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O CZYM MOWIE,

KIEDY MOWIE O... TPM

KROK 7: POPRAWA EFEKTYWNOSCI
MASZYN | PROCESOW

Po oficjalnym rozpoczeciu procesu wdrazania TPM

w przedsiebiorstwie przychodzi czas na benedyktynska

prace. Dlaczego benedyktyniska? Otéz dlatego, ze jest

to proces dtugofalowy i wymaga od przedsiebiorstwa
ogromnego zaangazowania wszelkich wymaganych zasobdw,
jak i systematycznosci i wytrwatosci w prowadzeniu dziatan.
W tym procesie nie ma miejsca na skroty i roznego rodzaju
pozorowane dziatania, ktore tak naprawde niczego nie wnosza.

Po oficjalnej czesci na tzw. pierwszy
ogien idzie jeden z najpotezniejszych
filarow systemu TPM, jakim jest Focus
Improvement (FI) — majacy na celu
poprawe funkcjonowania maszyn oraz
procesow. Filar ten jest czesto w firmach
marginalizowany z dwdch powoddw.
Po pierwsze dlatego, Ze wymaga duzo
wysitkow i naktaddw zasobdw ludzkich
i czasowych. Po drugie dlatego, ze wyniki
nie sq widoczne na pierwszy rzut oka tak
jak w przypadku chociazby filaru AM
i szeroko rozpowszechnionej wizuali-
zadji. Niemniej jednak w tym artykule
przedstawie proces i metodyke wdroze-
nia Fl w przedsiebiorstwie. W artykule
zostanie réwniez przedstawiony sposob

prezentowania wynikow wdrozenia
Fl w sposob tatwo zauwazalny tak jak
w przypadku wspomnianego wyzej
filaru AM.

Na samym poczatku nalezatoby
napisac, czym tak naprawde jest filar
Focus Improvement? Ttumaczac Focus
Improvement na jezyk polski, mozna
postuzyc sie okresleniem ,skoncen-
trowane ulepszenia’, niemniej jednak
w artykule bedzie uzywana nazwa
anglojezyczna.

Focus Improvement obejmuje wszystkie
dziatania, ktére maksymalizuja ogdlng
efektywnos¢ maszyn i proceséw poprzez

40 4 RZYMANIA RUCHU | WRZESIEN-PAZDZIERNIK 201¢

bezkompromisowe eliminowanie strat
i poprawe ogolnej dziatalnosci opera-
cyjnej zaktadu.

Jak wynika z definicji, uwaga filaru sku-
piona jest na stratach, jakie wystepuja
w procesie czy tez juz na samym urza-
dzeniu, ktérym sie zajmujemy. Straty,
o ktorych mowa, mozemy podzieli¢
na trzy kategorie:

1. straty majace wptyw na efektywnosé
maszyn i urzadzen,

2. straty majace wptyw na efektywnosc
ludzi i procesow,

3. straty majace wptyw na wykorzy-
stanie surowcéw i materiatow.
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FOCUS IMPROVEMENT OBEJMUJE WSZYSTKIE DZIAEANIA,
KTORE MAKSYMALIZUJA OGOLNA EFEKTYWNOSC MASZYN
| PROCESOW POPRZEZ BEZKOMPROMISOWE ELIMINOWANIE STRAT
| POPRAWE OGOLNEJ DZIALALNOSCI OPERACYINE ) ZAKEADU.

Kazda z tych kategorii zawiera w sobie
kilka rodzajow strat, ktore zostang przed-
stawione na ponizszych rysunkach.

Narysunku nr 1 pokazane sa straty zwia-
zane z efektywnoscig maszyn. Straty te
podzielone sg na trzy podgrupy: straty
zdatnodci, straty wykorzystania oraz
straty jakodci. Straty te i czas z nimi zwia-
zany wykorzystywane sa do mierzenia
wskaznika efektywnosci maszyny OEE

Poprawa efeldvwnosci
operatordw

(Overal Equipment Efectiveness), ktéry
jest gtownym wskaznikiem wykorzy-
stywanym w filarze FI do podniesienia
efektywnosci pracy maszyn i urzadzen.

Kolejng grupa strat sa straty zwiazane
zefektywnoscia ludzi i procesow, ktdre
przedstawia rysunek nr 2.

Jak widac na schemacie, straty zwiazane
zludZmii procesami sa w pewien sposdb

Poprawa efektywnosci

maszyn

Uplywajacy czas —

Maszyny

Roboczogodziny

eml I P eviazes
kalendarzowe

Czas dostepny kalendarzowy

pofaczone ze stratami majacymi wptyw
na efektywnos¢ maszyn, poniewaz gdy
wystapi jakas strata na maszynie obstugi-
wanej przez jednego cztowieka lub grupe
ludzi, bedzie miata ona rowniez swoje
odzwierciedlenie w stratach zwigzanych
z efektywnoscia ludzi i procesdw.

Straty te mozna podzielic na pie¢ gtéw-
nych kategoril: straty systemu zarzadza-
nia, straty zwigzane z ergonomig, straty

Planowane przestoje

Postoje ze wzgledu na straty]

Planowane przestoje Czyszczenie iinspecja

Dostepne rbh

Czas dostepny netto

Netto rbh

Czas dziatania

Straty

zdatnosci

Efektywne rbh

Czas netto dziatania

Straty

Drobne zatrzymania i praca
el

|1 Wykorzystania

Cc ie na instrukcje

l

Praca ponizej C/T 1 Oczekiwanie na materiat

Oczekiwanie na

przypisanie operatorow
Inne straty

Straty Jakosci

Oc iena
sprawdzenie jakosci

ﬂ Defekty i poprawki 1

prox

Straty zwigzane z efektywnoscia maszyn

[ Osiem glownych stral, kiore moga Wplywac na obnizenie efektywnosci maszyn J

41



Y

ZEF

UTRZYMANIARUCHU.

Seenenanans——
(Wspomagane przez inne gzialy)

TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

Poprawa efektywnos$ci
operatorow
+ Roboczogodziny
Ludzie

E e Fodo farak
Poprawa efekiywnosci

maszyn

Roboczogodziny
kalendarzowe

Niedostepne rbh

Dostepne rbh

|

Netto rbh

Qczekiwanie na ins!mk:;j System Zarzadzania
Cezekiwanie na materi

Zalrzymanie maszyny

Ergenomia

Wydajnos¢ maszyny

Standardy pracy

Efektywne rbh

Kwilifikacje i morale

Straty
Organizacji linii

Rbh przynoszace

Organizacja stanowisk pracy

Staba automatyzacja linii

wartos¢ dodana

(Total production
man-hours)

Pigc gléwnych strat, ktore moga przeszkodzié
w poprawie efektywnosci pracy ludzkie]

{

Straty Kontrof jakosci

UK

Straty zwiazane z efektywnoscia ludzi i procesow

7wigzane z organizacja linii, straty logi-
styczne oraz straty jakosci. W obszarze
maszyn miernikiem pomiaru efektywnosci
jest OEE, aw obszarze ludzkim miernik
OLE (Overal L aboe Efectiveness). Jest
tow pewien sposob analogiczny do OEE
system pomiaru efektywnosci, z tym
ze do jego obliczenia wykorzystujemy
inne dane wyjsciowe.

Kolejna grupa strat sa straty zwiazane

zenergia i materiatami przedstawione
na rysunku numer 3.
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W tym przypadku mierzymy, ile materiatu
czy tez energii zostato zmarnotrawione
podczas realizowanego zadania w danym
procesie produkcyjnym.

W praktyce przed przystgpieniem do
uruchomienia dziatarh w ramach filaru
Fl nalezy spetni¢ ponizsze kryteria:

¢ petne zrozumienie filozofii Fl przez
wszystkich cztonkow filaru,

» pefne zrozumienie wystepujacych strat
majacych wptyw na efektywnosé maszyn,
ludzi, materiatow,

dukcja dobrych

zrozumienie procesu produkcyjnego, wia

czajac w to wszelkie wymagania technolo

giczno-procesowe,

opisanie poszczegolnych procesow za
pomoca strat (kwantyfikatory opisujgce
dang strate),

wyijasnienie podstawowych warunkdw
koniecznych do zapewnienia wtasciwej
pracy maszyn oraz okreslenie, jakie czyn-
niki przyczyniaja sie do optymalnego stanu
ich pracy,

umiejetnosc obserwacji procesu pod
wzgledem wytapania wszelkich niezgod-
nosci wystepujacych w trakcie jego rea-
lizacji.
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Energia Materialy

Energia wejsciowa

(ilos¢ i waga)

Materiaty wejsciowe

Energia efektywna

Strata energii

ilosciowo dobre

Produkty jakosciowo i

L Defekty 7—

Restarty |
Przecigzenia |
Wysoka temperatura |

1
1

1

1

1

1

1

1

1

I Straty zwigzane z
I} narzedziami, formami etc.
I

1

1

1

1

1

1

1

1

1

Produkty

dobre

jakosciowo i wagowo |

Uruchomienia j;—

}_

Straty wagowe

Cigcie

Nadmiarowosc }—

Straty
Surowca

1
!
:[(Produktywnoéé zasobow produkcyjnych)
1

Trzy gtdwne straty, ktdre moga utrudniaé skuteczne wykorzystanie zasobéw produkcyjnych
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Straty zwiazane z energia i materiatami

W momencie, gdy powyzsze kryteria
beda spetnione, mozna przystapic¢ do
realizacji procesu Fl opisanego naste-
pujacymi krokami:

Krok 0: Wybierz temat poprawy,
Krok 1: Zrozum sytuacje,

Krok 2: Ujawnij i wyeliminuj
nieprawidtowosci,

Krok 3: Przeanalizuj przyczyne,

Krok 4: Przedstaw plan wdrozenia
ulepszen,

Krok 5: Zastosuj wdrozenie ulepszen,
Krok 6: Sprawdz wyniki,

Krok 7: Konsoliduj zyski.

a4

Patrzac na powyzsze kroki, proces wydaje
sie prosty i nie powinien stwarzac 7ad-
nych probleméw. | tak z reguty jest,
pod warunkiem, ze poszczegolne kroki sa
w odpowiedni sposéb dokumentowane
iwyniki po poszczegolnych krokach sa
publikowane do wiadomosci wszystkich
pracownikéw w zaktadzie. Dlaczego?
Odpowied? jest prosta - wszyscy musza
miec wiedze, co sie dzieje w ramach
prowadzonych dziatan Fl. Poza tym
jest to réwniez swego rodzaju promocja
wewnatrz zaktadu.

Ponizej zostana szerzej opisane poszcze-
golne kroki procesu FI.

KROK 0:

WYBIERZ TEMAT
POPRAWY

Przed uruchomieniem projektu F| nalezy
wybrac¢ odpowiedni temat, problem
i nadac mu odpowiednia range, a nastep-
nie oficjalnie go zarejestrowac. Wazne
jest, aby w procesie wyboru tematu do
doskonalenia wybrac taki, ktory faktycz-
nie ma wptyw na osiagniecie ogolnych
celdw operacyjnych. Wybrany temat
nalezy oceni¢ pod wzgledem wazno-
sci, czyli nada¢ mu range w hierarchii
wszystkich wystepujacych probleméw.
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PRZED URUCHOMIENIEM PROJEKTU FI NALEZY WYBRAC ODPOWIEDNI
TEMAT, PROBLEM | NADAC MU ODPOWIEDNIA RANGE, A NASTEPNIE
OFICJALNIE GO ZAREJESTROWAC. WAZNE JEST, ABY W PROCESIE WYBORU
TEMATU DO DOSKONALENIAWYBRAC TAKI, KTORY FAKTYCZNIE MA

WPEYW NA OS

AGNIECIE OGOLNYCH CELOW OPERACYINYCH.

W tym celu mozna postuzy¢ sie prosta
matryca ustalania kryteriow waznodci
danego problemu/tematu.

Po ustaleniu odpowiedniego rankingu
natemat poprawy kolejnym krokiem jest
powotanie zespotu interdyscyplinar-
nego, ktory przez najblizsze tygodnie,
aczasami miesigce, bedzie brat aktywny
udziat w rozwiazaniu tegoz problemu.
Taki zespdt na poczatek powinien opra-
cowac plan dziatan w postaci stworzenia
harmonogramu z naniesionymi krokami
procesu Fl. Dobrze jest, aby taki plan
byt ogdlnie dostepny, np. wywieszony
na tablicy informacyjnej zespotu Fl dla
danego tematu. Tablica informacyjna
zespotu bedzie réwniez narzedziem
komunikacyjnym i promocyjnym tego
zespotu wewnatrz zaktadu.

KROK 1:
ZROZUM SYTUACJE

Po wybraniu tematu, jak i powotaniu
zespotu, nastepuje czas realnej pracy
zespotu. W tym przypadku nalezy doktad-
nie zrozumiec¢ sytuacje, jaka ma miejsce
w zaktadzie w odniesieniu do wybranego
tematu.

W tym przypadku nalezy:

1. zidentyfikowac waskie gardta
W procesie,

2. zmierzy¢ dany problem poprzez
liczby, dane, fakty,

3. wykorzystac linie bazowa do usta
lenia celéw danego projektu.

Kryteria oceny

Wydawac by sie mogto, Ze to tylko trzy
punkty, jakie nalezy wykonac, niemniej
jednak udzielenie niezbednych odpowie-
dzi nanurtujace pytania wymaga duzego
skupienia i zaangazowania wszystkich
cztonkow zespotu. W kroku 1 wszystkie
zaangazowane 0soby musza zrozumied
sytuacje, jaka ma miejsce w analizo-
wanym temacie. Tutaj nie ma miejsca
na niedopowiedzenia.

KROK 2:

UJAWNL | WYELIMINUJ
NIEPRAWIDEOWOSCI

Dziatania podejmowane w kroku 2
w gtownej mierze majg na celu ustalenie
podstawowych warunkow technicznych
pracy maszyny czy urzadzenia. Wszelkie

lub wiecej

smarowanie

1. Straty i problemy dotyczace wielu dziatéw
2. Powazne, pilne problemy powodujace op6znienia w dostawie, znaczace roszczenia klientéw

A 3. Ztozone problemy wymagajace wysokiego poziomu technologii inzynierskiej

4. Oczekuije sie, Ze ulepszenia wygeneruja oszczednosci na poziomie kilkudziesieciu tysiecy ztotych

1. Straty i problemy ograniczone do jednego wydziatu
B 2. Naprawa stabych punktéw maszyny: btedy konstrukcyjne, poprawienie obstugiwalnosci etc.
3. Ulepszenia wymagajace poziomu $redniego zaangazowania inzynierii procesowej i generujace
oszczednosci na poziomie pomiedzy kilka a kilkadziesiat tysiecy ztotych

1. Straty, ktére moga by¢ usuniete przez operatora przy pomocy wsparcia przetozonego
C 2. Ulepszenie miejsc trudnodostepnych na rutynowe dziatania obstugowe - inspekcje, czyszczenie,

3. Eliminacja Zrédet zanieczyszczen bez skomplikowanych modyfikacji na maszynie
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nieprawidtowosci sq uwidaczniane.
Powstajace anomalie w duzej mierze
zwiazane sg z nieprawidtowg praca
poszczegolnych elementdw sktadowych
danego urzadzenia. Stad tez potozony jest
duzy nacisk na ustabilizowanie sytuacji
poprzez eliminacje wszelkich niezgod-
nosci, jakie pojawiaja sie na maszynie,
czy tez w procesie.

KROK 3:

PRZEANALIZUJ
PRZYCZYNE

W tym kroku podejmowane dziatania
maja charakter typowo detektywistyczny.
Tak, tak, nie jest to pomytka. Zespot sku-
piony jest na tym, aby dokonac wszelkich
analiz pozwalajacych na znalezienie
przyczyny zrodtowej powstatego btedu.
W zwigzku z tym cztonkowie wyko-
rzystuja wszelkie dostepne narzedzia
analityczne takie jak: diagram Ishikawy,
P-M analysis, FTA, Why Why analysis
etc. Wtym miejscu nie jest najwazniej
sze, Jakie narzedzie sie wybierze, ale
podejscie do samej analizy. Zespot musi
wykazac sie otwartoscia, kreatywnoscia
i nie powinien pracowac w schema-
tyczny sposob. Wazne jest, aby kazdy
miat swobode w mysleniu i szukaniu
potencjalnych przyczyn.

KROK 4:

PLAN WDROZENIA
ULEPSZEN

Po kroku zwiazanym z szukaniem przy-
czyn zrodfowych nastepuje faza plano-
wania dziatan srodkéw korygujacych.
W tym celu wazne jest, aby zaplanowac
zgodnie z obowiazujacymi prawami
dziatania majace na celu wyeliminowanie
przyczyn Zrédtowych analizowanego
problemu. Plan dziatan musi zawierac
odpowiedzi na nastepujace pytania:

»  Comusi by¢ wdrozone?

» Jakie rzeczy i narzedzia sg potrzebne?

« Kto jest potrzeby do wdrozenia oraz kto
jest za nie odpowiedzialny?
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e Kiedy dane wdrozenie bedzie zrealizo-
wane, czyli ile czasu jest potrzebne na
wdrozenie?

Odpowiedzi na powyzsze pytania
pozwolg na precyzyjne okreélenie
i oszacowanie zasobow niezbednych
do przeprowadzeniawdrozenia $rodkéw
zaradczych. Tak stworzony plan pozwoli
rowniez nawstepne wyliczenie kosztow
ztymulepszeniem zwiazanych, co jest
konieczne do zaakceptowania planu
przez decydentow.

KROK 5:
WDROZENIE ULEPSZEN

Po stworzeniu planu nastepuije faza
wdrozenia wypracowanych ulepszen.
W tym kroku finalizowane sa dziata-
nia, ktore zostaty zaplanowane. Osoba
odpowiedzialna pilnuje, czy wszystko
przebiega zgodnie z oczekiwaniami.
W proces wdroZenia moga byc zaanga-
zowane 0soby spoza zespotu Fl. Zwia-
zane jest to ze specyfika danego roz-
wiazania, ktére wymaga odpowiednich
kompetencji. Wdrazane ulepszenia moga
miec charakter zmian konstrukcyjnych
wmaszynie, jak i czysto proceduralnych.
Rozwigzania konstrukeyjne czesto inge
rujaw budowe maszyny, urzadzenia, co
rowniez zwigzane jest z uwarunkowa-
niami formalno-prawnymi takimi jak np.
zgodnos¢ maszynowa (certyfikacja CE).
Rozwigzania proceduralne maja charakter
Zmian sposobu pracy przy danej maszynie
i skupiajg sie na ulepszeniu istniejacych
dotychczas sposobdw pracy.

KROK 6:
SPRAWDZ WYNIKI

Po wdrozeniu nastepuije faza kontroli,
ktora polega na tym, aby dane rozwiazanie
w odpowiedni sposéb przeegzaminowad
i sprawdzic, czy przynosi oczekiwane
rezultaty. W tym kroku dosy¢ waznym
elementem jest whasciwe skontrolowanie
funkcjonowania wdrozonego rozwiaza-
nia. Przez pewien okres dosy¢ uwaznie

obserwuije sie dana maszyne, proces
iza pomoca liczb, danych i faktow opisuje
sie jej funkcjonowanie. Jezeli przez czas
kontroli nie sg uwidaczniane problemy,
azauwazalna jest stabilizacja funkcjono-
wania maszyny/procesu, mozna uznac,
ze wdroZzone rozwiazanie jest skuteczne.
W przeciwnym razie nalezy cofnac sie
do kroku 3 i ponownie przeprowadzi¢
analize.

KROK 7:
KONSOLIDUJ ZYSKI

Ostatni krok jest z jednej strony najta-
twiejszy, a zdrugiej najtrudniejszy i naj-
czesciej pomijany. W ferworze walki”
po skontrolowaniu, czy dane rozwiazanie
Jest skuteczne, czesto odhacza sie dany
projekt i przechodzi do nastepnego. Btad!
Tak robi¢ nie wolno. Po kazdym zakon-
czonym projekcie nalezy sie zatrzymac
i przeanalizowac caty proces. W tym
przypadku nalezy wykonac nastepu-
jace kroki:

« udokumentowac caty proces Fl,

¢ docenic¢ wszystkich cztonkow zespotu Fl,

* pokazac wdrozone rozwiazania,

* pokazac oszczednosci wdrozonych roz
wigzan - liczby, dane, fakty.

W ten sposob caty zespot bedzie doce

niony i wszyscy pracownicy dowiedza sie,
nad czym ich koledzy pracowali i jakie
wyniki uzyskali. Dzieki temu etapowi
zapewniona zostanie promocja catego
filaru F1.

PowyzZszej opisane kroki procesu Fl
pozwalaja w skuteczny sposéb elimino-
wac poszczegolne straty z analizowanych
procesow. Wazne jest, aby wszystkie
etapy byty przepracowane i aby nicz tych
etapdw nie byto pominiete.

Podczas wdrazania filaru Fl wazne jest,
aby by¢ systematycznym i zdyscyplino-
wanym w kontynuacji poszczegolnych
krokow.
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