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TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE
NA PRZYKEADZIE PRZEDSIEBIORSTWA
BRANZY MOTORYZACY]JNE]J

4.1 WPROWADZENIE

Nieprawidtowa (niewtasciwa) eksploatacja maszyn powodujgca ich nieplanowane
przestoje (awarie), generuje koszty dla przedsiebiorstwa, ktére obnizajg zyski. W celu
optymalizacji pracy maszyn nalezy zastosowa¢ wtasciwg strategie eksploatacyjna. Po-
przez strategie eksploatacji rozumie sie taki sposéb dziatania, w wyniku ktérego osiaga
sie pozadany stan systemu eksploatacji. W przypadku nieefektywnej pracy, strategie
eksploatacyjng nalezy zmodyfikowac lub zmieni¢ w zaleznosci od liczby godzin przepra-
cowanych przez maszyne [11]. Strategie eksploatacyjne mozna podzieli¢ na strategie:
profilaktyczne (prewencyjne) i potencjatowe.

Przez obstugiwanie profilaktyczne nalezy rozumie¢ wymiane, naprawe lub diagno-
zowanie stanu - uprzedzajace stan niezdatnosci obiektu technicznego. To nurt badan
modelowych, zwigzanych z analizg, modelowaniem i weryfikacja numeryczng oraz pra-
ktyczng - strategii obstuzen profilaktycznych. Ograniczenie sie do przeprowadzania
obstugiwania tylko po uszkodzeniu obiektu technicznego prowadzi najczesciej do du-
zych strat i kosztow ekonomicznych. Opracowuje sie zatem rozne strategie prowadzenia
obstuzen profilaktycznych polegajacych na tym, ze wykonywane s3 one przed i po usz-
kodzeniu obiektu, co musi mie¢ uzasadnienie ekonomiczne. Obstugiwanie, w przypadku,
gdy obiekt jest sprawny, nazwano prewencyjnym, za§ w przypadku uszkodzenia - ko-
rekcyjnym [6, 10, 12].

WSsrod strategii eksploatacji potencjatowych wyrdznia sie nastepujace strategie:

e niezawodnosci,

o efektywnos$ci ekonomicznej,

e planowo-zapobiegawcze,

e planowo-zapobiegawcze z diagnozowaniem,
e stanu technicznego,

e tolerowanych uszkodzen.

W przemysle motoryzacyjnym znane sg i czesto stosowane narzedzia i metody za-
rzadzania jakoscig w celu redukcji wad produkcyjnych, ktore czesto sg wynikiem awarii
maszyn biorgcych udziat w procesie produkcyjnym [5, 9]. Innym, znanym systemem
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umozliwiajgcym istotne zredukowanie przyczyn awarii i czestotliwos$ci ich wystepowa-
nia, jest Total Productive Maintenance (TPM). System ten jest réwniez pomocny w iden-
tyfikowaniu i eliminowaniu przyczyn przed pojawieniem sie awarii. Bardzo waznym
efektem tych dziatan jest wplyw na strukture strat w procesie produkcji, poprzez ktéry
straty te sg w istotny spos6b minimalizowane.

4.2 ROLA TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE W UTRZYMANIU RUCHU

Koncepcja kompleksowego, produktywnego utrzymania maszyn i urzadzen (ang.
Total Productive Maintenance - TPM), opiera sie na wigczeniu wszystkich pracownikow
w proces zagwarantowania sprawnosci technicznej maszyn, urzadzen, w celu ich maksy-
malnego wykorzystania. TPM opiera sie na przekazaniu czesci obowigzkéw majacych
zwigzek z utrzymaniem urzadzen technicznych, ich bezposrednim uzytkownikom (eks-
ploatatorom). Celem TPM jest zapobieganie usterkom oraz awariom zamiast usuwanie
ich skutkow [2]. Gtéwne zasady TPM mozna przedstawi¢ nastepujaco [2]:

e promowanie produktywnego utrzymania ruchu z pomocg dobrowolnej dziatalno-
$ci matych grup, lub sterowang motywacja pracownikow,
e ustanowienie kompleksowego systemu, ktory obejmuje caly okres zycia maszyn

i urzadzen,

e objecie dziataniami wszystkich wydziatow,

e uczestnictwo wszystkich pracownikoéw zaktadu od kierownictwa do szeregowych
pracownikéw,

e doprowadzenie do maksymalnej eksploatacji maszyn i urzadzen.

Total Productive Maintenance ma na celu zmiane sposobu zarzgdzania systemem
technicznym. Aby osiagnac zatoZony cel, nalezy:
e ,zmieni¢ maszyny”, aby sie staly bardziej niezawodne, ,Zywotniejsze”, bardziej
»Zrozumiate”, tatwiejsze w dostepie,
e zmieni¢ podejs$cie oséb do maszyn - wpoi¢ zasade ,prewencja lepsza od leczenia”,
e zmienic¢ organizacje - nowe role dla utrzymania ruchu i jego pracownikow.

Natomiast gtbwnymi celami TPM jest:
¢ redukcja kosztow powstatych w wyniku nieprzewidzianych postojow z powodu
awarii,
¢ redukcja kosztéw inwestycyjnych w wyniku przedtuzenia zycia roboczego,
e zmniejszenie kosztow jednostkowych w wyniku lepszego wykorzystania maszyn,
e poprawa stabilnosci procesu produkcyjnego.

Ponadto, do celéw TPM zalicza sie rowniez [1, 2]:
e autonomiczne zarzadzanie maszyng przez operatora,
e tworzenie przyjemnego otoczenia miejsca pracy,
e wieksze zaangazowanie w cele firmy,
e wzrost zaufania pracownikéw do samych siebie za pomoca dziatan doskonalgcych,
e wzrost bezpieczenstwa pracownikow.
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Do celéow operatywnych TPM zaliczamy [2]:
¢ redukcje stresu pracownika wynikajgca z awarii,
e nauke rozpoznawania i eliminowania przyczyn przed pojawieniem sie awarii,
e redukgcje istoty przyczyny awarii,
e zwiekszenie wytrzymatosci komponentu,
¢ redukcje czestotliwosci wystepowania przyczyny awarii,
¢ redukcje catkowitych kosztow zabiegu.

Konsekwencjag w/w dziatan jest wptyw na strukture strat powstatych w trakcie
procesu produkcji - straty te mozna minimalizowa¢. Aby metoda byta skuteczna, musi
by¢ zrozumiata oraz akceptowana przez catg zatoge - od szeregowego pracownika do
kadry kierowniczej. Dlatego tez, nieodtagcznym elementem wdrazania TPM sg szkolenia,
majace na celu zapoznanie pracownikéw z metodg, sposobem jej realizacji jak i z jej
celami [1, 2].

4.3 CELE TPM W PRZEDSIEBIORSTWIE

W analizowanym przedsiebiorstwie branzy motoryzacyjnej funkcjonuje TPM, kt6-
rego gtdbwnym celem jest dazenie do 3Z, czyli Zero usterek, Zero wypadkéw przy pracy,
Zero wad produkcyjnych. Do osiggniecia tego celu niezbedne jest zaangazowanie oprocz
stuzb utrzymania ruchu, takze operatoréw maszyn i urzadzen w dziatania, ktére majg na
celu doskonalenie funkcjonowania parku maszyn technologicznych. W sktad systemu
TPM wchodzi pie¢ podstawowych modutéow przedstawionych na rys. 4.1.

Zarzadzanie PMT
(Early Equipment Management)

Obstuga biezgca Obstuga planowa
(Autonomus Maintenance) (Planned Maitenance)

Ukierunkowane doskonalenie Doskonalgce szkolenia operatorow

(Focused Improvement) (Operators Training)

Rys. 4.1 Moduly systemu TPM

Zrédto: [1, 6]

W ramach modutéw przedstawionych na rys. 4.1, realizowane sg nastepujace dziatania:
e zarzadzanie Parkiem Maszyn Technologicznych (PMT - modut 1) - zbudowanie
systemu, ktory zapewnia zakup maszyn/urzadzen tatwych w obstudze i utrzyma-
niu, badZ zaprojektowanie i wytwarzanie takich maszyn/urzadzen we wtasnym
zakresie,
e obstuga biezaca (modut 2) - wiaczenie operator6w maszyn w proces utrzymania
ruchu,
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e obstuga planowa (modut 3) - stworzenie systemu planowych remontéw, przegla-
déw, dziatan konserwacyjnych lub prewencyjnych,

e ukierunkowane doskonalenie PMT (modut 4) - wyeliminowanie podstawowych
strat majgcych zwigzek z funkcjonowaniem PMT, wykorzystujgc prace zespotow
zadaniowych,

e doskonalgce szkolenia operatoréw (modut 5) - wzbogacanie wiedzy i umiejetnosci
operatoréw maszyn/urzadzen oraz pracownikéw dziatu utrzymania ruchu w trak-
cie specjalistycznych szkolen.

4.4 ANALIZA PARKU MASZYN - STUDIUM PRZYPADKU

Niezawodnos$¢ systeméw produkcyjnych oraz jako$¢ produkcji zalezy od wielu
SciSle powigzanych ze sobg czynnikéw, w tym réwniez od stanu maszyn technologicz-
nych. Planowe przeglady i remonty, ktére wytaczaja maszyne z systemu produkcyjnego
na $cisle okreslony czas, wiagza sie z kosztami materiatowymi oraz kosztami zwigzanymi
z czasem pracy pracownikéw. Dlatego tez, bardzo czesto prowadzi sie tylko niezbedne
dziatania podstawowe np. uzupetnienie, wymiana oleju. W zwigzku z tym, czesto sie
zdarza, Ze prace naprawcze sg prowadzone dopiero w sytuacji, gdy maszyna ulega
awarii. W przeprowadzonej analizie skupiono sie na stratach, ktére moga powstac
w wyniku niewta$ciwej pracy maszyn. Do takich strat zaliczono:

e awaria, utrata zdolnosci produkcyjnej maszyny wymagajaca naprawy;

e przezbrojenie i regulacja, strata czasu wynikajgca ze zmiany warunkéw produkcji;

e mikroprzestoje i bieg jatowy, krétkotrwate zatrzymanie pracy maszyny (przyczyny
sg inne niz awarie);

e zmniejszenie predkoSci maszyny, do mniejszej od optymalnej;

e wady wyrobow i naprawa btedow wynikajaca z niespetnienia wymagan jakosci;

e rozruch produkgcji, straty czasu oraz materiatu wynikajace z rozpoczecia produkgji.

Analize parku maszyn technologicznych w omawianym przedsiebiorstwie rozpo-
czeto od oceny funkcjonowania aktualnego nadzoru na tymi maszynami, a w szczegolno-
$ci nad skutkami tego nadzoru. Nadzér nad parkiem maszyn w analizowanym przedsie-
biorstwie jest w gestii dwoch niezaleznych wydziatéw (energetycznego i mechaniczne-
go), ktorych kierownicy podlegaja bezposrednio dyrektorowi utrzymania ruchu.

Kompletno$¢ dokumentacji to jeden z czynnikow warunkujacych prawidtowe wy-
korzystanie maszyn. Dokumentacja maszyn (kompletna), sktada sie z trzech czeSci,
a mianowicie [3, 4]:

e dokumentacja techniczna - zawiera parametry techniczne maszyny oraz informa-
cje utatwiajace czynnosci konserwacyjne,

e instrukcja obstugi - okre$la przeznaczenia danej maszyny oraz zawiera informacje
gwarantujgce bezpieczng eksploatacje zgodng z przeznaczeniem maszyny, wyma-
gania w zakresie montazu/demontazu, a takze zakres codziennych obowigzkow
operatora w zakresie przegladow,

¢ instrukcja konserwacji - zakres czynnosci wykonywanych w ramach przegladow
okresowych oraz ich czestotliwosc¢.
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Maszyny wchodzace w sktad parku maszynowego w badanym przedsiebiorstwie

na analizowanym wydziale produkcyjnym, w dalszej czesci artykutu oznaczono od M1
do M16. W pierwszej kolejnos$ci dokonany zostat przeglad dokumentacji dla wszystkich
maszyn zainstalowanych na wybranym wydziale (M1 do M16). Rezultaty tego przegladu
zostaty przedstawione w tab. 4.1.

Tab. 4.1 Przeglad instrukcji stanowiskowych maszyn

,
T

Instrukcje

Symbol maszyny (M)

8

9

10

11

12

13

14

15

16

Obstugi maszyny

+

+

+

+

+

BHP maszyny

+

+

+

+

+

Technologiczna maszyny

Obstugi urzadzenia pomocniczego

BHP urzadzenia pomocniczego

Obstugi pomostu do obstugi maszyny

BHP pomostu do obstugi maszyny

Obstugi testera

O [0 [ N ||| D |W [N |-

BHP testera

[uny
(==}

Obstugi przeno$nika taSmowego

11

BHP przeno$nika tasmowego

12

Obstugi i BHP beltaczy masy gumowej

+

13

Obstugi i BHP maszyny do ztaczek

+

Legenda: ,+” Stanowisko zawiera instrukcje.

»— Stanowisko nie posiada instrukcji.
,0” Stanowisko nie wymaga instrukcji.

Zrodto: opracowanie wtasne
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Rys. 4.2 Obcigzenie produkcyjne maszyn w ciggu 3 miesiecy

dto: [8]
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Nastepnym etapem byta analiza pracy maszyn na wybranym wydziale. Badano ob-
cigzenia produkcyjne wszystkich maszyn w okresie 3 miesiecy, ktdrych wyniki przedsta-
wiono na rys. 4.2. Na rys. 4.3 przedstawiono natomiast liczbe awarii oraz czas usuwania
awarii w tym samym przedziale czasowym. Okazato sie, Ze dane na temat pracy maszyn

oraz dane o awariach sg gromadzone w dwdéch miejscach tzn. w dzienniku znajdujacym

sie obok maszyny oraz w rejestrze prowadzonym przez brygadzistéw.
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Rys. 4.3 Liczba awarii maszyn i czas ich trwania w analizowany okresie

Zrédto: [8]

Tab. 4.2 Kryteria kategoryzacji maszyn

Kryterium kategoryzacji

Opis kryterium

Punktacja

Obciagzenie (0)

Praca ciagta na trzy zmiany (24h/dobe)
Praca na dwie zmiany (16h/dobe)
Praca na jedng zmiane (8h/dobe)

Praca sporadyczna

Awaryjno$c (A)

Powyzej 10 awarii w ciggu 3 miesiecy
0d 7 do 9 awarii w ciggu 3 miesiecy
0d 4 do 6 awarii w ciggu 3 miesiecy
Ponizej 4 awarii w ciggu 3 miesiecy

Zamienno$¢ maszyny (Z)

Niezamienna
Sporadycznie zamienna
Zamienna cze$ciowo
Catkowicie zamienna

Stopien automatyzacji (S)

Zautomatyzowana

Nieliczne czynno$ci wykonywane recznie
Niski poziom automatyzacji

Brak automatyzacji

Stosunek awaryjnosci do
obciagzenia (AO)

(czas usuwania awarii/
obcigzenie x 100%)

Powyzej 4%
0d 3 do 4%
0d 2 do 3%
Ponizej 2%

BWNR| PNWEA| RPNWER| RPNWE| RN WS

rédto: opracowanie wtasne
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W analizowanym przedsiebiorstwie obowigzujacym systemem pracy jest system
3-zmianowy. Cze$¢ maszyn pracuje w systemie ciggtym. Wyltaczenie maszyny powoduje
niezaplanowane wstrzymanie produkcji na okres okoto dwéch dni. Autor dokonat kate-
goryzacji maszyn, ktorej kryteria przedstawione zostaly w tab. 4.2. Maszyny wydziatu
przypisano do czterech grup, przypisujac im poziom nadzoru (tab. 4.3). W tab. 4.4
przedstawiono wyniki procesu oceny wraz z przydziatem maszyn do kategorii.

Tab. 4.3 Kategorie maszyn

Kategoria maszyny Liczba punktéow Znaczenie kategorii
A Powyzej 15 punktéw Bardzo wazna
B 0d 10 do 15 punktéw Wazna
c 0d 3 do 9 punktéw Mniej wazna
D Ponizej 3 punktéw Nieistotna

Zrédto: opracowanie wiasne

Tab. 4.4 Kategoryzacja maszyn na analizowanym wydziale

Lp. Symbol Kryteria oceny Kategoria
maszyny 0 A 7 S | A0 | Suma maszyny

1 M1 4 3 3 1 14 B

2 M2 4 2 4 3 4 17 A

3 M3 4 3 2 3 1 13 B

4 M4 4 2 3 3 4 16 A

5 M5 4 2 4 2 2 14 B

6 M6 3 2 4 3 3 15 B

7 M7 4 1 3 1 1 10 B

8 M8 1 2 4 7 C

9 M9 2 3 2 4 4 15 B

10 M10 3 2 4 4 4 17 A

11 M11 1 2 2 1 6 C

12 M12 1 3 1 5 C

13 M13 1 1 1 3 C

14 M14 1 1 3 C

15 M15 - 1 1 2 D

16 M16 - 1 1 2 D

Zrédto: [8]

4.5 PLANOWANIE PRZEGLADOW I REMONTOW MASZYN

Wykorzystujac wyniki analiz oraz kategoryzacje maszyn zostat opracowany plan
przegladow i remontow maszyn, uwzgledniajacy wazno$¢ maszyny w procesie technolo-
gicznym. W celu opracowania planu postuzono sie nastepujacymi elementami:

e przyblizong liczbg roboczogodzin, uzalezniona od czynno$ci remontowych w po-
szczegoblnych cyklach remontowych;
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e liczba jednostek remontowych, ktére przypadaja na rodzaj maszyny;

e S$rednig pracochtonnoscia jednej jednostki remontowe;j.

Plan zostal opracowany dla wszystkich maszyn ktoére znajduja sie w analizowanym
wydziale w ciggu roku kalendarzowego przedstawiony zostatl w tab. 4.5. Przygotowujac
plan, postuzono sie wytycznymi podanymi w pracy [7], a zwigzanymi z przyblizong licz-
ba roboczogodzin w zaleznoSci od czynno$ci remontowych, $redniej pracochtonnosci
jednej jednostki remontowej, liczby jednostek remontowych przypadajacych na okreslo-

ny rodzaj maszyny.

Tab. 4.5 Roczny plan przegladéw i remontéw

Symbol Srednie Miesiace [h]

maszyny | obcigzenie | nm | m | v | V| VI |Vl |vil|IX | X | XI | XI
M1 664 [h/mies.] 45 126 45 126
Urzadz. wsp. 25 70 25 70
M2 664 [h/mies.] 45 594 45 126
Urzadz. wsp. 25 330 25 70
M3 664 [h/mies.] 45 126 45 126
urzadz. wsp. 25 70 25 70
M4 673 [h/mies.] 45 126 45 594
Urzadz. wsp. 25 70 25 330
M5 609 [h/mies.] 45 126 45 126
Urzadz. wsp. 25 70 25 70
M6 390 [h/mies.] 45 112 45
Urzadz. wsp. 25 70 25
M7 648 [h/mies.] 126 45 126 45
Urzadz. wsp. 25 25 70 25
M8 44 [h/mies.] 30
M9 161 [h/mies.] 45 126 45 126
Urzadz. wsp. 25 70 25 70
M10 411 [h/mies.] 45 112 45
Urzadz. wsp. 25 70 25
M11 78 [h/mies.] 30
Urzadz. wsp. 25
M12 31 [h/mies.] 30
M13 41 [h/mies.] 30
M14 14 [h/mies.] 30
M15 14 [h/mies.] 30
M16 14 [h/mies.] 30

Razem roboczogodzin 265 | 260 | 336 | 1120 | 392 | 649 | 322 | 260 | 336 | 392 | 1185 | 527

Zrédto: [8]

Opracowanie rocznego harmonogramu planowanych przegladéw i przestojéw mu-

si zosta¢ poprzedzone wcze$niejszym efektywnym zaplanowaniem zakresu wymaga-

nych prac, gdyz tylko wéwczas taki przest6j mozna uznac¢ za uzasadniony. Planowanie

sktada sie z czterech obszarow, do ktérych naleza:

e okreslenie zadan do wykonania w ramach przestoju,

e sprecyzowanie zakresu zadan ktére majg zosta¢ wykonane,
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e rozpoznanie przeszkod i zagrozen, z ktorymi mozemy sie spotka¢ w trakcie wyko-
nywania zadan,
e petne zaplanowanie zadan.

Zaproponowany plan rocznych przegladéw i remontéw zostat przygotowany
wedlug nastepujacych regut:

e remont maszyn i urzadzen zlokalizowanych w jednym gnieZdzie obrébkowym
nalezy przeprowadzi¢ w tym samym czasie,

e Kkazdy remont maszyny powinien by¢ przeprowadzony razem z urzadzeniami
wspotpracujgcymi z tg maszyna,

e czas pomiedzy kolejnymi remontami i przeglagdami powinien uwzglednia¢ obcigze-
nia maszyny,

e kolejno$¢ maszyn kwalifikowanych do przegladu czy remontu zalezy od kategorii
maszyny, obcigzenia, awaryjnosci,

e przeglady i remonty maszyn, ktére charakteryzuja sie zbliZonym obcigZeniem, na-
lezy rozdzieli¢ na r6zne miesigce, w celu uzyskania podobnych roboczogodzin,

e remont planowany nalezy poprzedzi¢ przegladem w celu okre$lenia zakresu prac.

Kazdy zaplanowany przestdj w celu wykonania zaplanowanych dziatan, musi by¢
bardzo precyzyjnie zaplanowany, jak roéwniez zadania, ktére w tym czasie majg by¢ wy-
konane. Skutecznie przeprowadzone dziatania w czasie planowanego przestoju daja
operatorom maszyn pewnos¢, Ze te maszyny i urzadzenia beda wtasciwie funkcjonowa-
ty, produkujac wyroby dobrej jakosci, az do nastepnego planowanego przestoju. Plano-
wanie przestojow maszyn ma za glowny cel redukcje opdznien, czasu oczekiwania oraz
pojawiajacych sie w trakcie wykonywania prac réoznego rodzaju przeszkod. Glownym
atutem planowania przerw jest gwarancja terminowego ukonczenia prac, rozruchu ma-
szyn czy urzadzen oraz nieprzekraczania zaplanowanych kosztow przestojow ujetych
w budzecie.

4.6 OKRESLENIE ZAKRESU PRAC

Okreslenie podstawowego zakresu prac w czasie przestoju, umozliwia szczegéto-
we zaplanowanie prac pod wzgledem ich najprostszej realizacji, co przektada sie na niz-
sze koszty przestoju. Réwnie istotne jest opracowanie listy zadan do realizacji w trakcie
przestoju, co rOwniez wptywa na ograniczenie kosztow - powinno sie skupi¢ tylko na
czynno$ciach niezbednych do prawidtowego funkcjonowania.

Liste prac, ktore nalezy zrealizowa¢ w czasie planowego przestoju sporzadza Dziat
Utrzymania Ruchu, korzystajac z réznych Zrédet, do ktérych mozna zaliczy¢:

¢ zlecenia pracy wygenerowane po konsultacjach prowadzonych po zakonczeniu po-
przedniego przestoju,

e historia przestojow maszyn i urzadzen,

e wymagania stawiane przez obowigzujgce przepisy,

e prace konserwatorskie, prognozowanego utrzymania ruchu, protokoty odbiorcze.
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Skuteczne zaplanowanie przestoju wymaga uwzglednienia (z duzym wyprzedze-
niem czasowym), istotnych zdarzen, tgcznie z zaplanowanymi pracami. Istotne w tym
wzgledzie jest ,zamrozenie” listy prac z odpowiednim wyprzedzeniem czasowym (np. 6
miesiecy). Wigze sie to z prawdopodobienstwem wystgpienia ponadplanowych pozyciji,
czego wynikiem moze by¢ prawdopodobienstwo przekroczenia ram czasowych oraz za-
planowanego budzetu opracowanego wcze$niej przestoju. Ponadto, moze to skutkowaé
problemami z dostarczeniem cze$ci zamiennych czy dyspozycyjnoScig pracownikow.

Bardzo istotnym dziataniem jest okreslenie zakresu zadan, gdyz w sytuacji braku
takiego zakresu, zachodzi konieczno$¢ samodzielnej oceny przez pracownikéw (w opar-
ciu o ich zas6b wiedzy), co wcale nie musi by¢ tozsame z przyjetymi zatozeniami. Kon-
sekwencjg takich dziatan, moga by¢ op6znienia w realizacji, wzrost kosztéw. Do opraco-
wania precyzyjnego zakresu prac pomocne s3 nastepujace pytania:

e kto bedzie ostatecznym decydentem,;

e czy dane zlecenie jest odpowiednie do oczekiwanego rezultatu;

e czy realizacja zadania wptynie na bezpieczenstwa pracy, srodowisko naturalne;
e czy konieczne jest spelnienie kryteriow badan;

e czy zadanie ma precyzyjnie okreSlone ramy czasowe rozpoczecia i zakonczenia.

Okres$lajgc zakres prac, nalezy rowniez uwzglednic¢:
e wymogi kadrowe (liczba pracownikéw, niezbedne kwalifikacje);
e specyfika miejsca wykonywanych zadan;
e niezbedne narzedzia, materiaty, wyposazenie;
e czas realizacji;
e pozostate inne dane zwigzane ze specyfika.

[stotne w tych dziataniach sg rdwniez takie kwestie jak:
e bezpieczenstwo pracownikdéw,
e zagrozenia na stanowisku pracy,
e przeszkody utrudniajace postep prac.

Do najczeSciej pojawiajacych sie trudnos$ci w realizacji planowych przestojow zaliczamy:
e skomplikowana procedura zabezpieczenia;
e uzyskanie specjalnych pozwolen;
e praca w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem;
e wylaczanie linii elektroenergetycznych;
e pozwolenia budowlane;
e problem odprowadzenia (doprowadzenia) wody;
e przewietrzanie;
e przyjecie sprzetu o duzej wysokosci, masie.

Do oceny prawidtowoS$ci zakresu prac, pomocne moga by¢ pytania:
e czy w sposob zwiezly i zrozumiaty okreslony zostat zakres prac;
e czy dokonano oceny wszystkich zadan;
e czy zostaly uwzglednione potencjalne zagrozenia i przeszkody;
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e czy kolejno$¢ wykonywanych prac jest logiczna;

e czy uwzglednione zostaty wszelkie instrukcje;

e czy sporzadzono wykaz cze$ci, narzedzi, materiatow;

e czy wyznaczono grupy robocze i czy przydzielono im zadania;

e czy wlasciwie zostat oszacowany naktad pracy, liczba pracownikéw;
e czy opracowano niezbedne dokumenty, rysunki, schematy, wydruki.

Efektem wdrozenia metody TPM jest poprawa produktywnosci w wyniku zmniej-
szenia kosztéw utrzymania maszyn oraz urzadzen produkcyjnych. Ponadto wsrod pra-
cownikéw nastepuje wzrost §wiadomosci, checi zmian, osiggania lepszych rezultatow.
Réwniez przektada sie to na wzrost poziomu bezpieczenstwa, czy oddzialywanie $rodo-
wiskowe.

PODSUMOWANIE

Wiasciwe i umiejetne zarzadzanie przestojami skutecznie redukuje koszty oraz
podnosi wydajno$¢ zaktadu produkcyjnego. Precyzyjne okreslenie zadan do wykonania
w trakcie przestoju, a takze precyzyjne zaplanowanie prac, stopnia ich trudnosci realiza-
cji stanowi gwarancje wtasciwego wykonania oraz nizszych kosztow przestojéw. Majac
wiedze z odpowiednim wyprzedzeniem czasowym o maszynach czy urzadzeniach, ktére
bede wytaczone z ruchu, jesteSmy w stanie przygotowa¢ odpowiednie zasoby tak mate-
rialne jak i pracownicze. Autorzy majg $wiadomos¢, Ze przedstawiona analiza jest bar-
dzo uproszczona a zaprezentowany model mozna uzupetnia¢ tak, aby w przyszioSci
uzyskac lepsze, efektywniejsze rozwigzania.

Podsumowujgc mozna stwierdzi¢, ze maszyny czy urzadzenia regularnie poddawa-
ne przegladom i naprawom, sg gwarantem ich wilasciwej pracy oraz wysokiej jakoSci
produktéw.
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TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE NA PRZYKEADZIE
PRZEDSIEBIORSTWA BRANZY MOTORYZACYJNE]

Streszczenie: W celu zapewnienia wiekszej efektywnosci oraz wydajnosci procesu produkcyjnego,
nalezy znaleZ¢ przyczyny najczesciej wystepujqcych w tym procesie awarii i skutecznie im przeciw-
dziataé. Celem tych dziatan bedzie zwiekszenie dyspozycyjnosci produkcyjnej maszyn i urzqdzen
biorgcych udziat w tym procesie. System ktéry umozliwia poprawe produktywnosci, m.in. poprzez
zmniejszenie kosztow utrzymania maszyn, jest Total Productive Maintenance (TPM). W artykule,
na przyktadzie przedsiebiorstwa branzy motoryzacyjnej (jednego wydziatu produkcyjnego), przed-
stawiono propozycje wykorzystania tego systemu. Wiqczenie pracownikéw produkcyjnych w pro-
ces obstugi technicznej maszyn, powoduje wzrost liczby bezpiecznych i niezawodnych stanowisk
pracy. Tym samym, w znacznym stopniu nastepuje redukcja strat powodowana przez niewystar-
czajqco sprawne maszyny/urzqdzenia.

Stowa kluczowe: TPM, utrzymanie ruchu, przestoje maszyn/urzqdzen, produktywnos¢

TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE ON AN EXAMPLE
OF A COMPANY FROM AUTOMOTIVE INDUSTRY

Abstract: In order to provide greater effectiveness and efficiency of the production process, we
need to find the cause of the most frequent failures in the process and effectively counteract them.
The aim of these actions will be to increase the availability of production machines and equipment
involved in the process. A system that allows to improve productivity, among others through reduc-
ing the cost of maintenance of the machines is the Total Productive Maintenance (TPM). In the pa-
per on the example of a company from automotive industry (one production department) it was
presented the proposal of usage of the system. The inclusion of employees to maintenance process
will increase the number of secure and reliable workplace. Thus, there is possible, to a large extent,
the reduction of losses caused by insufficiently working machines/devices.

Key words: TPM, maintenance, downtime of machinery/equipment, productivity
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