90 | UTRZYMANIE RUCHU I Production manager

lll -

&




Production manager | UTRZYMANIE RUCHU 191




92

Production manager

Wojciech Mgczynski

Temat ten, ciagle podnoszony w wielu przedsie-
biorstwach, traktowany jest z reguly jak skata, ktdrej
nie da sie skruszy¢, a ktora da sie przesunaé w inne
miejsce, aby nikomu nie zawadzata. Tak czy inaczej,
wraca z powrotem na $wiecznik, kiedy staje na na-
szej drodze. W wielu przypadkach mozna ustysze¢
nastepujace sfowa: ,maszyny mamy takie, jakie
mamy..”, ,psuly si¢ i beda sie psuc’, ,stare maszyny
najlepiej zezlomowac, nowe nie beda si¢ psuly”. Ta-
kie przyklady mozna mnozy¢ w nieskoniczonos¢, ale
nie chodzi o to, aby rozstrzygna¢ konkurs na najlep-
sze okreslenie sytuacji zwigzanej ze $rodkami trwa-
tymi lub, jak kto woli, maszynami i urzadzeniami
zainstalowanymi w przedsiebiorstwach. Ciagle po-
szukuje si¢ coraz to nowych narzedzi, ktére, jak przy
dotknigciu czarodziejskiej rozdzki, podniosa nie-
zawodnos$¢ maszyn. Zasadnicze pytanie brzmi: czy
firmy naprawde sa bezsilne w tematyce podniesienia
dostepnosci czy tez eliminacji awarii? Niestety, od-
powiedz nie jest jednoznaczna.

Wiele przedsi¢biorstw decyduje si¢ na wdrozenie
systemu Total Productive Maintenance, ktére trak-
towane jest w dwdjnasob: z jednej strony jako narze-
dzie na cale zfo w przedsiebiorstwie, z drugiej - jako
dodatkowy element, bez ktérego firma moze sie
obejs¢. Czes¢ firm, ktore uwierzyly w system TPM
odnosi duze sukcesy, wzmacniajac swoja pozycje
na rynku poprzez redukcje kosztow operacyjnych.
Niestety, w dalszym ciagu sa przedsig¢biorstwa, ktore
pomimo wiary w TPM, nie odnoszg az tak spektaku-
larnych korzysci. Czy w takim razie TPM naprawde
pomaga? Moze jest to tylko kolejny system, na ktory
nalezy przeznaczy¢ duze srodki, a ktory nie przynie-
sie rezultatow? Trudno o jednoznaczna odpowiedz
na te pytania, niemniej jednak warto przyjrze¢ sie
temu systemowi troszeczke blizej.

Niestety w dalszym ciggu sg przedsiebiorstwa,
ktére pomimo wiary w TPM, nie odnoszg az
tak spektakularnych korzysci.

HISTORIA TPM

Korzenie metody TPM siegaja lat 40. i 50. ubiegltego
wieku, a konkretniej, powstajacych wowczas kon-
cepcji programoéw obstugi technicznej w amery-
kanskich przedsigbiorstwach produkcyjnych. Owe
programy charakteryzowaly si¢ rozwojem harmo-
nogramoéw przegladow profilaktycznych (ang. Pre-
ventive Maintenance - przyp. autora), majacych
na celu poprawe niezawodnosci maszyn i urzadzen,
jak réwniez wydluzenie ich czaséw produkeyjnych.
W 1953 roku dwadziescia japonskich przedsig-
biorstw stworzylo grupe badawcza PM Research
Group, pracujaca nad udoskonaleniem przegladow
profilaktycznych. W 1962 roku Grupa zostala wy-
stana z misja badawczg do Stanéw Zjednoczonych
celem przestudiowania istniejacych praktyk obstu-
gi technicznej w tamtejszych przedsigbiorstwach.
W kolejnych latach PM Research Group zostalo
przeksztatcone w Japanese Institute of Plant Engi-
neers (JIPE), aby w 1969 roku ponownie zmieni¢
nazwe na Japanese Institute of Plant Maintenance
(JIPM).

Termin TPM zostal po raz pierwszy uzyty w roku
1961, gdy dzialajaca w branzy automotive firma
Nippondenso nazwala swdj program ciaglego do-
skonalenia Utrzymaniem Skutecznosci poprzez
Calkowite Zaangazowanie Pracownikéw (ang. Pro-
ductive Maintenance with Total Employee Partici-
pation — przyp. autora). Nippondenso jako pierwsza
firma w historii uzyskata nagrode JIPM PM, wta-
$nie za wdrozenie koncepcji TPM. Kolejne wczesne
wdrozenia miaty miejsce przewaznie w japonskich
przedsiebiorstwach branzy motoryzacyjnej, gtéwnie
powiazanych z Toyota. Po sukcesach Toyoty i jej do-
stawcow, Nissan 1 Mazda réwniez wdrazali program
poprawy produktywnosci poprzez zastosowanie
poszczegolnych narzedzi TPM.

Dynamika rozwoju TPM przybrala na sile w latach
70., gdy stata sie gtéwnym narzedziem majacym sta-
wi¢ czofa niezbyt dobremu klimatowi ekonomicz-
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nemu w Japonii. W tej dekadzie Seiichi Nakajima
(uwazany za ojca metody), gléwny oredownik i po-
pularyzator podejscia i rozwigzan TPM, ustanda-
ryzowal system, a ponadto opracowana zostata po-
wtarzalna metodologia wdrozen w poszczegdlnych
przedsiebiorstwach. Standardowy system opierat
si¢ na pigciu filarach: Focus Improvement (Kobetsu
Kaizen), Autonomous Maintenance (Jishu Hozen),
Preventive Maintenance (Keikaku Hozen), Szkole-
nia i Treningi, Early Equipment Management.

W latach 80. 1 90. system TPM zostal przeniesiony
na rynek amerykanski i do innych krajéow Zachodu.
Wsréd pierwszych zachodnich prekursoréw wdro-
Zenia systemu mozna wymieni¢: Dupont, Exxon,
Kodaka, Alcoa, Forda, Procter and Gamble, AT&T,
Hewlett-Packard.

Obecnie niewiele jest firm, ktdre nie zetknely sie
z TPM jako sktadowa Lean Manufacturing czy tez
jako osobnym systemem zwigzanym z zarzadza-
niem utrzymaniem ruchu.

NIEOSIAGALNE CELE?

Wdrozenie TPM nieodzownie zwiazane jest z cela-

mi firmy. Cele te moga by¢ podzielone na kilka klu-

czowych obszardw, takich jak: produktywnos¢ (P),

jako$¢ (J), koszty (K), dostawy (D), bezpieczenistwo

(BHP), morale (M). W kazdym z nich istnieja wy-

mierne Korzysci, jakie mozna uzyskaé poprzez za-

stosowanie poszczegolnych narzedzi TPM:

= Produktywno$¢ — P: wzrost produktywnosci 1,5
do 2 razy; redukcja awarii 1/10 do 1/250; wzrost
catkowitej efektywnosci zakladu 1,5 do 2 razy

= Jako$¢ - J: redukgja strat procesowych o 90 proc.;
redukgja reklamacji o 75 proc

= Koszty - K: redukcja kosztéw o 30 proc.

= Dostawy — D: redukcja zapaséw wyrobéw goto-
wych i WIP o 50 proc.

= Bezpieczenstwo — BHP: eliminacja wypadkow
w wyniku planowanych zatrzyman; eliminacja
zdarzen potencjalnie wypadkowych

= Morale - M: wzrost sugestii pracowniczych od 5
do 10 razy

Wyzej wymienione korzysci odnosza sie do firm

japonskich, ktére odnotowaly powyzsze wzrosty

poprzez wdrozenie poszczegolnych narzedzi TPM.

Obecnie najbardziej rozpowszechnionym celem jest
tzw. Polityka 3x0. Skrét ten odnosi si¢ do celu, jaki
nalezy osiagna¢ w trzech obszarach: zero awarii, zero
defektow, zero wypadkow. Patrzac na tak stworzone
cele, rodzi si¢ pytanie: czy w tych obszarach w ogole
mozna 0siagnac zero?

ZERO WYPADKOW, AWARII, DEFEKTOW

Wracajac do ostatniego pytania. Odpowiedz jest jed-
na - tak, mozemy osiagna¢ zero wypadkéw i tutaj
nie ma Zadnej taryfy ulgowej. Wdrazanie poszcze-
gblnych filaréw TPM nalezy prowadzi¢ tak, aby nie
pogarsza¢ $rodowiska pracy i eliminowa¢ wszelkie
zjawiska potencjalnie wypadkowe. W tym celu kia-
dzie si¢ duzy nacisk na budowe swiadomosci pra-
cownikow i nieustanne angazowanie ich we wszyst-
kie etapy zwigzane z wdrazaniem TPM.

Jezeli chodzi o zero awarii, to odpowiedzi moz-
na udzieli¢c w dwojaki sposéb. Po pierwsze — nie
da sie osiagna¢ poziomu zero awarii, gdyz wynika
to z krzywej niezawodnosci maszyny, zwanej ina-
czej krzywa wannowa. Kazda maszyna odznacza sie
trzema obszarami: obszar wieku dzieciecego, obszar
wieku normalnego oraz obszar starzenia (rys. 1).

Waznym elementem
wdrozenia Strategii
TPM jest okreslenie
kompetencji jakie
beda rozwijane wsréd
pracownikéw...
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Krzywa wannowa

Lambda na rysunku 1 oznacza intensywnos¢ uszko-
dzen analizowanego obiektu. W zadnym z trzech
obszaréw nie ma wartosci zero, co oznacza, ze zero
awarii z teoretycznego punktu widzenia nie jest
mozliwe do osiagnigcia. Niemniej jednak istnieja
sytuacje, w ktorych odnotowywane jest zero awarii,
np. gdy okres analizy liczony jest pomiedzy plano-
wanymi przegladami profilaktycznymi. Oznacza to,
ze faktycznie mozemy nie dopusci¢ do powstania
usterki poprzez planowane zatrzymania i wymiang
wadliwych komponentéw zanim ulegng one uszko-
dzeniu. Chcac stosowaé taki model, nalezy jed-
nak liczy¢ sie z wysokimi kosztami oraz znacznym
ograniczeniem dostepnosci maszyny do produkeji.
Mozna wigc przeglada¢ maszyne czesciej, niz jest
to wymagane. W takim przypadku nie mamy awa-
rii, ale nie odnotowujemy réwniez produkeji, gdyz
w czasie, w ktérym powinnismy produkowaé, wy-
konujemy planowana wymiane dobrej, pracujacej
czesci na cze$¢ zupelnie nowa.

Druga odpowiedz na pytanie o zero awarii brzmi:
mozemy to osiagnaé, na zasadzie 0,X proc. W tym
przypadku mamy do czynienia z awaryjnoscig po-
nizej 1 procenta., czyli z przodu mamy zero i tym
samym nasz cel jest osiagniety.

Rozwazmy mozliwo$¢ realizacji polityki zero defek-
tow. W tym przypadku, podobnie jak z awariami,
czasami jest to niewykonalne. W celu sprawdzenia
jakosci produktu czasem w sposob $wiadomy do-
prowadza sie do jego zniszczenia. W tym przypadku
moéwimy o procesie kontroli jakosci i jako takiego
nie powinni$my bra¢ go pod uwage. Z jednej strony
to prawda, ale z drugiej, w dalszym ciggu mowimy
o defekcie, ktory powstal, czy to z takiego, czy inne-
go powodu. Defekt ten w finalnym rozliczeniu jest

brany pod uwage. Oczywiscie nalezaloby sie skupi¢
na procesie maszynowym i tam szuka¢ udoskona-
len, aby osiagna¢ sytuacje, gdzie po kazdym cyklu
uzyskujemy dobry jakosciowo produkt, ktéry mo-
zemy przekazaé czy to do dalszej obrobki, czy tez
do sprzedazy. Chcac uzyska¢ jak najlepsze wyniki
w przedsiebiorstwach, stosowane s3 coraz to nowe
narzedzia majace na celu poprawe jakosci produko-
wanych dobr. Ich niedoskonatos¢ jest liczona w PPM
(Parts Per Milion przyp. red.) — wskaznik ten okre-
$la ilos¢ wadliwych detali na milion wyprodukowa-
nych. Taka miara pokazuje, Ze procesy sa juz na wy-
sokim poziomie, ale niedoskonatosci beda pojawia¢
si¢ w dalszym ciagu. Co prawda ponizej wskaznika
jeden, ale nie uzyskamy zera bezwzglednego. Jednak
bez wzgledu na réznorodnoé¢ celéw, jakie stawiane
sa przed wdrozeniem TPM, wazne jest, aby byly one:
mierzalne, atrakcyjne, realne i osiggalne.

POZNAJ] SAMEGO SIEBIE

Wdrozenie systemu TPM moze by¢ realizowane
wedlug wielu standardéw opracowanych przez roz-
ne przedsigbiorstwa. Jakakolwiek metodologia nie
zostanie wybrana wazne jest, aby wzia¢ pod uwage
nastepujace czynniki:

- w gléwnej
mierze chodzi tutaj o rodzaj branzy, w jakiej dane
przedsiebiorstwo funkcjonuje. Inne podejécie jest
realizowane w branzy automotive, a zupelnie od-
mienne w branzy procesowe;.

- w tym przypadku nalezy wzia¢ pod uwage
poszczegolnych pracownikéw, zaréwno tych li-
niowych, jak i tych dziatéw technicznych. Wysokie
kompetencje techniczne pracownikéw liniowych
beda czynnikiem sprzyjajacym wdrazaniu auto-
nomicznego utrzymania ruchu. Nie zawsze jednak
je posiadaja — w takich sytuacjach nalezy mocno
skupic sie na aspekcie transferu wiedzy technicznej.

- w duzej
mierze chodzi o strukture produkeji — czy mamy
do czynienia z rozbudowanymi systemami tech-
nicznymi, czy tez standardowymi maszynami, kto-
re s3 najczesciej kupowane prosto z katalogéw po-
szczegdlnych dostawcow.
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Rys. 2. 4 fazy zycia maszyny

FAZA 1
REDUKCJA AWARII

KROK 1

Przywracanie stanu
poczatkowego, zrozumienie
funkcjonowania maszyny

Eliminacja zrodet
zanieczyszczen i miejsc
trudnodostepnych

AUTONOMICZNE
UTRZYMANIE RUCHU

Stworzenie standardowego
Planu Przegladu AM:
N/W/R/C/Z

KROK 1
Analiza niezawodnosci
RCMLight

PLANOWANE

Przywrécenie stanu
poczatkowego i korygowanie
stabych punktéw
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FAZA2
WDROZENIE OKRESOWE]
OBSLUGI TECHNICZNE])

Szkolenie operatoréow
w celu zapewnienia
KROK 2 wykonywania przeglagdéw AM

Wykonywanie
h
KROK 3 systematy,cznyc .
Przegladow AM Ciggte Zarzadzane

Zbudowanie systemu
KROK 2 Przegladéw PM - 4WH KROK 5

FAZA 3 FAZA 4
WYDLUZENIE CZASU ZYCIA PRZEWIDYWANIE ZYCIA

KROK 6

Analiza
Blue Tagéw

Procesem -
KOLO ZYCIA TPM

KROK 4

Planowanie
i Harmonogramowanie Prac OT

Zarzadzanie
Czes$ciami Zamiennymi

Zarzadzanie kosztami
Utrzymania Ruchu

STRATEGIA TPM

Rozwoj
kompetencji
pracownikéw

CZTERY FAZY ZYCIA MASZYNY

Wigkszo$¢ znanych metodologii implementacji
TPM mozna zawezi¢ do wdrozenia poszczegolnych
dziatan, podzielonych na 4 fazy zycia maszyny:

= Faza 1: Redukcja Awarii.

= Faza 2: Wdrozenie okresowej obstugi techniczne;.
= Faza 3: Wydluzenie czasu zycia maszyny.

= Faza 4: Przewidywanie Zycia maszyny.

Wszystkie podejmowane dzialania mozna za$ po-
dzieli¢ na dwa bloki:

= Planowane Utrzymanie Ruchu (PUR).

= Autonomiczne Utrzymanie Ruchu (AUR).
Podzial ten ma odzwierciedlenie w wickszo$ci
przedsiebiorstw wdrazajacych TPM, jednak imple-
mentacja czesto konczy sie porazka. Dlaczego? Jed-

Budowanie strategii TPM Modelowanie Proceséw TPM Wskazniki TPM - Matryca Bezpieczenstwo
Diagram Y Mapa proceséw Miernikéw Sukcesu TPM w TPM

Wsparcie Autonomicznego Zarzadzanie Polityka Zarzadzanie CzeSciami Rozwigzywanie
Utrzymania Ruchu Smarowania Zamiennymi Probleméw

Zarzgdzanie Obstugg Zarzadzanie Zarzadzanie Kompetencjami
Profilaktyczng Niezawodnoscig Technicznymi

na z przyczyn jest brak odpowiednich fundamen-
tow, na ktérych mozna by bylo ten system wznies¢.
Rysunek numer 2 przedstawia system TPM jako
dzialania podejmowane w poszczegdlnych blokach:
PUR i AUR, w rozbiciu na 4 fazy. To wszystko jest
mocno osadzone na fundamentach systemu TPM,
czyli w tym przypadku Strategii TPM.

CZTERY FILARY STRATEGII

Strategia TPM sklada sie z poszczegolnych dziatan,
ktore musza by¢ podjete, aby mozna bylo w dalszej
czesci budowac odpowiednie (odzwierciedlajace 4
fazy zycia maszyny) bloki:
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Budowa strategii TPM — w tym miejscu okresla-
na jest Misja, Wizja i Wartosci, jakie musza by¢
zrealizowane przez wdrozenie TPM. W wielu
przypadkach taka strategie buduje sie przy wy-
korzystaniu Diagramu Y, gdzie odnotowywane s3
czynniki zewnetrzne i wewnetrze, przemawiajg-
ce za wdrozeniem TPM. Nastepnym elementem
okreslanym w Diagramie Y jest misja okreslana
jako hasto przewodnie systemu TPM. Haslo,
z ktérym utozsamiajg si¢ pracownicy przedsie-
biorstwa. Kolejny element Diagramu Y to okre-
$lenie i opisanie celéow, do jakich nalezy dazy¢
w procesie wdrazania TPM.

Modelowanie Proceséw TPM - w tym miejscu
mapowane sg poszczegdlne procesy zachodzace
w przedsiebiorstwie w obrebie obstugi technicz-
nej. Na podstawie zebranych danych tworzona
jest mapa stanu obecnego, a przez nig okreslona
jest strategia obstugi technicznej. Mapa taka po-
kazuje w jaki sposob realizowane sa zadania ob-
stugi profilaktycznej, planowanych napraw i re-
aktywnej. Po dalszej analizie tworzona jest mapa
stanu przyszlego, ukazujaca w jaki sposob maja
by¢ realizowane procesy obstugi technicznej przy
uwzglednieniu narzedzi wdrozonych, w ramach
bloku PUR oraz bloku AUR.

Wskazniki TPM, czyli matryca miernikow suk-
cesu metody — w tym miejscu materializowa-
ne s cele opisane w strategii TPM za pomocy
diagramu Y. Kazdy cel opisany w strategii jest
przedstawiony za pomoca odpowiedniego mier-
nika wraz z jego definicja oraz wartosciami jakie
nalezy osiagna¢ w przeciagu 3 do 5 lat. W wielu
przypadkach w tym punkcie tworzone s3 tabli-
ce wizualne TPM, przedstawiajace ogdlne dane
dzialan strategii na poszczegdlnych obszarach
i maszynach.

Bezpieczenstwo w TPM - niezbednym elemen-
tem systemu jest poprawa bezpieczenstwa pra-
cy. Dzialania umozliwiajace realizacje tego celu
na poszczegolnych maszynach to:
— tworzenie map bezpieczenstwa
— wdrozenie lekcji jednotematycznych dotycza-
cych bezpieczenstwa
— wdrozenie systemu LOTO
— powolywanie podkomisji bezpieczenstwa
do spraw: transportu, eksploatacji, ergonomii,
pierwszej pomocy; etc.
— analiza zagrozen bezpieczenstwa na poszcze-
gblnych stanowiskach pracy
— prowadzenie kampanii informacyjno-eduka-
cyjnych majace na celu wzrost swiadomosci
nt. bezpieczenstwa
To jedynie kilka przykladéw dziatan, jakie nalezy
zrealizowaé. Oczywiécie kazde przedsigbiorstwo
moze stworzy¢ wlasne inicjatywy poprawy bezpie-
czenstwa.
Waznym elementem wdrozenia strategii TPM
jest okre$lenie kompetencji, jakie beda rozwijane
wérod pracownikéw zaréwno produkeyjnych, jak
i utrzymania ruchu. Rysunek nr 2 przedstawia nie-
ktére z nich. Istotnym elementem jest kwestia szko-
len i treningdw podejmowana na kazdym etapie
wdrazania systemu TPM. Dzigki nim firmy maja
pewnos¢, ze wdrozone narzedzia bedg skuteczne
i trwale, a poprzez podejmowanie nowych dziatan
doskonalacych, ciagle rozwijane.
System TPM to nie tylko narzedzia, ale filozofia po-
dejscia do zarzadzania obstuga techniczng przedsie-
biorstwa, podczas ktérego nalezy skoncentrowac sie
na wynikach i nieustannie budowa¢ kulture tech-
niczng przedsiebiorstwa.
W kolejnych artykulach zostang opisane poszcze-
gdlne bloki systemu TPM i dziatania podejmowane
w 4 fazach zycia maszyny.

- prezes WoMa Solution.

Jako inzynier w zespotach Utrzymania Ruchu w polskich przedsiebiorstwach obserwowat specyfike pracy tych dziatéow
i coraz $mielej proponowat i wprowadzat rozwigzania, majace na celu usprawnienie proceséw. Od 2005 roku tworzy wia-
sng marke WoMa Solution i jako trener, konsultant i coach realizuje swojg misje zarazajac klientéw pasjg do poszukiwa-
nia coraz to nowszych rozwigzan w obszarze zarzadzania stuzbami utrzymania ruchu i produkcja. W ciggu 10 lat dziatania
WoMa Solution stworzyt autorskie programy szkoleniowe, takie jak Certyfikowany Praktyk TPM, Podnoszenie kompeten-
gji technicznych ActionLearnigBlitz, czy Logistyka UR. Pracowat dla ponad 200 firm z Europy, Azji i Ameryki Pétnocne;j.



