadanym
celom. W praktyce wdrozenie systemu doskonalace-
go dziatania obstugi technicznej stanowi strategiczne
podejscie majace na celu:
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RYS.2
Diagram przeptywu proceséw w SUR

+ zmiane modelu ,funkcyjnego” stuzb UR w model
procesowy obstugi technicznej, zintegrowany z pro-
cesami produkcyjnymi i technologicznymi;

+ pofaczenie aspektow jakosciowych z systemami
technicznymi, ktére zarzadzane sg przez pracowni-
kow;

+ wykorzystanie wiasciwych narzedzi w celu ciggte-
go doskonalenia efektywnosci maszyn i urzadzen
poprzez niezawodnos¢ i obstuge techniczng;

- obnizenie kosztéw obstugi technicznej, jako sktado-
wej kosztow operacyjnych;

- zwiekszenie dostepnosci pracy srodkéw produkgji.
Chcac sprosta¢ coraz to wiekszym wymaganiom,

przedsiebiorstwa  szukajg  najnowoczesniejszych
metod zarzadzania poszczegdinymi obszarami przed-
siebiorstwa i sukcesywnie dostosowujg te rozwigzania
do swoich potrzeb. Tego typu podejscie prowadzi do
przyjrzenia sie uwazniej niezawodnosci wyposazenia
technicznego przedsiebiorstw.

Niezawodnos¢ w duzej liczbie przedsiebiorstw
odgrywa coraz bardziej znaczaca role. Wielu mene-
dzeréw zdaje sobie sprawe z faktu, ze poprawa nie-
zawodnosci infrastruktury technicznej w niedalekiej
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RYS.3
Rozbudowany diagram przeptywu proceséw w SUR

przysztosci stanowi¢ bedzie podstawowe kryterium
w systemach zarzadzania procesami biznesowymi.
Niezawodnos¢ jest funkcja okreslajacg prawdopodo-
biefstwo poprawnej pracy obiektu w okreslonych
warunkach eksploatacyjnych, w wymaganym prze-
dziale czasu. Innym sformutowaniem niezawodnosci,
z jakim mozna sie spotkac, jest okreslenie ,nieusz-
kadzalnos$¢ obiektu” w okreslonym czasie, sprecy-
zowanym przez uzytkownika. W przypadku przed-
siebiorstw produkcyjnych uzytkownikiem tym jest
dziat produkgji, ktéry niejako narzuca, w jakim cza-
sie dany srodek produkgji czy obiekt techniczny ma
realizowac swoje funkcje poprzez poprawng prace.
Niezawodnos¢ i zawodnos¢, czyli nieuszkadzalnos¢
i uszkadzalno$¢, stanowig podstawe wiasciwego
funkcjonowania wszystkich stuzb utrzymania ruchu
w przedsiebiorstwach, zaréwno produkcyjnych, jak
i ustugowych. Codzienng praca technikdéw SUR jest
zarzadzanie odpowiednim poziomem zawodnosci
w taki sposob, aby byt on jak najnizszy, a wszelkie
prace w tym kierunku powinny by¢ prowadzone jak
najefektywniej, a zarazem najskuteczniej.
Podstawowy zakres prac wykonywanych przez SUR
zostat podzielony na dwie kategorie. Pierwsza kate-
goria to zadania, ktére s3 wykonywane przed ujaw-

WYDANIE TARGOWE SyMas 2012

nieniem niezdatnosci, czyli powszechnie nazywana
obstuga zapobiegawcza. Druga kategoria to zadania,
ktére sg wykonywane po ujawnieniu niezdatnosci, czy-
li obstuga naprawcza. rvs. 1 przedstawia, w jaki sposéb
przebiega obstuga techniczna.

Jak wida¢, cata strategia obstugiwania polega na
podejmowaniu zadan w czasie pomiedzy uszkodze-
niami. Obstuga zapobiegawcza skfada sie z dwdch
podgrup: obstugi diagnostycznej oraz obstugi wg
resursu czasowego. To z kolei oznacza, ze pewne
dziatania mogg by¢ prowadzone bez koniecznosci
zatrzymywania obiektu technicznego celem zidenty-
fikowania wszelkich nieprawidtowosci, ktére to z kolei
mogtyby doprowadzi¢ do uszkodzenia obiektu. Sche-
mat ten niejako wymusza na osobach zarzadzajacych
procesami biznesowymi w przedsiebiorstwach, aby
stworzyty odpowiednie zapisy i procedury regulujgce
jasne przebiegi proceséw obstugiwania w taki sposéb,
aby cele i zadania niezawodnosci byty realizowane.
Aby opisac¢ procesy zachodzace w stuzbach utrzyma-
nia ruchu mozna postuzy¢ sie przedstawionym na rys.
2 0golnym diagramem:

Wynika z niego, ze procesy zachodzace w utrzyma-
niu ruchu mozna uogdlni¢ do trzech sktadowych:

- planowanie;
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RYS. 4
Stosunek czasu poswieconego na prace planowane i prace reakcyjne

- wykonanie;
- analiza niezawodnosci.

Oczywiscie kazdy z tych proceséw mozna przed-
stawi¢ w postaci rozbudowanej, co zostanie pokaza-
ne w dalszej czesci. Waznymi parametrami sg dane
wejsciowe oraz wyjsciowe. Niezmiernie waznym
kryterium wejsciowym jest rodzaj pracy oraz prio-
rytet, jaki ta praca posiada. W zaleznosci od rodzaju
pracy, ktéra ma by¢ wykonana, stosowane s3 rézne
priorytety umozliwiajgce uszeregowanie poszczegol-
nych prac i tym samym bedzie to miato wptyw na jej
wykonanie. Parametry wyjsciowe mozna zdefiniowac
w trzech podpunktach:

. czas;
- jakos¢
« koszt.
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W PRZEDSIEBIORSTWIE

INNE

ZLE ZAPROJEKTOWANY PROCES
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PRACOWNIKOW

ZtY STAN
TECHNICZNY MASZYN

Wszystkie prace, ktére sg zdefiniowane na wejsciu
procesu utrzymania ruchu musza by¢ wykonane w taki
sposob, aby na wyjsciu procesu uzyskac jak najkrétszy
czas, wysokg jakosc ustugi oraz najnizsze koszty.

Wiasciwy przebieg poszczegdinych podproceséw
ma ogromny wptyw na efektywnos¢ catej struktu-
ry utrzymania ruchu, a co za tym idzie — rowniez na
efektywnos¢ catego przedsiebiorstwa. Na RYS. 3 przed-
stawiony zostat rozbudowany przeptyw proceséw
z uwzglednieniem trzech sktadowych.

W procesie rozbudowanym w dalszym ciggu widocz-
ne sg poszczegdlne sktadowe planowania, wykonania
oraz analizy niezawodnosciowej. Widoczne s pofa-
czenia wszystkich sygnatéw wejsciowych do dwaoch
miejsc — wykonania zlecenia pracy w przypadku zlecen
naprawy natychmiastowej (zdarzenia awaryjne) oraz

72%

0% 10% 20% 30%

40% 50% 60% 70% 80%

RYS.5
Przyczyny redukgcji produktywnosci
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przyjecia zlecenia pracy Planista UR. Wyjscie procesu

jest opisane za pomoca funkgji trzech sktadowych: e

Koy Juy- OPIsana w taki sposob struktura w skuteczny

sposob wptywa na poprawe catosciowych wynikow

efektywnosci, zarébwno przez sam dziat utrzymania
ruchu, jak i poprawe dostepnosci infrastruktury tech-
nicznej, a co za tym idzie - wzrost produktywnosci catej
organizacji. Rozbudowany przeptyw procesu sktada sie

z bardzo waznych elementdw, ktére w catosci wptywa-

ja na skutecznos¢ funkcjonowania SUR. W schemacie

tym mozna wyodrebni¢ nastepujace podporcesy:

- Podproces Autonomicznego Utrzymania Ruchu,

- Podproces Profilaktycznego Utrzymania Ruchu,

- Podproces Reaktywnego Utrzymania Ruchu,

- Podproces Zlecania Innych Prac,

- Podproces Zarzagdzania Czesciami Zamiennymi,

- Podproces Inzynierii Niezawodnosciowej,

- Podproces Systemu Pomiarow Efektywnosci,

- Podproces Planowania Prac Utrzymania Ruchu,

- Podproces Harmonogramowania i Wykonania Prac
Utrzymania Ruchu.

Mozna zada¢ pytanie, czy tak rzeczywiscie sie dzie-
je? Czy procesy zachodzace w stuzbach utrzymania
ruchu sa w odpowiedni sposéb zdefiniowane? Wyniki
przeprowadzonych badan dotyczace czasu poswieca-
nego na prace planowane i prace reakcyjne przedsta-
wione zostaty na rvs. 4.

Jak wida¢, wiekszo$¢ prac jest wykonywana w try-
bie reakcyjnym, a to z kolei w jasny sposéb pokazuje,
ze wyzej zdefiniowany proces nie jest zaimplemento-
wany w poszczegolnych przedsiebiorstwach. W bada-
niach tych respondenci wskazali, ze gtéwna przyczyna
majaca wptyw na redukcje produktywnosci produkgji
jest zty stan techniczny maszyn, niskie kwalifikacje pra-
cownikéw oraz brak narzedzi motywujacych.

Jak widac Stuzby Utrzymania Ruchu majg znaczny
wptyw na poprawe wynikéw w obszarze produk-
tywnosci. Sprawne ich dziatanie to redukcja kosztéw
naktadéw (zasobow) wykorzystanych do osiggniecia
postawionych celéw. Z tego powodu sprawnos¢ SUR
jest rzecza dominujacg w przedsiebiorstwie i powinna
by¢ pod szczegdlnym nadzorem. Aby SUR sprawnie
dziafaty, nalezy okredli¢ ich cele i opisa¢ podstawowe
funkcje. Mozna to zrobi¢ na wiele sposobdw, niemniej
jednak warto to opisac¢ za pomocg trzech podstawo-
wych praw Stuzb Utrzymania Ruchu:

1. prawidtowa obstuga techniczna srodkéw produkgji
pozwala na wyprodukowanie duzej ilosci wysokoja-
kosciowych produktéw,

2. nieprawidtowa obstuga techniczna srodkéw pro-
dukcji pozwala na wyprodukowanie matej ilosci sta-
bej jakosci produktow,

3. brak obstugi technicznej srodkéw produkgji nie
pozwala na wytwarzanie jakichkolwiek produktow.
Te prawa powinny by¢ wpisane w polityke firmo-

wa kazdego przedsiebiorstwa.

Prawa te s realizowane poprzez wdrazanie w spo-
sob strategiczny Zintegrowanego Systemu Zarzadza-
nia Obstugg Techniczng, czyli Total Professional Main-
tenance, popularnie nazywanego systemem TPM, ale
ten temat w sposob szczegdtowy zostanie opisany
W nastepnym numerze. ]
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