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1.1 Wprowadzenie

Temat

Ponad sto lat temu Ford Model T zapoczatkowat rewolucje przemystowg. Zapoczatkowat jg
nie tyle sam samochdd, co sposob jego produkcji. Aby dac jak najwiekszej liczbie oséb
mozliwos¢ posiadania wlasnego samochodu, dwczesny przedsiebiorca, Henry Ford, wymyslit
system produkdji, ktory byt tak oszczedny, jak to tylko mozliwe - powstata nowoczesna
produkcja na linii montazowe;.

Tak wtedy, jak i teraz, to przede wszystkim przemyst motoryzacyjny promuje innowacje i
technologie wzdtuz linii montazowej. Podczas gdy sto lat temu ludzie nadal wykonywali
poszczegdlne etapy linii produkcyjnej recznie, w nowoczesnych fabrykach to gtownie roboty
Sg zautomatyzowane i pracujg niestrudzenie.

Zadania linii produkcyjnej sg zasadniczo nastepujgce: wyprodukowac jak najwiecej w jak
najkrétszym czasie - lub innymi stowy: maksymalna wydajnos¢ przy jak najmniejszej liczbie
przestojow. Poniewaz w coraz bardziej ztozonych technologicznie liniach produkcyjnych z
wrazliwymi marzami zysku, kluczowe znaczenie dla sukcesu ma to, aby "fabryka dziatata".

W tym module dowiesz sie, jakie metody sg obecnie stosowane w przemysle
motoryzacyjnym w celu zapewnienia i poprawy wydajnosci na liniach produkcyjnych. Po
ukonczeniu modutu "Zasady catkowitego produktywnego utrzymania ruchu maszyn"
bedziesz znat i potrafit:

e podstawy dotyczace konserwacji

e Opisac strategie konserwacji

e ekonomiczne znaczenie konserwacji

e oOpisac typowe stabe punkty

e najwazniejsze podstawy TPM

e koncepcje 8 filaréw TPM

e celeTPM

e metode 5S

e najwazniejsze podstawy zarzgdzania ludzmi w ramach TPM
e koncepcje autonomicznej konserwadji

e przedstawic¢ koncepcje TPM pracownikom
e delegowac zadania
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https://www.freepik.com/free-vector/robotized-car-factory-cartoon-
concept_4393635.htm#page=2&query=car%20manufacturing&position=10&from_view=search&track=sph

1.2 Strategie konserwacji

Jesli jest jedna rzecz, ktorej nalezy unika¢ w przemystowej produkcji samochoddw, to jest to
Czas nieprzepracowany - tj. czas, w ktorym poszczegolne stacje lub nawet caty proces
produkcyjny jest zatrzymany. Ma to duze znaczenie, poniewaz w branzy motoryzacyjnej, ze
wzgledu na krotkie czasy cykli, nawet kilka minut przestoju pod koniec dnia oznacza, ze
fabryke opuszcza znacznie mniej samochodow niz planowano. Dzieje sie tak na przykfad
wtedy, gdy maszyny sg uszkodzone lub wystepujg btedy, poniewaz poszczegdlne etapy
pracy nie sg dobrze skoordynowane. Termin konserwacja jest zatem bardzo wazny w
przemysle motoryzacyjnym. Jest on nawet regulowany przez norme DIN (Niemiecki Instytut
Normalizacyjny), a mianowicie DIN 31051.

Konserwacja zgodnie z norma DIN 31051 to wspdtdziatanie wszystkich Srodkéw
technicznych, administracyjnych i zarzagdczych, aby "obiekt" (w naszym przypadku caty zaktad

produkcyjny) prawidtowo spetniat swojg funkcje - chodzi tutaj o zachowanie funkdji, jak
réwniez o ewentualne konieczne przywrécenie funkdji.

Konserwacje mozna podzieli¢ na cztery podstawowe dziatania:

1. Konserwacja: Sg to wszystkie dziatania, ktore stuzg zapewnieniu lub wydtuzeniu
"oczekiwanej zywotnosci" obiektéw (na przyktad uzupetnianie materiatéw
eksploatacyjnych, wymiana lub ponowna regulacja zuzywajgcych sie czesci, ale takze
czyszczenie).

2. Inspekcja: Sq to wszystkie srodki stuzgce do rejestrowania i oceny biezgcego stanu
obiektu.

3. Naprawa: S3 to wszystkie czynnosci majgce na celu przywrécenie pozgdanego stanu
docelowego wadliwego obiektu.
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4. Ulepszenie: Odnosi sie to do wszystkich srodkdw, ktdre stuzg wyeliminowaniu
mozliwych stabych punktéw lub ogdlnemu zwiekszeniu niezawodnosci obiektu.

Cele konserwacji mogg by¢ réznorodne. W branzy motoryzacyjnej szczegolnie wazne sg
nastepujgce czynniki:

e Optymalizacja proceséw operacyjnych w celu szybszej i bardziej bezbtedne]
produkdji.

e Zwiekszenie dostepnosci maszyn, aby moc produkowac wiecej i diuze

e Minimalizacja awarii i zaktécer w celu ograniczenia przestojow.

e Utrzymanie bezpieczenstwa operacyjnego w celu zapobiegania urazom i wypadkom

Podczas gdy technologie i metody zwigzane z procesami produkcyjnymi stajg sie coraz
bardziej nowoczesne i ztozone, zasady konserwacji opisane powyzej prawie nie zmienity sie
W Ciggu ostatnich dziesiecioleci. Jednak konsekwencje niewfasciwej konserwacji staty sie
znacznie powazniejsze. Przestoje w produkcji i wynikajgce z nich koszty nadgodzin
personelu mogg szybko stac sie bardzo kosztowne.

Aby méc wdrozy¢ wyzej wymienione Srodki i cele w istotny sposob, istniejg rézne strategie
konserwacji. Mozna je podzieli¢ na trzy rozne podejscia:

1. Strategia konserwacji zaleznej od uszkodzen
W tym przypadku nacisk ktadziony jest na naprawe uszkodzen - oznacza to, ze Srodki
sg podejmowane tylko wtedy, gdy obiekt jest juz uszkodzony lub ulegt awarii. Taka
strategia jest stosowana, gdy nie sg dostepne zadne informacje na temat stanu lub
zuzycia obiektu. Wadg jest oczywiscie nieprzewidywalnos¢ potencjalnej awarii, a
takze mozliwy dtugi czas oczekiwania w przypadku braku czesci zamiennych lub
maszyn zastepczych.

2. Strategia konserwacji zapobiegawczej
W tym przypadku konserwacja zapobiegawcza jest zapewniona dzieki zaplanowanym
i regularnym dziataniom juz podczas regularnej eksploatacji obiektu. Utatwia to
planowanie przestojow i zmniejsza ryzyko awarii. Wadg jest jednak to, ze sprzet
roboczy niekoniecznie jest w petni wykorzystywany w ustalonych przerwach (np.
wymiana oleju). Mozna temu zaradzi¢ poprzez podejscie zorientowane na stan, w
ktorym przeprowadzane sg regularne kontrole, ale konserwacja jest
przeprowadzana tylko wtedy, gdy jest to konieczne.
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3. Strategia konserwacji predykcyjnej
Jest to rozszerzenie dwoch poprzednich strategii konserwacji. W oparciu o rézne
czynniki wptywajace, podejmowana jest proba przewidzenia przebiegu zuzycia |
znalezienia najbardziej efektywnego czasu dla niezbednych dziatan konserwacyjnych.
W ten sposob srodki mogg by¢ réwniez tgczone, a zasoby pracy moga by¢
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wykorzystywane bardziej efektywnie.

https://www.freepik.com/free-vector/human-use-computer-control-robot-arms-working-procuction-convoyed-smart-factory-
industry-4_14244751 . htm#query=working%20production&position=3&from_view=search&track=sph

W przeciwienstwie do przesztosci, srodki i strategie utrzymania ruchu w wiekszosci firm nie
Sg juz postrzegane jako zto konieczne lub nawet zwykty generator kosztow, ale jako istotna
czes$C i sita napedowa sukcesu firmy. Ze wzgledu na stale rosngcg konkurencje w zakresie
wydajnosci i jakosci, przestoje muszg by¢ utrzymywane na jak najnizszym poziomie,
poniewaz mogg mie¢ powazne konsekwencje ekonomiczne dla firmy.

Wazne

Ze wzgledu na duze znaczenie ekonomiczne, wiedza dotyczgca skutecznej konserwadji staje
sie coraz wazniejsza w firmach. Liczy sie tu przede wszystkim doswiadczenie w codziennym
uzytkowaniu, poniewaz nierzadko w praktyce pojawiajg sie problemy, ktére nie zostaty
jeszcze rozpoznane przez producenta maszyn.

Waznym punktem konserwadji jest tutaj poszukiwanie mozliwych stabych punktéw w
procesie produkcyjnym - tj. okolicznosci, ktére prowadzg do awarii szczegdlnie czesto, ale
takze sprawiajg, ze konserwacja jest bardziej nieefektywna. Najwazniejsze z nich to:

e Postepowanie z czeSciami zamiennymi: CzeSci zamienne sg przechowywane w
Sposob niesystematyczny lub nieprzejrzysty.

o Niekompletna dokumentacja: Dokumentacja wszystkich biezgcych lub przesztych
prac albo nie jest wykonywana w ogole, albo tylko na papierze - alokacja lub selekcja
danych, na przyktad w sensie strategii konserwacji predykcyjnej, nie jest zatem
mozliwa.

e Brak przejrzystosci kluczowych danych: Zamiast precyzyjnie okreslac kluczowe
wartosci dla dziatan konserwacyjnych, wykorzystuje sie niedoktadne lub jedynie
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prowizoryczne dane. Utrudnia to planowanie srodkow zapobiegawczych lub ich
kosztow.

¢ Niedokfadna strategia: Nie zdefiniowano jasnej strategii konserwacji, ktora bytaby
skoordynowana w catej firmie.

¢ Izolacja danego dziatu: personel techniczny dziata zbyt autonomicznie zamiast w
Scistej wspotpracy z personelem produkcyjnym i konserwacyjnym.

e Zbyt duzo zewnetrznej obstugi technicznej: Jesli nie ma wewnetrznej wiedzy w
zakresie konserwacji, firma staje sie zalezna od zewnetrznego dostawcy ustug, co
utrudnia szybkie reagowanie na awarie.

1.3 Podstawy TPM

Total Productive Maintenance (zwykle nazywany po prostu TPM) to szczegdlnie
wszechstronny i popularny program promujacy ciggte doskonalenie we wszystkich
obszarach firmy.

Szczegblnie w przemysle motoryzacyjnym TPM jest wykorzystywany do wspierania
wspomnianego juz powyzej czynnika sukcesu firmy: a mianowicie bezawaryjnego systemu
produkcyjnego bez strat i marnotrawstwa, z jak najmniejszg liczbg usterek, przestojow,
wypadkow, a takze strat jakosciowych.

Skad pochodzi TPM?

Czy pamietasz strategie konserwacji zapobiegawczej? Podejscie to byto popularne w
Ameryce w potowie XX wieku pod nazwg "Preventive Maintenance" - tak popularne, ze
japonskie firmy zaczety przyjmowac i adaptowac te koncepcje, aby zapobiega¢ awariom
operacyjnym.

W ciggu kilku dziesiecioleci doprowadzito to do rozwoju réznych koncepcji konserwadji,
ktore od lat 70. zostaty potgczone w TPM. Zwigzane z tym sg koncepcje Kaizen i Lean
Production, ktore rowniez zostaty opracowane w Japonii i opierajg sie w rownym stopniu na
ciggtym doskonaleniu i unikaniu stabych punktow.

W TPM zdefiniowano osiem roznych "filaréw", z ktorych kazdy ma by¢ budowany i dalej
rozwijany w firmie. Filary te to:
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Ciggte doskonalenie

Ta podstawowa zasada zarzadzania jakoscig przewiduje ciggte doskonalenie w mniejszych
krokach (porownywalnych do wczesniej wspomnianego Kaizen), przeprowadzane przez
grupy robocze lub zespoty. Nalezy réwniez promowac elastycznosc i interakcje pracownikow
w firmie. Waznym wsparciem dla dziatan jest tzw. Cykl Deminga (okreslany tez jako cykl

Zaplanuj:

Jak powinno to
wygladacé??

Popraw:
Co jeszcze
pozostato do
zrobienia?

Wykonaj:
Co robimy i w jaki
sposob?

Sprawdz:
Co udato sie
0siggnac?

PDCA, z ang. Plan-Do-Check-Act):

Rysunek 3 (utworzony za pomocg Smart-Art w programie Word)
Autonomiczna konserwacja

Personel obstugujacy system powinien by¢ przeszkolony w zakresie funkcjonowania i zadan
konserwacyjnych danego systemu. W ten sposdb mogg oni samodzielnie wykonywac proste
zadania konserwacyjne, takie jak kontrola, czyszczenie i smarowanie, a takze mnigjsze
zadania konserwacyjne. W ten sposéb mozna znacznie skroci¢ czas zastoju i oczekiwania.

Planowana konserwacja

Jest to metoda wspomnianej juz konserwacji predykcyjnej w celu zapewnienia najwyzszej
mozliwej dostepnosci i bezpieczenstwa awarii wszystkich maszyn i instalacji. Jest to dziatanie
zapobiegawcze, planowane sg okresy przestoju maszyn.

Zarzadzanie kompetencjami

Filar ten nazywany jest rowniez "szkoleniem i edukacjg". Kompetencje pracownikow w
zaktadach w zakresie TPM majg by¢ zapewnione na trzech poziomach: profesjonalnym (tj.
wiedza techniczna), metodologicznym (wiedza na temat prawidtowego wdrazania TPM) oraz
spotecznym (praca w zespole).

Monitorowanie rozruchu

Aspekt ten dotyczy fazy od opracowania pierwszego prototypu do zdolnosci produkcyjnej
produktu koncowego. TPM ma na celu osiggniecie "krzywej rozruchu", ktdra jest tak
pionowa, jak to mozliwe, tj. zasadniczo, aby by w stanie sprosta¢ nowym wymaganiom
rynku tak szybko, jak sie da.
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Zarzadzanie jakoscig

Filar ten dotyczy minimalizacji wad jakosciowych - zaréwno w produkcie korncowym, jak i w
samym zaktadzie. Btedy wystepujgce w produkcji powinny by¢ rozpoznawane i eliminowane.
Waznym stowem kluczowym jest tutaj tak zwane "Poka Yoke" - oznacza to unikanie
niezamierzonych btedéw poprzez podejscie, ze kazde narzedzie i kazdy proces moze by¢
uzyty poprawnie tylko w jeden sposaéb.

TPM w obszarach administracyjnych

Filar ten zajmuje sie rowniez wdrazaniem TPM w dziatach firmy, ktore nie sg bezposrednio
zaangazowane w produkcje, aby zminimalizowac straty i marnotrawstwo rowniez tam - na
przyktad w zakupach, logistyce lub zasobach ludzkich. Klasycznym przyktadem jest
uporzadkowane miejsce pracy w biurze. Popularna jest tutaj metoda 5S, ktorej przyjrzymy
sie bardziej szczegdtowo pozniej.

Bezpieczenstwo pracy, ochrona Srodowiska i zdrowia

Ten filar dotyczy uwrazliwiania pracownikdw na potencjalne zagrozenia i ryzyko w
Srodowisku pracy. Celem jest zredukowanie wypadkow wptywajgcych na personel lub
Srodowisko do zera lub zminimalizowanie ich konsekwencji poprzez ¢wiczenie sytuacji
awaryjnych.

Wazne

Aby maéc stosowac TPM w firmie, niezbedne sg kluczowe dane liczbowe. Stanowig one punkt
odniesienia dla wszystkich dziatan. Najwazniejszg kluczowg wartoscig jest tak zwana
catkowita efektywnos¢ zaktadu - catkowita wartos¢ dodana zaktadu.

W zaleznosci od firmy, istniejg réwniez nastepujgce kluczowe dane, ktére moga byc
konsultowane i odpowiednio dostosowywane: Produktywnos¢ (np. warto$¢ dodana na
osobe), jakosS¢ (np. jak czesto wystepuje usterka), koszty (np. koszty utrzymania), dostawy
(np. ilos¢ zapasow), bezpieczenstwo (np. poszczegdine wypadki) i morale (np. liczba sugestii
ulepszen od pracownikow).

Przyktad

Firma produkujgca gtéwnie skrzynie biegdw (manualne i automatyczne) oraz silniki
(benzynowe i wysokoprezne), zatrudniajgca 75 pracownikéw, rozpoczeta swojg przygode
rozwoju, gdy jeden z inzynieréw klienta odwiedzit zakfad i zalecit wdrozenie 5S. Firma
ustandaryzowata réwniez sposob obstugi komponentdw, uktad stanowisk, miejsca pracy i
uzywane narzedzia. Pracownik moze teraz przejs¢ od jednego stotu warsztatowego do
drugiego i rozpoznac wszystko, co sie tam znajduje. Stoty warsztatowe sg dedykowane
konkretnym typom produktéw. Rézne pojemniki dla roznych skrzyn biegdw zostaty
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zaprojektowane w celu standaryzacji skrzyn transportowych. Firma przechowuje wszystkie
komponenty kazdej skrzyni biegéw na jednej tacy do przechowywania. Pomaga to
kontrolowac proces i zapewnia, ze odpowiednie komponenty zostang fabrycznie
zregenerowane. Co wiecej, pozwala to réwniez na fatwg identyfikacje, ktére komponenty
zostaty usuniete z rdzenia, a ktore muszg zostac zastgpione nowymi czesciami.

Opisane przed chwilg filary TPM majg jasny cel - wyeliminowanie 16 tak zwanych "rodzajow
strat JPIM". Te rodzaje strat zostaty opracowane przez Japan Institute of Plant Maintenance |
zdefiniowane w schemacie utatwiajgcym nazwanie nieefektywnosci w firmach. Stanowig one
istotng podstawe TPM i sg rowniez wykorzystywane w innych strategiach doskonalenia
procesow.

16 rodzajow strat dotyczy wszystkich czynnikdw, ktére powodujg awarie i przestoje w
maszynach i procesach i sg podzielone na trzy gtbwne kategorie:

1. Maszyny i urzadzenia
Wymieniono tutaj osiem rodzajow strat, ktére mogg wptywac na wydajnosc systemu
produkcyjnego. Sg one rowniez okreslane jako gtéwne rodzaje strat: awarie sprzetu,
okresy przejsciowe i regulacje, wymiana narzedzi, straty rozruchowe, krétkie zastoje i
czas nieprzepracowany, straty predkosci, ztom i przerdbki, planowane postoje i
likwidacje.

2. Pracownicy
Te piec strat dotyczy wydajnosci pracy ludzkiej - tj. czasu pracy wszystkich
pracownikow wykorzystywanego produktywnie. Sg to straty zwigzane z zarzadzaniem
(tj. nieefektywnym zarzgdzaniem), ruchem (dotyczy aranzacji miejsca pracy),
organizacja linii (tj. koordynacja linii produkcyjnych ze sobg), logistykg oraz
pomiarami i regulacjg podczas kontroli jakosci.

3. Zasoby
Trzy ostatnie rodzaje strat utrudniajg efektywne wykorzystanie zasobow
produkcyjnych. Sg to straty energii (na przyktad, gdy przenosniki taSmowe pracujg
niepotrzebnie), straty ilosciowe (marnotrawstwo materiatow eksploatacyjnych, takich
jak olej smarowy) oraz formy, osprzet i narzedzia (na przyktad, gdy zmiany produktu
wymagajg nowych narzedzi).

Wspomniane wczesniej straty rowniez mierzy sie w liczbach. W bardzo nowoczesnych
przedsiebiorstwach przemystowych (zwanych rowniez "Przemystem 4.0") odbywa sie to juz
automatycznie za posrednictwem systemdw zarzgdzania danymi procesowymi, ktore sg
zasilane bezposrednio z maszyn wyposazonych w czujniki. W mniej nowoczesnych firmach
dane muszg byc zbierane recznie przez pracownikdow.
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Przyktad

W Jaguar Land Rover na Stowacji dostepny jest plan reagowania, ktory pozwala przewidziec
sytuacje, ktére mogg wystapi¢ w produkdji i jg przerwac. Jest to dokument zawierajgcy
procedure eskaladji i to, co dany pracownik - operator, lider grupy, starszy lider produkgji,
starsi liderzy produkdji i menedzerowie - powinien zrobi¢ w danej sytuacji. Wedtug kryteriow
np. problemy z czeSciami (grozba przerwania produkcji), w przypadku niedoboru czesci (<
20 sztuk), dokument zawiera instrukcje jak postepowac i co konkretnie zrobic, tj. przydzielic
zadanie danemu pracownikowi (np. operatorowi, liderowi grupy - sprawdzenie aktualnego
stanu magazynowego na linii). To znacznie zwieksza szybkos¢ reakdji i skraca jej czas. Dzieki
takiemu planowi liderzy na réznych szczeblach mogg szybko reagowa w danej sytuacji i od
razu zacza¢ pracowac nad wyeliminowaniem problemu. Skraca to czas przestoju, a nawet
zapobiega przestojom. Dzieki natychmiastowej reakcji, eskalacja jest przenoszona do dziatu
wsparcia, ktéry natychmiast komunikuje sie z dostawcami i rozwigzuje mozliwe
konsekwencje (niedostarczenie czesci, dostarczenie uszkodzonych czesci...), co umozliwia
elastyczne planowanie zblizajgcych sie przestojéw. Jest to rowniez narzedzie zwiekszajgce
Swiadomos¢ bezpieczeristwa, w ktérym w razie wypadku nastepuje automatyczna eskalacja
do pozostatych dziatow, dzieki czemu mozemy zapobiec ewentualnym kolejnym podobnym
wypadkom.

Jedng z zasad TPM jest ciggte doskonalenie Srodowiska pracy - wymaga to réwniez
zaangazowania samych pracownikow. Systematycznym podejsciem, ktére mozna wdrozy¢
we wszystkich obszarach firmy, jest metoda 5S.

Powinno to poma&c zminimalizowac wszystkie dziatania nieprzynoszace wartosci dodanej (w
rozumieniu TPM, tj. marnowanie czasu pracy) w miejscu pracy (niezaleznie od tego, czy
chodzi o produkcje na linii produkcyjnej, czy administrowanie przy biurku).
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Pie¢ "S" pochodzi od japonskich termindw "Seiri", "Seiton", "Seison", "Seiketsu" i "Shitsuke" -
oczywiscie nie musisz ich zapamietywac. Ale mozna je rowniez odpowiednio przettumaczyc
na jezyk polski: selekcja, systematyka, sprzatanie, standaryzacja i samodyscyplina.

https://www.freepik.com/free-vector/top-view-workspace-with-laptop-stationery-coffee-cup-plant-wooden-
table_9886785.htm#query=desk%20working&position=4&from_view=search&track=sph

Elementy metody 5S sg nastepujgce:

1.

S jak selekcja

W tym kroku nalezy posortowac wszystkie elementy, ktdre nie sg potrzebne do pracy
- powinno to zwiekszy¢ przejrzysto$¢ w miejscu pracy i stworzy¢ wiecej miejsca na
faktycznie potrzebne materiaty lub sprzet roboczy.

S jak systematyka

Wprowadza sie system catego sprzetu roboczego i materiatéw, uporzagdkowanych
zgodnie z takimi aspektami, jak kolejnos¢, czestotliwos¢ uzytkowania lub ergonomia.
Oznaczenia na narzedziu i miejscu jego przechowywania powinny pomaéc w szybkim
rozpoznaniu odchylen od systemu.

S jak sprzatanie

Obszar roboczy nie powinien by¢ po prostu utrzymywany w czystosci - w trakcie
Czyszczenia nalezy rowniez sprawdzi¢ przyczyne zabrudzenia i czy mozna go unikngc
w dtuzszej perspektywie. Stan docelowy jest rowniez poréwnywany z rzeczywistym
stanem sprzetu roboczego i identyfikowane sg wszelkie niedociggniecia.

S jak standaryzacja

Dzieki uporzagdkowaniu sprzetu roboczego, oznaczen i harmonogramow czyszczenia
w réznych obszarach roboczych, zmiany w miejscu pracy powinny byc
przeprowadzane tak efektywnie, jak to mozliwe (aby zminimalizowac czas
Zaznajamiania sie).

S jak samodyscyplina

Ten punkt zasadniczo dotyczy dziatan pracownikow - tylko wtedy, gdy samodzielnie i

Sfinansowane ze srodkéw UE. Wyrazone poglady i opinie sg jedynie opiniami

autora lub autoréw i niekoniecznie odzwierciedlajg poglady i opinie Unii

R Europejskiej lub Europejskiej Agencji Wykonawczej ds. Edukacji i Kultury

Co-funded by . (EACEA). Unia Europejska ani EACEA nie ponoszg za nie odpowiedzialnosci.
the European Union



sumiennie przestrzegajg zasad i stale je stosujg, metoda 5S odniesie sukces w
dtuzszej perspektywie.

1.4 Delegowanie pracownikow w TPM

Kluczowg kwestig w TPM jest to, ze za jego filary i dziatania nie jest odpowiedzialne samo
kierownictwo ani poszczegolni pracownicy. TPM moze dziata¢ z powodzeniem tylko wtedy,
gdy jest rozumiany i stosowany przez kazdg osobe w firmie - innymi stowy: gdy staje sie
czescig kultury korporacyjne;j.

Waznym zadaniem kierownictwa jest zatem informowanie pracownikow o TPM oraz
delegowanie zadan, ktore sie z tym wigzg. W koncu to nie kierownictwo jest odpowiedzialne
za procesy i procedury, ale kazdy pracownik.

Aby to sie powiodto, nalezy spetni¢ trzy wazne warunki wstepne:

e Kierownictwo musi by¢ przygotowane do wdrozenia procesu doskonalenia w sposéb
ciggty i dtugoterminowy, angazujgc wszystkich pracownikow.

e Nalezy zapewni¢ odpowiednio wysoki budzet na szkolenia i edukacje personelu.

e Wszyscy muszg wykazac sie cierpliwoscig w akceptowaniu i kontynuowaniu ciggtych
zmian w kulturze korporacyjnej, jakie niesie ze sobg TPM.

WEVALE

TPM musi stac sie czescig kultury firmy. Wykorzystaj to, czego nauczytes sie o podstawach
TPM, wprowad? je w zycie i przekaz te wiedze swoim pracownikom. Pozwol pracownikom
dyskutowa¢ w grupach i zawsze miej otwarte ucho na pomysty i sugestie dotyczace
ulepszen. W ten sposob aktywnie wywierasz pozytywny wptyw na kulture korporacyjna.

designed by & freepik

https://www.freepik.com/free-vector/flat-engineering-team-
background_4501382.htm#page=3&query=employees%20industry%20helmet&position=3&from_view=search&track=ais
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Aby wdrozy¢ dziatania w ramach TPM wraz z personelem, pomocne jest stopniowe i
systematyczne podejscie w czterech fazach, ktére mozna stale powtarzac:

1. Przygotowanie; Zidentyfikowano mozliwg poprawe, na przyktad podczas inspekdji.
Kierownik przygotowuje teraz mozliwe kluczowe dane, dziatania, a takze wiedze
niezbedng dla personelu.

2. Rozpoczecie: Wszystkie zaangazowane 0soby sg informowane o planowanych
dziafaniach na wspdlnym spotkaniu i jednoczesnie wigczane w proces. Celem jest
wspolna ocena.

3. Wdrozenie: Dziatania sg wdrazane przez wszystkich interesariuszy.

4. Konsolidacja: Kluczowe dane po wdrozeniu sg gromadzone w praktyce, oceniane i
wprowadzane do bazy danych.

Praktyczne

Dobra metodg delegowania dziatan zgodnie z TPM jest powotanie wewnetrznych grup
roboczych, ktére wspdlnie opracowujg stabe punkty w trakcie analizy procesu (np. zgodnie z
16 rodzajami strat) i omawiajg modele rozwigzan. Powinni by¢ do nich wigczeni pracownicy
ze wszystkich istotnych obszaréw produkdji, jak réwniez z obszaréw niezaangazowanych
bezposrednio w produkgje.

W przemysle motoryzacyjnym szczegolnie wazne jest nauczanie jednego z filaréw TPM -
autonomicznej konserwacji. Zgodnie z nim wszyscy pracownicy, ktérzy pracujg
bezposrednio w zaktadzie, biorg rowniez odpowiedzialnos$¢ za konserwacje sprzetu lub
zapobieganie awariom.

Na pierwszym etapie dotyczy to na przyktad regularnego czyszczenia lub wymiany
materiatéw eksploatacyjnych, takich jak olej smarowy, ale moze rowniez byc tak, ze gtéwne
prace konserwacyjne lub naprawy sg przeprowadzane niezaleznie, a przede wszystkim
natychmiast. Wymaga to przeszkolenia w zakresie sprzetu, a takze kompleksowego
zrozumienia takich czynnikow, jak czystos¢ w miejscu pracy, prawidtowe sprawdzenie
sprzetu pod katem optymalnego dziatania i petny dostep do wszystkich niezbednych
obszarow.

Przyktad

W planie produkgji znajduje sie linia sktadajgca sie z kilku maszyn. Linia produkcyjna jest
trudna do skonfigurowania. Jest obstugiwana przez okoto osiemnastu operatoréow
pracujgcych na trzy zmiany. Ustawienie jednej linii produkcyjnej zajmowato jednemu
pracownikowi okoto 45 minut. Obecnie konfiguracja zajmuje okoto 15 minut. Dla kazdej
maszyny przygotowywany jest plan konfiguracji i arkusz TPM. Na przyktad plan ustawienia
czujnika przy uzyciu odpowiedniego przyrzadu. Kontrola przygotowania odbywa sie poprzez
wyprodukowanie pierwszej czesci, pomiar na miejscu i usuniecie zanieczyszczen poprzez
odsysanie lub ptukanie. Arkusz TPM jest ustawiany na okreslony czas. Po godzinie pracy

Sfinansowane ze $rodkéw UE. Wyrazone poglady i opinie sg jedynie opiniami
autora lub autoréw i niekoniecznie odzwierciedlajg poglady i opinie Unii

** % R Europejskiej lub Europejskiej Agencji Wykonawczej ds. Edukacji i Kultury
ﬁ‘o félnded by Uni (EACEA). Unia Europejska ani EACEA nie ponoszg za nie odpowiedzialnosci.
H e curopean union



operator jest powiadamiany w arkuszu TPM o tym, co nalezy sprawdzi¢, ustawic lub
wyregulowac. Podobnie, arkusze TPM dostepne dla danej zmiany powiadamiajg operatora o
czynnosciach, ktére nalezy wykona¢ podczas zmiany. Arkusze TPM na jeden dzien informuja
operatora o czynnosciach, ktére nalezy wykonac raz dziennie, i tak dalej. Na przyktad raz w
tygodniu konieczne jest wykonanie dtuzszej prewencyjnej lub bardziej ztozonej kontroli
sprzetu zgodnie z instrukcjg, z poszczegdlnymi krokami wyréznionymi na zdjeciach lub
fotografiach, doktadng lokalizacjg interwendji itp. Uwzglednia to trudnosci w utrzymaniu
maszyn w ruchu i potrzebe minimalizacji przestojow w procesie produkcyjnym.

1.5 Podsumowanie

Zapamietaj

W branzy motoryzacyjnej konserwacja obiektow produkcyjnych jest bardzo wazng czescig
sukcesu firmy. Obejmuje to wszystkie srodki techniczne, administracyjne i zarzgdcze, ktore
dotyczg konserwadji i przywracania funkcji wszystkich obiektow.

Aby unikngc przestojow, awarii, wypadkow i nieprawidtowego dziatania oraz zoptymalizowac
procesy operacyjne i dostepnosc instalacji, stosuje sie rozne strategie konserwacji. Te
strategie sg ogoInie podzielone na strategie zalezne od uszkodzen, zapobiegawcze i
predykcyjne. Wazne jest réwniez zidentyfikowanie stabych punktéw w procesie
produkcyjnym, takich jak niekompletna dokumentacja, brak przejrzystosci kluczowych
danych, odizolowane dziaty i inne.

Total Productive Maintenance (TPM) to koncepcja opracowana w Japonii w celu promowania
bezawaryjnego systemu produkdji bez strat i marnotrawstwa, z jak najmniejszg liczbg
usterek, przestojow, wypadkdw i strat jakosciowych. TPM opiera sie na o$miu réznych
filarach, ktére nalezy zbudowac i wdrozy¢ w firmie.

Celem jest wyeliminowanie 16 rodzajéw strat wedtug JPIM. Te rodzaje strat zostaty
opracowane, aby maéc zidentyfikowac stabe punkty w firmach w sposéb jak najbardziej
przejrzysty i mozna je podzieli¢ na trzy kategorie: Maszyny i urzadzenia, Pracownicy i
Zasoby.

Metoda 5S, kolejna koncepcja opracowana w Japonii, jest rowniez szczegdlnie popularna
jako sposob na ciggte rozwijanie swojej pracy tak wydajnie, jak to tylko mozliwe. Metoda 5S
zostata zaprojektowana w taki sposob, aby kazdy pracownik mégt jg wdrozy¢, niezaleznie od
tego, czy jest bezposrednio zaangazowany w produkcje, administracje czy inne dziatania.

TPM nie jest obowigzkiem poszczegdlnych osob, ale musi by rozumiane i stosowane przez
kazdg osobe w firmie. Dlatego menedzerowie muszg zakotwiczy¢ wiedze o TPM w firmie w
perspektywie dtugoterminowej i w kulturze korporacyjnej. Zadania i obowigzki muszg by¢
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delegowane pracownikom. Pomocne jest systematyczne podejscie, w ktérym pracownicy
wspotpracujg miedzy dziatami.

Szczegdlnie waznym aspektem delegowania zadan w rozumieniu TPM jest filar
autonomicznej konserwacji. Przenosi to zadania zwigzane z konserwacjg i naprawg instalacji
bezposrednio na pracownikdw, ktdrzy je obstuguja. Niezbedne jest obszerne szkolenie |
szerokie zrozumienie wszystkich niezbednych obszardw.
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