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Studium przypadku czyli po co to wszytsko

Hipotetyczna acz wysoce prawdopodobna sytuacja:

1. 10:30 Operator maszyny wraca z przerwy i nie morze jej uruchomic. Chce powiadomié kolegéw z dziatu UR ale
nie ma numeru telefonu. Zresztg kazali mu aby o problemach najpierw powiadomit brygadziste.

2. 10:40 Operator odszukat brygadziste

3. 11:05 Brygadzista ktory najpierw musiat to i owo zatatwi¢ dodzwonit sie do mechanika od ktérego dowiedziat sie
ze musi skonczyc¢ biezacg prace i bedzie za 20 minut

4. 11:25 Mechanik dotart do maszyny. Prébuje jg uruchomié ale mu sie nie udaje. Sprawdza zasilanie, ostony,
wytaczniki awaryjne

5. 11:35 Mechanik stwierdza ze nie ma stosownych kompetencji i musi wezwaé automatyka

6. 12:05 Automatyk dotart do maszyny i stwierdza ze nie ma sygnatu na gtéwny modut bezpieczenstwa. Bierze
schemat i miernik i szuka na ktdrej kraricéwce oston lub ktérym stopie awaryjnym ,,ginie” sygnat.

7. 12:40 Jest—koniec diagnostyki. Wytgcznik awaryjny SE4. Ale gdzie jest czwarty stop awaryjny? No nie ma. Pyta
operatora —on nie wie. Moze jest z tytu maszyny? Ale za maszyng sg sterty kartondw. No nic, trzeba je usungc.
Jest. Jest stop awaryjny SE4. Zaryglowany. prawdopodobnie dostat kartonem.

8. 12:55 Koniec obstugi awarii — maszyna wraca do pracy.

145 minut postoju maszyny.

Ech, gdyby byt jakis system dzieki ktdremu operator wiedziat by ze trzeba sprawdzi¢ stopy awaryjne i ostony i ze
jeden stop jest z tytu za maszynq. A jak bytby jeszcze jakis system ktory nie pozwolitby aby za maszyng walata sie
sterta kartondw to juz bytby przepieknie ....

Ale to nie jest koniec tej historii. Szef produkcji wota brygadziste:

- co tam byto z tg maszyng, czemu ona tak dtugo nie pracowata?
- no ja dzwonitem zaraz po przerwie ale mechanik przyszedt dopiero o dwunastej.

Szef produkcji dzwoni do szefa UR:

- Produkcja mi sie skarzy ze musi czekaé 3 godziny na twoich pracownikéw.

- jakie 3 godziny?!!! O ktérej zgtaszali awarie?

- no nie wiem

- to nastepnym razem niech zapiszg a ty zanim bedziesz mi zawracat gtowe to najpierw sprawdz. Ja mam 3 wakaty..

e Brak procedur postepowania dla operatora. Gdyby w obowigzkach miat sprawdzi¢ zabezpieczenia i gdyby zrobit to
cho¢ raz na kilka dni to wiedziatby o 4 stopie awaryjnym

e Brak systemu zgtoszen awarii. | nie chodzi tu o system przywotawczy bo takowe rzadko sie sprawdzajg ale o
pozostawienie czytelnego sladu ze produkcja zgtosita problem o 12:05 a nie o 11:30 jak teraz twierdzi

e Brak systemu 5S. A moze tylko brak zrozumienia tego sytemu. Bo zbedne z punktu widzenia procesu produkcji
kartony nie powinny utrudnia¢ dostepu do maszyny nawet gdy pozornie dostep z tej strony wydaje sie nieistotny.
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TPM czyli co?

Tu nie ma jednej, prostej i jednoznacznej odpowiedzi. Nie ma nawet jednego
i jednoznacznego ttumaczenia akronimu TPM ( z ang. Total Productive Maintenance ).

e Totalne utrzymanie ruchu?
e Catkowita produktywna konserwacja maszyn?
e Catkowite utrzymanie skutecznosci przedsiebiorstwa?

A moze jak twierdzi mdj ulubiony ekspert w tej dziedzinie: ,, Towarzystwo Przyjaciét Maszyn” ....

Spotykane definicje systemu TPM bywajg takie troche patetyczne, podnioste, wrecz wzbudzajgce niepokdj. No bo co moze
sobie pomyslec ktos kto chce wzmocnic¢ swdj dziat utrzymania ruchu a styszy ze aby wdrozy¢ TPM musi uzyskac¢ akceptacje,
przeprowadzi¢ kampanie, wyznaczy¢ obszar. Ze TPM to nie narzedzia, to nie metoda zarzadzania tylko filozofia.

Réwniez definiowane cele systemu TPM sg przepiekne ale takie jakby mato realistyczne:

ZERO awarii, ZERO brakoéw i ZERO wypadkdw.

Owszem, trzeba dazy¢ do doskonatosci nawet jesli jest ona nieosiggalna. Ale stwarza to ryzyko ze nieostry cel przykryje nam
rzeczywisto$é. Cel redukcji awarii o 40% jest realny, namacalny i weryfikowalny. Za celem 0% awarii mozna sie tatwo
schowac i w konsekwencji nie robi¢ nic.

Dlatego proponujemy duzo prostsza definicje méwiagca ze TPM to czesciowe przeniesienie zadan stuzb utrzymania ruchu
na pracownikéw produkcyjnych. | to przy mozliwie jak najwiekszym wsparciu wszystkich innych graczy. Od szefa produkcji
ktory wesprze wykonalnosé przegladow PM po szefa wszystkich szeféw ktéry bedzie dbat o zapewnienie potrzebnego do
pracy finansowania i zapewni wszelkie potrzebne zasoby.

Gtéwnym, w miare prostym do zrozumienia i implementac;ji filarem TPM jest tzw. autonomiczne utrzymanie ruchu i to na
tym filarze bedziemy sie koncentrowaé cho¢ oméwimy sobie tez pozostate.

W skrécie AM polega na tym aby codzienng obstuge techniczng polegajgca na sprawdzeniu czy cos nie cieknie, co$ nie
piszczy, czy co$ zaraz nie odpadnie a praca ludzi i maszyny jest bezpieczna przekazac¢ w rece operatoréw maszyn.

Jesli ich kompetencje na to pozwalajg mozemy powierzyé im drobne naprawy czy regulacje.

No i wazna rzecz o ktorej sie czesto zapomina: wstepna diagnostyka problemoéw aby pracownik UR nie musiat udawac sie
do maszyny aby kolejny raz domkngé ostone albo wyczyscié fotokomarke.

Nie mozemy jednak oczekiwaé ze operatorzy maszyn zrobig to wszystko na zasadzie ,wezZcie i zrébcie” tylko trzeba
przygotowac odpowiednie, dobrze opracowane i dostosowane do percepcji pracownikdw procedury postepowania.

TMP to czas. | po stronie zyskdw i po stronie kosztow.

Sprawnos¢ maszyn to bez watpienia oszczedno$¢ czasu. A wiec TPM to czas.
Czas zaoszczedzony na redukcji nieplanowanych postojow, na optymalizacji

czynnosci planowanych, zysk na optymalizacji proceséw przez modernizacje
techniczne. Poprawa ergonomii i komfortu pracy przez rézne usprawnienia —w optymalnym srodowisku mozemy
pracowac wydajniej.

Ale czas to tez koszt wdrozenia systemu TPM. Trzeba zainwestowad czas aby w przysztosci czas zyska¢. Banalne prawda?

Tworzgc oprogramowanie dla TPM zadawatem sobie pytanie czy komu$ bedzie sie chciato poswiecié czas na tworzenie
opisu stanowisk, na definiowanie i opisywanie kart kontrolnych. A potem ciaggty audyt tego jak system kart jest uzywany i
ciggte jego doskonalenie.
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Bez wzgledu na to czy to bedzie oprogramowanie, karty stworzone w Wordzie czy Excelu, plansze napisane pisakami, jesli
system TPM ma przynies¢ korzysci to trzeba mu poswiecié¢ czas na etapie wdrozenia, szczegdlnie czas na wypracowanie
sensownych procedur i list kontrolnych.

Oczywiscie mozemy skorzysta¢ z zewnetrznych konsultantéw ktdérzy moga sie z nami podzieli¢ swojg wiedzg i
doswiadczeniem ale zawsze bedzie to wiedza ogdlna. W praktyce wymagana jest szczegdétowa wiedza o naszych maszynach
i procesach a tej konsultanci nie majg. No chyba ze spedzi setki godzin z naszymi pracownikami operacyjnymi i UR na
produkcyjnych halach.

No i czas na wykonanie procedur. Jesli kos mysli ze da sie wyczysci¢ maszyne w 3 minuty w taki sposdb zeby zlikwidowad
zagrozenia techniczne ( czasami biologiczne ) to niech sobie od razu da spokd;.

TPM to konflikt

Pracownik produkcyjny ma poswieci¢ czas na czynnosci konserwacyjne i kontrolne a czasem tez na drobne naprawy czy
regulacje. W jego mniemaniu ma robi¢ co$ co powinien robi¢ pracownik UR. | na doktadke ma to zrobi¢ w czasie pierwotnie
przewidzianym na produkcje chod ten czas jest zawsze deficytowy. Dotad przeciez wystarczyto kogos powiadomic ze jest
jakis problem techniczny albo organizacyjny a teras trzeba cos robié.

Niestety czasami ten sam punkt widzenia podziela jego szef. Dlatego jednym z podstawowych celéow systemu TPM jest
zmiana paradygmatu.

1. UR jest ustugodawcy dla produkcji. Produkgcji nie interesuje to co i jak robi UR — ma by¢ ,,dobrze”
2. URiprodukcja stanowig jednos¢ nie tylko w obszarze celdéw i deklaracji ale tez wspdlnych dziatan

Zmiana podejscia z pierwszego na drugie tylko pozornie jest proste.

Czesto pada pytanie dlaczego wdrozenia TPM czy Lean sie nie udajg. Nie udajg sie bo nie ma czegos$ takiego jak jeden
mityczny wspdlny cel dajacy organizacji i wszystkim graczom jednolitg korzy$é. Na wiekszosci zmian kto$ zyskuje ale tez
ktos$ traci. Albo zyski sg niewspdtmiernie roztozone Dlatego trzeba wzig¢ pod uwage sprzecznos¢ réznych intereséw a nie

zaktadac ze:

jak sie powie zZe tak ma byc to tak bedzie bo sie tak powiedziato ze tak ma byc...

Modut CMMS TPM/AM

Zaczeto sie od tego ze klienci zgtaszali problemy
z planowaniem codziennych przeglagdéw PM w naszym
programie CMMS Maszyna.

Jak to codziennych? Dziat Utrzymania Ruchu
zatrudniajgcy kilka oséb ma dla kilkudziesieciu maszyn

SRR EEEENE = realizowa¢ codziennie przeglady prewencyjne?
= = Przeciez to nierealne.
= [ | [ om I Ererecerses ] W=

A@é No bo tak nam kazali.......

No ale czemu kto$ mégt nakazaé aby codziennie realizowac kilkadziesiat przeglagdéw prewencyjnych?

Po rozmowach z kilkoma klientami okazato sie ze powodem byto totalne niezrozumienie idei wdrazanego systemu TPM.
Po prostu ktos genialny stwierdzit ze chce wdrozy¢ przeglady Autonomus Maintenance ale ze maja je robic ..... pracownicy
dziatu utrzymania ruchu.
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Narodzit sie wtedy pomyst stworzenia oprogramowania wspierajgcego utrzymanie ruchu przez pracownikéw
produkcyjnych. Tak powstat program CMMS TPM ktory po latach zostat przeksztatcony w modut TPM/AM dla naszego
systemu CMMS Maszyna SMART i z nim w petni zintegrowany.

Oprogramowanie pozwalajgce na tworzenie przeglagdéw AM ( kart kontrolnych ) oraz raportowanie czynnosci zaréwno w
formie papierowych formularzy jak i w formie elektronicznej. Gtéwnga cecha ktéra odrdznia przeglady AM od przeglagdéow
PM jest to ze nie sg obligatoryjne. Zaktadamy ze o ile maszyna bedzie w uzyciu to przeglad taki zostanie wykonany co
dzien/zmiane (a takze co tydzien i miesigc) bez koniecznosci tworzenia jakichkolwiek harmonogramoéw.

Tablica czy oprogramowanie

Z TPM czy szerzej z LEAN niezmiennie kojarzg sie réznego rodzaju tablice na ktdrych pracownicy robig notatki, przypinaja
rézne oznaczenia, wizualizujg stan maszyn czy ich problemy. Tablice majg szereg zalet: sg fatwe we wdrozeniu i w uzyciu,
nie wymagajg inwestycji, sg tatwe w modyfikacji. Majg tez szereg wad. Skupie sie na dwu: maty zasiag i brak historii.

Zgodnie z procedurg pracownik zapisuje na tablicy problemy z ich opisem. Kazdy moze podejs¢ i je zobaczy¢. Kazdy kto
przyjdzie na hale produkcyjng. W pierwszej fazie wdrozenia beda to wrecz zorganizowane wycieczki. Ale z czasem
zainteresowanie bedzie malato. Kto$ kto mégtby albo wrecz powinien analizowad te informacje nie bedzie tego robit bo ...
sg za daleko. A on przeciez nie ma czasu gdzie$ tam chodzic...

Z czasem moze powstacé u niektérych przekonanie ze nie trzeba weryfikowac tresci na takich tablicach bo i tak nikt poza
nami nie ma do nich dostepu. ldgc dalej nie trzeba ich aktualizowaé. Niestety widok tablic z danymi sprzed wielu tygodni
nie jest czyms rzadkim.

Tablice majg tez ograniczona ,,pojemnos¢”. Najdalej po tygodniu a czesto przed nastepng zmiang trzeba tablice wyczyscié
co oznacza bezpowrotng utrate z mozotem i zaangazowaniem zebranych danych. Niektérzy proponuja robi¢ zdjecia ale
ciezko w dzisiejszych czasach komentowac takie pomysty.

Elektroniczny odpowiednik tablicy daje dostep kazdemu z dowolnego miejsca w dowolnym czasie do catej kiedykolwiek
stworzonej tresci. Daje dostep nie tylko do informacji o problemach ale daje tez wiedze o tym kto i o ktdrej te informacje
dodat/modyfikowat.

Ech te filary ....

Ogdlnie przyjete jest nazywanie pewnych obszaréw dziatan w ramach TPM filarami.

Trzeba przyznaé ze konstrukcja w ktdrej dach reprezentujgcy korzysci z wdrozenia
systemu oparty jest na kilku filarach takich jak AM, jako$¢é bezpieczenstwo etc. stojgcych
na stabilnej podstawie stworzonej z programu 5S i swiadomej wspétpracy doskonale
oddaie idee svstemu.

= ot " o =

Co prawda gdy przejdziemy od ogdtu do szczegdtu to pojawia sie duze pole do interpretacji i nadinterpretacji czym wtasciwie
sg te filary. Oméwimy je troche dla porzadku a troche dla tego ze czesto dostepne w domenie publicznej ich opisy s3
upraszczane a nawet takie troche wymyslone.....

Fundament systemu TPM — System 5S

U podstawy systemu TPM lezy system 5S. Sprobujmy podac kilka przyktaddédw w kontekscie utrzymania sprawnosci parku
maszynowego.

1S — Sortowanie, selekcja (jap. Seiri)
Sortowanie w systemie 5S odnosi sie gtéwne do eliminacji zbednych rzeczy — wszystkiego co jest na stanowiska pracy
niepotrzebne. Na przykfad kartony za maszyng z naszego przyktadu utrudniajgce do niej dostep.
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Inny aspekt pozbywania sie rzeczy zbednych to pytanie po co one sie tam znalazty. Po co na stanowisku roboczym metalowa
rurka? Czy nie petni ona aby funkcji fomu albo dZwigni do podwazania czegos tam? Czy na pewno operator potrzebuje ten
wielki mtotek i przede wszystkim do czego on go potrzebuje?

2S — Systematyka (jap. Seiton)
Drugie S odnosi sie do zapewnienia pewnego porzadku, systematyki. Pokazania gdzie co jest i gdzie co ma by¢. A jak juz
mowimy o tym gdzie co jest i gdzie ma by¢ to zacznijmy od tego gdzie sg maszyny? Dziwne pytanie?

No to zapytajmy dyrektora, szefa produkcji, technika i pracownika z magazynu gdzie jest dana maszyna. Okaze sie ze kazdy
moze mie¢ na mysli zupetie inng maszyne. Dlatego pierwszym co powinnismy zrobi¢ to maszyny jednoznacznie nazwad i
oznakowac.

Pomystéw na oznaczenie maszyn moze by¢ wiele ale skutek musi by¢ taki ze jesli ktos
powie: ,maszyna CP1A” to KAZDY w firmie wie o jakiej maszynie mowa bez ttumaczenia
Ze to ta nowa, zielona, z tytu nowej hali...

Pomystem godnym rozwazenia jest zamodwienie duzych tablic z duzym numerem
maszyny, jej nazwa i numerem ewidencyjnym. Mozna dodac krytycznos¢ ABC, oznaczenia
zwigzane z BHP itp.

W naszym programie CMMS Maszyna ma nazwe, numer ewidencyjny, fabryczny, UDT itp.
Ale gtéwnym identyfikatorem jest , 0znaczenie” ktére ma by¢ krétkie i jednoznaczne
miedzy innymi po to aby byto czytelne na wizualizacjach na telewizorach.

3S — Sprzatanie (jap. Seiso)
Niby banat — po pracy sprzgtamy aby byto czysto i tadnie. Tylko po co? No jak to po co: aby byto czysto i tadnie...

Czy ogdlnie rozumiana czysto$¢ ma znaczenie dla eksploatacji maszyny? Zasze ma, a czasami ma znaczenie wrecz krytyczne.
Np. odpady mogg zablokowa¢ mechanizmy, spowodowac zagrozenie pozarowe, powodowac zagrozenie biologiczne, np. w
produkcji zywnosci czy farmaceutykow.

Problem polega na tym ze tam gdzie odktadajg sie niebezpieczne zanieczyszczenia nikt nie sprzata. Bo tego nie widac, bo
to trzeba by maszyne rozbieraé, bo czasu na to nie przydzielono np. itd.

Mozemy przygotowad instrukcje i liste kontrolng czyszczenia danego stanowiska. Ale powinna ona przemawiaé¢ do
wyobrazni pracownikéw. Powinna ona zawiera¢ odpowiedz na pytanie po co czyscimy konkretne miejsca.

4S — Standaryzacja (jap. Seiketsu)

Standaryzacja powinna dotyczy¢ nie tego jaki kolor majg pojemniki na odpady czy paski narysowane na podtodze ( cho¢ to
tatwe i tanie ) ale tez tego z jakich ,klockéw” zbudowany jest nasz park maszynowy. Jesli 70-80% maszyn ma pneumatyke
konkretnego producenta a maszyne ktérg chcemy kupi¢ ma pneumatyke innego to powinnismy postawic¢ spory krzyzyk po
stronie ,przeciw”. Standaryzacja to jednak przede wszystkim ujednolicenie procedur postepowania. Czesto to fatwe
zadanie bo nie ma zadnych procedur.

5S — Samodyscyplina (jap. Shitsuke).
Ten punkt bywa interpretowany na 100 sposobdw przez co bywa nie zrozumiaty. A jest bardzo prosty.

Wyobrazmy sobie dom przy torach kolejowych. Siedzimy i oglagdamy telewizje. A tu co kilkadziesigt minut przejezdza pociag
i wszystko sie trzesie. Masakra. Ale cztowiek ma niezwykte zdolnosci adaptacyjne. Po kilku dniach przestajg nam te pociagi
przeszkadzac a po kilku tygodniach wcale ich nie zauwazamy.

Tak samo jest z wszelkimi procesami. Na poczatku przywigzujemy do nich nalezytg wage. Czesto dla tego ze nie mamy
innego wyjscia bo jestesmy nieustannie kontrolowani. Z czasem kontrola stabnie, nasza motywacja, nasze zainteresowanie
tez stabnie.

Czyscimy, zgodnie z instrukcjg, maszyne codziennie. Potem co drugi dzien, potem raz na tydzien. A potem tak samo jak
przed wprowadzeniem systemu 55 — wtedy gdy ktos$ na nas nakrzyczy ...

Trzeba naprawde duzo wysitku i samodyscypliny aby codzienna obstuga stata sie standardem — aby operator pomyslat: o,
jakas delikatna smuga, no jak mozna pracowacé w takim bataganie. O cos$ ,stuka” trzeba sie temu jak najszybciej przyjrzec
bo to moze nic nie znaczy a moze stanowi zagrozenie.
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Filar TPM: Szkolenia i Rozwdj Umiejetnosci (Education and Training)

Zaczynamy od tego filaru cho¢ wcale nie bedzie nic o szkoleniach. Jednak ocena , mozliwosci” operatorow jest wazna dla
dalszej narracji. Zanim zaczniemy wdrazac¢ system musimy sobie odpowiedzie¢ na pytanie z jakim stopniem kompetencji
operatoréw maszyn mamy do czynienia. Rozwazmy dwie skrajnosci.

Operator maszyny CNC. Czesto cztowiek z bardzo duzym doswiadczeniem i punktowg wiedzg przewyzszajgcg wiedze
wiekszosci pracownikéw UR. To nie my mamy go szkoli¢ to on szkoli¢ ma nas.

To wydaje sie troche irracjonalne ale pracownicy UR czesto nie potrafig w petni obstugiwa¢ maszyn ktére naprawiaja. | nie
ma w tym nic nagannego ani dziwnego. W koricu operatorem CNC nie zostaje sie po trzydniowym kursie.

Od takich operatoréw mozemy oczekiwaé nie tylko diagnozowania problemow i realizacji zadan AM ale tez wspéttworzenia
wszystkich procedur oraz rzeczowych uwag i cennych pomystéw. Ale ....

Pamietajmy ze jesli taki pracownik bedzie chciat, uzyje modnego stowa halucynowacé to mozemy mie¢ powazny problem z
odréznieniem rzeczywistosci od perfekcyjnie przygotowane;j fikcji. To w kontekscie wskaznikdw KPI jakby sie ktos pytat.

Z drugiej strony barykady mamy pracownikéw bez wiedzy i doswiadczenia. Pracownikdéw ktdrzy checg przyjsé, zarobié i sobie
pojsc. | nie mozemy zbyt wiele od nich oczekiwaé. Dla nich instrukcje pracy czy karty kontrolne muszg by¢ jednoznaczne i
proste ,jak budowa cepa” a przekazywane przez nich informacje i uwagi muszg by¢ traktowane z rezerwa.

Szkolenia zawsze majg gteboki sens. Istnieje jednak ryzyko ze np. popularne w systemie szkolenia jednopunktowe okazg sie
zbyt trywialne dla uzytkownikow zaawansowanych i kompletnie nie wzbudzg zainteresowania u pozostatych. | w

konsekwencji okazac sie mogg sztuka dla sztuki.

Wstepna diagnostyka przed zgtoszeniem / zaraportowaniem probleméw

. . ;.
Karta wstepnej disgnostyki da: Wiryskarka AL [AL] i To bardzo silne a jednoczesnie czesto
Lista Problem, Przyczyna, Rozwiazanie | Procedura kontrolna przed zgtoszeniem problemu ‘ Kody i komunikaty | om . a ne nar d e TP M
| €0zl .
Lp. |Problem [Przyczyna | Rozwiazaie I P ) €
1 Maszyna nie uruchama sig Brak zasiania Sprawdz gldwny wylacznik i bezpiecznik
Zaryglowane stopy awaryjne Odblokuj stopy awaryjne
Awaria wylacznika drzwi bezpieczenstwa Przestrzegaj poprawnej kolejnosc startu .
Niewféciwa sekwenda uruchomienia Operato r Zg{asza p ro b | em. Tech ni k
2 | Brak ciénienia w ukladzie hydraulicznym Niski poziom oleju Uzupednj olej hydrauliczny . . . . . .
Zanieczyszczony filtr hydrauliczny Wyezyse lub wymier fitr pyta co S|e dZ|eJe_ NO nie wiem, nie
Nieszczelnosc w przewodach Zlokalizuj i uszczelni nieszczelnosc ’
Uszkodzona pompa Zle¢ kontrole technikowi / wymieri pompe d . {
3 | Niewlsciwe formowanie wypraski Zhyt niska temperatura cylindra Sprawdz i dostosuj parametry grzania Zla a M
Zanieczyszczony kanat wirysku Skorygyj ustawienia (cisnienie, czas, temp.)
Zuzycie Slimaka lub dyszy Przeprowad? czyszczenie
Niewlaéciwe parametry procesu Zle€ przealad techniczny
4 | Problemy z odczytem temperatur THLow - czuinik wypadtz aniazda, uszkodzony lub Wezwac pomoc techniczna i
T ey S Technik przybywa do maszyny a tam
TTHigh . , .
THHighh - uszkodzony czujnik zamkn |Qty ZawWwor pOWIetrza .
Przez takie zdarzenia w okresie
urlopowym dziaty UR tacg dziesigtki
godzin. Produkcja jeszcze wiecej....

Nasz modut TPM/AM posiada specjalng karte na takg okazje zwang kartg wstepnej diagnostyki ktérg mozemy sobie
podejrzec lub wydrukowac¢. W ramach karty mamy trzy pola:
e liste Problem — Przyczyna - Rozwigzanie gdzie mozemy opisac¢ kilka mozliwych sytuacji z ich przyczynami i
potencjalnymi rozwigzaniami.
e Liste kontrolng czynnosci ktdre nalezy wykonac zanim wezwiemy pracownikéow UR
e Miejsce na opisanie kodow i komunikatow wyswietlanych przez komputery / panele HMI

Nie chodzi tu o to aby tworzy¢ doktadne opisy diagnostyczne dla pracownikéw UR tylko o proste podpowiedzi co sprawdzié
i co sie mogto wydarzy¢. Bardzo czesto jest tak ze o rzeczach prostych i trywialnych po prostu zapominamy. | my, pracownicy
UR i operatorzy.

Niech pierwszy rzuci kamieniem ten kto zatgczajgc maszyne nigdy nie zapomniat otworzy¢ zawér zasilania powietrzem. By¢
moze zapis ,sprawdz czy otwarto zawdr powietrza” brzmi kuriozalnie ale naprawde sie przydaje.

Ponadto takie instrukcje pomdc mogg w preselekcji przyczyn przed zgtoszeniem. W firmach ktdre nie majg zespotow
interdyscyplinarnych popularnie zwanych mechatronikami umiejetnos¢ wytypowania do kogo kierowane jest zgtoszenie
problemu, czy do automatyka czy mechanika moze zaoszczedzi¢ mase godzin.
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Zgtoszenie awarii i eksploatac;i

W programie CMMS Maszyna SMART
zaimplementowano system zgtaszania awarii
i eksploatacji ( zapotrzebowania na czynnosci
takie jak np. przezbrojenie maszyny )

System ten nigdy nie byt pomyslany jako system
przywotawczy. To tylko na reklamach tak fadnie

Dodaj Zgtoszenie awarii
usterki przez personel produkcyiny

zgtoszenie awarii /

ﬁ

Obiekt [WtyskarkaAT [A1

Opis zdarzenia [RODot ML co kilka cyki gubi wypraski

Poirzebne wsparcie

© Nie wiem
© Mechanik
© Elektryk

@ Automatyk

Koa awaril

riorytet - maszyna pracuje

rytet - potrzebna pomoc w mozliwie krétkim czasie

nie krytyczne - potrzebna natychmiastowa pomoc

[mechanik Kowalski

opisz na

Zaznacz

ia tworzywa

nie blokuia

Jeéli problem polega na przerwaniu cyklu
1 keézym ecapi

pie

w zgioszeniu

jesli probler detyezy

. . . . . . e ey nie pracy na:zyny.a deformacji wypraski
wyglada ze technik wyjmuje telefon z kieszeni e v et s oy RIS L niaee 3
i idzie do miejsca zdarzenia.
System zgtaszania awarii stuzy temu aby pozostat  [—oc [ ani | o |

$lad o tym kto i o ktérej zgtosit problem. | ze to byta 12:30 a nie 11:30 jak twierdzi produkcja. Dlatego w formularzu
zgtoszenia jest informacja kogo o problemie powiadomiono.

Formularz zgtoszenia awarii jest dostepny w réznych formach od aplikacji telefonicznej po terminal zgtoszen awarii.
Modut TPM/AM ma opcje zgtaszania poniewaz moze pracowac w trybie terminala TPM a wiec pracownik musi mie¢ pod
rekg wszystko co jest mu potrzebne.

FilarTPM: Autonomiczne Utrzymanie Ruchu (Autonomous Maintenance)

Aby wyjasni¢ o co chodzi najlepiej przywotfa¢ analogie motoryzacyjng. Czes¢ kierowcdw wykonuje samodzielnie wiele
czynnosci przy swoich samochodach. Sprawdzenie poziomu oleju, ptynu do spryskiwaczy, Swiatet, nastuchuje auto czy co$
nie ,,stuka”. Kierowcy sprzatajg swoje auta po to aby byto tadnie ale czasami po to aby np. przyjrzeé sie podwoziu.

Dlaczego kierowca robi to sam? Dlaczego nie pojedzie do warsztatu? To proste: koszt i czas. Dojazd do warsztatu trwa, auto
czesto trzeba zostawi¢ a za prace mechanika zaptacié. Oczywiscie sg kierowcy ktérzy nie chca i/lub nie potrafig tego
wszystkiego zrobic i wolg to komus powierzyé. Albo poczekaja az sie cos zepsuje.

Jednak od kierowcéw zawodowych mozemy wymagac znacznie wiecej. Tak jak od operatoréw maszyn.

Pamietajmy jednak ze idea autonomicznego utrzymania ruchu nie polega na tym ze powiemy pracownikom: stuchajcie, od
teraz macie dba¢ o maszyny a drobne rzeczy i konserwacje robi¢ sami. Polega na tym aby przygotowad sensowne procedury
i instrukcje pracy. Aby doktadnie opisa¢ co w jakich okolicznosciach i warunkach zrobié.

A czasem czego nie robi¢. To troche temat tabu ale znaczna czes¢ awarii jest skutkiem samodzielnych napraw. Wyrzucit
termik zabezpieczajacy silnik to otwieram szafe i go zatgczam. Siedem razy sie udato, za 6smym silnik sie usmazyt....

Karta kontrolna TPM — cze$¢ informacyjna

Praktyczna implementacja Autonomicznego Utrzymania Ruchu w naszym module TPM/AM polega na mozliwosci
tworzeniu kart kontrolnych okreslajgcych zakres dziatan w ramach AM iich weryfikacje. Karte kontrolng podzielono na dwie
czesci:

e karte informacyjna opisujaca przebieg kontroli ktérg mozna podejrze¢ lub wydrukowac

e karte kontrolng w formie wydruku lub formularza w formie elektronicznej

Lista czynnosci zawiera nazwe czynnosci, jej opis, sugestie kto ma dang czynnos$¢ wykonaé ( np. operator, ustawiacz itp. ),
ikone okreslajaca rodzaj czynnosci, ikone sugerujgca kiedy czynnos¢ wykonad ( przed, po pracy, podczas przerwy itd. )
Sama karta moze zawierac grafiki i dodatkowy opis.

Karta ma tez podang cyklicznos$¢. Okreslamy czy sg to czynnosci przewidziane do realizacji codziennie/ co zmiane robocza,
raz na tydzien czy raz na miesigc.

Przeglady TPM nie sg obligatoryjne. Mozemy przegladu nie zrobi¢ na 3 zmianie bo 3 zmiana w tym tygodniu nie funkcjonuje.
Mozemy nie robié przez trzy dni bo przez trzy dni maszyna nie pracowata. Przeglady tygodniowe mozemy wykonaé w
dowolnym dniu, byle raz na tydzien.
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Szczegdlng pozycja jest jednak przeglad realizowany raz na miesigc. Pomyslany zostat po to aby pracownicy produkcyjni
wykonali go wspdlnie z pracownikami UR. Aby przy okazji po prostu pogadac, aby zadac sobie nawzajem kilka pytan, aby
zrozumiec potrzeby i problemy drugiej strony.

Pytanie tylko czy ,,oddelegowanie” operatora do takich czynnosci spotka sie z akceptacjq jego przetozonych. No bo jak te
5-10 minut na codzienne czynnosci to jakos przebolejemy. Ale tak na godzine czy dwie?

karta informacyjna dla karty kontrolnej TPM i @]

‘b|4||}||100%|a

~ | |§ Drukuj

Firma PPHU MNeuron

TPM [ AM Karta informacyijna cykl co dzien / zmiang

Wiryskarka A1 [A1]
Opis |W‘1ry5ka rka Krauss Maffei 45007 + robot IML

Wyd ziat |W‘1ry5knwnia 140

11 bar
FA2 SA4

sA2
I:l Karta informacyjna dla karty kontrolnej E
SA1 Karta informacyjna dla Prasa hydrauliczna SIERRA [ H4P1] cykl: co dziefi f zmiang
wydzuat: Dziat mechaniczny  opis: Prasa 1007 32Mpa 500x500mm
Lista czynnosd | Grafiki, dodatkowy opis
Hr ‘ ‘ Kto Zadanie Opis zadania
1 Operator Sprawdzi¢ ogdiny stan maszyny Weryfikaga poziomu hafasu i wibragi
{08
Nr |Zadanie Wykonuje 2 % * Operator :I'e_sttlnmﬁskn'w awaryjnych i kurtyn
1 > | |Sprawdzié ogolny stan maszyny Operator swietinyd
2 &Bllr Czyszczenie obszaru cylindra grzejnego, |Operator 3 % * Operator Sprawdzic poprawnos¢ pracy pulpitu Sprawdzic czy nie jest mozliwe uruchomienie cyklu
row adnic i kolumn onurecznego jedna reka
:oRlT A ?CtZISZC.ZET('e iregulacia czujnikow i Operator 4 & * Operator Sprawdzenie poziomu oleju hydraulicznego | Ciénienie sprawdzic podezas biegu jatowego | podczas
ramTry SD 0 n:lnre. . = omra . i cénienie robocze wykonania cykiu
prawdzenie poziomu oleju perator —
hydraulicznego 5 o G’ Operator Sprawdzenie szczelnosci ukladu olejowego | wycieki to oznaka zuzycia uszczelnien lub nieszczelnosci
i cignienie robocze ¢ mhcry.
5 bt + Sprawdzié ciénienie powietrz i osuszacz Operator 6 Operator Oczyszczenie powierzchni roboczej Usuri zanieczyszezenia, kurz i opiki codziennie po pracy.
& o T Sprawdzenie dzialania przyciskow Operator N I *
awaryjmych — - - —
7 [=] Kontrola przeciekdw oleju i wody Operator 7 ++ * Ustawiacz | Kontrol mocowania stempli i matryc
8 |5 [ A |Oczyscic transporter odbiorczy Operator O
|sprawdzic jego stan
9 @ T Sprawdzenie poprawnosci mocowan Ustawiacz
formy i poprawnio&ci ustawien
10 @ + Kentrola i regulacija chwytaka robota Ustawiacz
11 ] |¥ Oczyscic formg istrefe robocza z Operator
pozostabsci tworzywa i zgubionych . . ) .
wiyprasek karta informacyjna dla karty kontrolnej w formie podgladu
Karntrols Kantola ie| [ i |.H' ie| [t [o i [Bezpieczens| Inne
|@ wizuslna ||Ir recena m | |’®| T | ‘ |.p4yny o mozowanie ﬁ |twa | &
Frzed pracsg Po pagy Podeozas ™ [wig Uznania W przenwie || 4 |Popmoy Czynnoit
ol il il 1=l i O el T

karta informacyjna dla karty kontrolnej w formie wydruku

Jako uzupetnienie informacji o przegladach do kazdej z maszyn mozna doda¢ 3 pliki w zasobach, np. pliki pdf z instrukcjami
stanowiskowymi, szczegdétowym opisem przegladu albo nawet film.

Instrukgje i pliki =]
‘ @ Karta info Dzieri  Zmiana - ‘ ‘ instrukcja stanowiskowa ‘ | & Karta manualna dziefi/ zmiana
‘ﬂ Karta info Tydzier H - ‘ ‘@ Szezegétowy opis AMIPI ‘ |§ Karta manualna miesiac ‘
‘Q Karta info Miesiac H - ‘ ‘ ‘
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Przy tworzeniu list kontrolnych nalezy zwrdcié uwage na ich czytelnosc i zrozumienie przez obstuge. No bo kto tworzy liste?
Inzynier UR. Kto jg czyta i ma zrozumie¢ ? Dlatego projekt karty i jej opis nalezy skonsultowaé z pracownikami, sprawdzié
czy potrafig jg odczytad. Jesli sg z tym problemy zmodyfikowad jg i przeszkoli¢ obstuge.

Karta kontrolna TPM - realizacja

Mamy karty powigzane z maszynami i co dalej? Program daje nam kilka mozliwosci:

1. Mozemy ograniczyc sie jedynie do projektowania kart, dostarczeniu pracownikom wydrukéw ,,manualnych” i
sprawdzeniu czy je wypetniaja.

2. Jak wyzej ale wypetnione recznie przez pracownikéw karty sami wprowadzamy do systemu

3. Dajemy pracownikom dostep do komputera aby samodzielnie raportowali wykonanie czynnosci.

W przypadku kart drukowanych ( metoda 1 i 2 ) mamy do dyspozycji dwa formaty kart manualnych ktére mozemy
wydrukowac udostepnic gdzies przy maszynie:

karta kontrolna TPM Zamknij

|b|4|D||1nn%|E\

g|@ |§Dlukuj

Firma |PPHU Neuron OO BT
TPM/AM Manualna karta kontrolna DZ —
Objekt |Wiryskarka A1 [A1] ” | Q ~ | L) |g Drukuj
Opis [wiryskarka Krauss Maffel 45007 + robot IML - PPHU N
irma
\Wydziat |Wiryskownia euron
‘ TPM/AM Manuaina karta kontroina MC
Wykonat Zmiana 1 Objekt |Wiryskarka A1 [A1]
i EE |Opis [Wiryskarka Krauss Maffei 4500T + robot IML
wy ) ZAE \Wyazm \Wtryskowma 1D:40
Zmiana 3
[Zatwierdzit \ o] | [Wiesize | ] Zatwerdi ]
Uwagi
koficowe Dzien ‘Zm\ana1 ‘ ‘Zrmanaz ‘ ‘Zrmana 3 ‘ Uwagi
‘Wykonm ‘OK‘ ‘Wyknnab ‘OK‘ ‘Wyknnab ‘OK‘
Nr |Zadanie Wykonuje Potwierdzenie |Opis 1
1272273 2
1 ® 4 Sprawdzi¢ ogolny stan maszyny Operator OoQgQ 3]
FAYIES Czyszezenie obszaru cylindra grzejnego. |Operator D D D 4
prowadnic i kolumn 72
3 5] |4 A |Oczyszczenie i regulacia czujnikow i Operator
S fotokomérek oo q
4 & |4 Sprawdzenie poziomu oleju Operator g
hydraulicznego o og 9
i cignienie robocze |10
5 @ [+ Sprawdzic cisnienie powietrz i osuszacz |Operator D D D "
12
6 B+ Sprawdzenie dziatania przyciskow Operator
awaryjnych oo lj
7 e Kontrola przeciekw oleju | wody Operator almim 3
Wydruk dla pojedynczego dnia z podziatem na zmiany Uproszczony wydruk dla catego miesiaca

Skupimy sie jednak na trzeciej opcji, samodzielnym potwierdzaniu czynnosci przez pracownikow za pomocg programu.
W oknie ekranu widoczna jest tabela przeglagdow TPM dla wybranej maszyny, dla wybranego miesigca. W tabeli widzimy
dni miesigca i zmiany robocze. Dodatkowa tabela pokazuje przeglady tygodniowe i przeglagd miesieczny.

- T Dodaj Miesi G Red Label
[2025 [« ][04 kwiecieri  [=] Komentarzs odaj iesiac rupa IE‘ ed Label
Przegldy TPM

zmiana 1|2|3|4|5|6‘7‘8‘9‘10‘11|12|13|14|]5|]6|17|18‘19‘20‘21‘22‘23'24'25'26'27'25'19'30‘_‘ 1 tydzierd A

1 A C A A A A A A A A c 2 tydzies AC

2 A AC A A A A A A A 3 tydzied (o)
4 tydzied

B c Aac ac c Miesiac

OK - karta kompletna MNC - karta niekompletne P - karta z problemami A-Audyt C - Komentarze

‘ Lista kart ‘.I Instrukcje ! pliki ‘
1/3/0

ROK Grupa

Operator klikajagc w odpowiedni dzieri / zmiane wywotuje edytor gdzie oznacza pozycje pozytywnie rozpatrzone, pozycje z
problemami a dla kazdej z nich mozna doda¢ komentarz. Jesli mamy odpowiednie uprawnienia mozemy tez dokonac
potwierdzenia ( audytu ) karty.
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Karta kontrolna dla Wtryskarka A1 [A1] . Dodat 05-02 2213 Operator Maszyn
2025 04 02 zmiana 1 flotileciz e () Edylowat  05-08 1559  Neuron Soft
Klista kontrolna ‘ Zdarzenia spoza listy kontrolnej ‘
Nr 0K ‘mx || | | Kto ‘Zadanie Opis operatora Opis zadania -
[
1 B @ * Operator Sprawdzic ogdiny stan maszyny
2 O * Operator Czyszczenie obszaru cylindra grzejnego, uszkodzony czujnik 3 strefy
:\\] prowadnic i kolumn
3 B Operator Oczyszezenie | regulaga czuinikdw i zwrici¢ szczegding uwage na fotokomdrke FAL
5] * A fotokomdrek od przedwitu forrmy
a4 0O & ¢ Operator Sprawdzenie poziomu oleju hydraulicznego | Niski poziom oleju Ciénienie sprawdzi¢ podczas biegu jatowego i podezas
. i ciénienie robocze wiykonania cyklu
5 B 0 ¢ Operator Sprawdzi€ ciénienie powietrz | osuszacz
6 =] +4 ¢ Operator Sprawdzenie dziafania przyciskdw sa 4 wylczniki bezpieczerstwa
O awaryjnych
7 ] 0 G Operator Kontrola przeciekdw oleju i wody
8 ] Operator Oczyscic transporter odbiorczy sprawdzic Sprawdzi¢ czy nei ma tendendi do "uciekania”
ﬁ] G A jego stan
9 ] @ * Ustawiacz Sprawdzenie poprawnosci mocowan formy Wenyfkada numeru formy ze zleceniem produkeyjnym
i poprawniosci ustawien w systemie planowania
10 [ * Ustawiacz Kontrola i regulaga chwytaka robota W przypadku najmniejszych watpliwosci wymienic
ssawki
11 B Operator Oczyscic forme i strefe robocza z
:\\] * pozostatosci tworzywa | zgubionych L
oK Anuluj a

Kazdg pozycje listy mozemy oznaczy¢ jako prawidtowg (OK) albo z problemami (NOK) a kazdy problem opisaé¢ w kolumnie
uwagi operatora. Mozemy tez doda¢ komentarze do problemdw czy zdarzen nie objetych lista.

Karta kontrolna TPM — Audyt

Mamy karty kontrolne co samo w sobie stanowi juz jaka$ wartos¢ dodang. Jak codziennie zakreslam Zze co$ sprawdzitem to
pewnie czasami sprawdze Niemniej jednak jakas kontrola by sie przydata. Tylko co sprawdzaé? Czy ktos zakreslit pola
na karcie? No raczej na pewno to zrobit. To moze wyrywkowo sprawdzad? Ale jak? Obserwowaé rano schowanym za stertg
palet? No to moze sprawdzié to co powinien sprawdzi¢ pracownik? Ale to nie jest takie oczywiste. Wiekszos¢ problemoéw
ktére chcemy wykry¢ na co dzien nie wystepuje. Prawdopodobieristwo ze my sprawdzimy i wykryjemy nieprawidtowos¢ a
pracownik nie sprowadezit i jej nie wykryt, cho¢ twierdzi ze sprawdezit jest relatywnie niskie.

Trzeba po prostu korzystac z pracy operatoréw. | tyle. Jesli operator codziennie podejmuje pewne czynnosci i raportuje ich
wykonanie a co kilka dni przychodzi do niego kto$ aby omoéwic zaistniate problemy to system bedzie dziatat. Jesli nie to nie.
Po co kto$ ma sie starac jak to nikogo nie interesuje?

System komentarzy

Nasze doswiadczenia z systemem Golem OEE MES wykazaty jak cenne sg, czesto pisane na ,,goraco” notatki od operatoréow
maszyn. To oni majg unikalng wiedze o problemach tak technicznych jak i organizacyjnych. Wiedze ktéra jest ulotna i jesli
nie zostanie zapisana przepadnie.

Dodaj Miesiac Grupa Iﬁ‘ Red Label
Komentarze

Komentarze mozemy podzieli¢ na
e komentarze dodawane podczas edycji karty kontrolnej jako zdarzenia spoza listy kontrolnej
e komentarze stanowigce sume komentarzy wprowadzonych w tabeli listy kontrolnej
e komentarze ogdlne ktére pracownik moze doda¢ w dowolnym momencie ktére beda skojarzone z maszyng i
grupa maszyn
e komentarze generowane automatycznie podczas zgtoszen awarii
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Komentarze RED LABEL

Red label — czerwona kartka to troche zapomniana technika TPM polegajgca na oznaczaniu przez pracownikdéw czerwonymi
zawieszkami miejsc na maszynie gdzie wystepuje problem. Oczywiscie nie bedziemy wiesza¢ kartek na maszynie ktérg
mozna obejs¢ dookofa w 15 sekund.

Czerwong kartg oznaczamy odpowiednie komentarze gdy operator uzna ze problem jest wazny i wymaga szybkiej
interwencji. Kazdy uprawniony moze w dowolnym momencie usung¢ oznaczenie ,red label” gdy problem zostanie usuniety.

Powiedziatem ze nie bedziemy wywiesza¢ czerwonych kartek na pojedynczych maszynach. Inaczej jest w przypadku
rozlegtych instalacji. Jesli pracownik wykryje wyciek z zaworu na linii demineralizacji wody ktdra zajmuje pét hali to tatwiej
bedzie mu zawiesié na tym zaworze czerwong zawieszke tatwg do wypatrzenia przez technika niz ttumaczy¢ gdzie jest zawoér
APY43NE.

Stan maszyny

STAN |Diug0trwa#a_ awaria

| | 2025-05-12(Pn} 18:11:14

Drobnym dodatkowym narzedziem mozliwos¢ ustawienia stanu w jakim znajduje sie maszyna. Mozemy zdefiniowad
stownik z réznymi stanami takimi jak ,praca”, ,postdj planowany”, ,maszyna zabezpieczona” itp. po to aby mozna byto
»pokazac¢” aktualny stan maszyny. Ma on charakter informacyjny i poza dopisaniem do komentarzy notatki o zmianie nie
jest w zaden sposéb procedowany.

Jest to pewien substytut statusu w systemie Golem OEE MES ktéry mozemy uzywac jesli tego systemu nie mamy albo
stanowisko jest do niego nie podtaczone.

Filar TPM: Skoncentrowana poprawa (Focused Improvement / Kobetsu Kaizen)

To taki najbardziej ,,pojemy” filar bo co bySmy madrego a czasem niekoniecznie madrego powiedzieli to bedzie tu pasowad.

System TPM jest systemem wielobiegunowym. Z jednej strony wszyscy wspotpracujg ze sobg dla osiggniecia celéw
ogoblnych, wszyscy starajg sie dotozy¢ swojg cegietke do sprawnosci i efektywnosci maszyn i produkcji. Z drugiej strony
wszyscy starajg sie uzy¢ swoich ,mocy” dla rozwigzania konkretnego problemu jesli sie taki pojawi.

Powiedzmy ze inzynier produkcji dostrzega mozliwosé poprawy elementu procesu. Ma pomyst ale nie do korica wie jak go
zrealizowad. Kto wie? Kto moze uzupetnic jego pomyst? Operator, bo to rozwigzanie dla niego. Dochodzg w ramach dyskusji
do ktérej dotacza sie szef produkcji i technolog ze przydat by sie agregat ktéry co$ tam zrobi. No ale kto buduje albo wytypuje
Ow agregat? Parafrazujgc pewng znang reklame: ,,ci panowie z utrzymania ruchu”.....

No i zapytajmy jeszcze naszego specjaliste od bezpieczeristwa czy to bedzie bezpieczne i czy aby przypadkiem zmiany nie
pociggna za sobg koniecznosci jakiejs nowej/dodatkowej certyfikacji. Jesli zbudowanie lub zakup agregatu przekracza
koszty eksploatacyjne to oczywiscie potrzebne jest wsparcie czynnikdw decyzyjnych.

Kaizen to pojedyncze pomysty (sugestie) ludzi. Ale przede wszystkim dziatanie zespotowe. Z tym ze w przypadku wnioskéw
pracowniczych czasami pada pytanie: pfacié czy nie ptaci¢. A w przypadku zbiorowych dziatari? No wtasnie...

Z tym filarem niezmiennie wigzany jest tez wskaznik OEE. Naszym gtéwnym produktem jest system do monitorowania pracy
maszyn i realizacji zlecen produkcyjnych Golem OEEE MES ktory implementuje systemowe zbieranie danych. Dlatego na
naszych stronach znajdziecie duzo materiatdw o wskazniku OEE i tu sie nim nie bedziemy zajmowac.
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Whioski i sugestie ( Kaizen)

Pomyst jest prosty. Niech kazdy kto ma pomyst sie nim podzieli z innymi. A konkretnie niech pracownicy produkcyjni
podzielg sie swoimi pomystami, wnioskami i sugestiami co do szeroko rozumianej pracy i jej otoczenia. Wszak to oni sg
codziennie przy maszynach. To oni wiedzg co im przeszkadza, co ich denerwuje, co mogto by poprawic ich prace.

ICH PRACE.

Bo oczywiscie pracownik ma przede wszystkim na uwadze wtasng wygode. | nie ma w tym nic ztego. Cata sztuka polega na
tym aby zmotywowac pracownikéw aby poszukiwali réznych, technicznych i organizacyjnych udoskonalen ktére poprawia
proces, jakos¢, bezpieczeristwo a nie tylko wygode ich pracy.

Jak wszystko w TPM jest to proste i skomplikowane zarazem. Przede wszystkim trzeba podejs¢ do sprawy powaznie. Kazdy
whniosek, nawet ten bezsensowny, musi zostaé rozpatrzony. Moze zosta¢ odrzucony, ale nie moze zostaé zlekcewazony.
Skoro oczekujemy od pracownika aby sie z nami dzielit swoimi pomystami to ZAWSZE musimy znalez¢ czas aby mu na ten
whniosek odpowiedzie¢. Aby nie miat wrazenia ze jego pomysty z automatu idg do kosza.

Duzym btedem jest stawianie na ilos¢ wnioskéw. Niektére firmy raportujg ilos¢ wnioskdw na osobe. Na potrzeby
wewnetrzne moze i owszem ale nie ujawniatbym takich statystyk. Sugerujg one bowiem ze firmie zalezy na ilosci a nie
jakosci. Ze nie zalezy nikomu na podniesieniu efektywnosci, produktywnosci, jakosci, bezpieczefstwa czy ergonomii tylko
na tym aby sie pochwalié¢ wtasng skutecznoscia.

Pods wricerk KAUEE B Modut TPM/AM pozwala na wprowadzanie do systemu wnioskow
© nosends msiana A1 AT Kaizen. Wniosek taki moze dotyczy¢ konkretnej maszyny albo mieé¢
©) Wniosek ogolny ,
charakter ogdlny.

Temat ‘Dudalkuwe szybkoztacza powietrza dla pistoletdw pneumatycznych

Grupa ‘Dmbnyusprl.et ||

Whioski trafiajg do rejestru wnioskdw gdzie mogg zosta¢ poddane
ocenie i doktadniejszemu opisowi.

Opis problemu | Aby skorzystaé z pistoletu pneumatycznege z przodu maszyny trzeba
rozciagac jego przewdd

Twoja propozycja | Dodatkowa szybkoztaczka z powietrzem pod Knmputerem\
rozwiazania

Obszary poprawy [ | Niezawodnoécé [] Bezpieczeristwo
[C]Jakosé [¥]Ergonomia
[T Wydajno&é ! produktywno&é

OK Anuluj

Filar TPM: planowane utrzymanie ruchu (Planned Maintenance)

Panuje taka oto narracja ze dziatania reaktywne czyli gaszenie pozardow jest passe a strategie utrzymania ruchu nalezy
opierac o przeglady prewencyjne. | ze to rozwigze problem awaryjnosci maszyn. Tyle ze od wielu lat coraz trudniej znalez¢
firme ktdra opiera sie li tylko na reakcji bo PM’y sg od co najmniej dekady lepiej lub gorzej implementowanym standardem.
Zresztg awarii nie da sie catkowicie wyeliminowac a czasami strategia ,,run to failure” jest punktowo najlepszym wyborem.
Wszak nie bedziemy robic przegladdéw setek lamp, lepiej mieé zapas zaréwek i odpowiednig drabine.

Ten filar o czym wiele oséb zapomina nie méwi o tym ze nalezy robi¢ planowane prace, bo to oczywiste, ale o tym ze nalezy
je planowaé wspdlnie z produkcjg. No bo co musi mie¢ technik aby wykona¢ przeglad maszyny? Co musi mie¢ bez czego
takiego przegladu na pewno nie zrobi? Tak, doktadnie. Dostep do maszyny.

W teorii wyglada to tak: planujemy np. przeglad miesieczny w ramach ktérego dokonamy generalnego przegladu maszyny,
wymiane niektdrych elementdw itp. Wygenerowalismy, a jakze, grafik na caty rok. W styczniu, no bo kiedy. Najblizszy
przeglad wypada 27 pazdziernika. Produkcja na 27 pazdziernika planuje postdj maszyny aby oddac jg pod opieke
utrzymania ruchu. Tyle teoria.
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W praktyce szef produkcji dowiaduje sie o przegladzie dziern wczesniej. Co prawda dostat plan przegladdéw na rok biezgcy
ale to byto w styczniu. Kto by tam pamietat o takich drobiazgach. Jutro chcecie zatrzymaé maszyne? Oszaleliscie? Przeciez
mamy potezne zlecenie. Moze za tydzien, moze za dwa ....

Najlepiej byto by zastosowad starg japoriska zasade ( a przeciez wszyscy kochajg japoriskie zasady ) ,,IdZ, zobacz, zaplanuj
w krétkim terminie”. A termin ten konsultowac z na biezgco produkcja. No ale jak wiele cudownych japonskich zasad i ta
u nas nie dziata.

Filar TPM: Wczesne utrzymanie ruchu (Early Equipment Management)

Czesto ten filar TPM opisywany jest jako zapewnienie ,,serwisowalnosci” maszyn na etapie ich projektowania. Tyle ze poza
maszynami projektowanymi i budowanymi na nasze indywidualne zaméwienie oraz maszyn ktére budujemy samodzielnie
na nasze potrzeby, to jaki mamy wptyw na projektowanie?

Dlatego wczesne utrzymanie ruchu nalezy rozumiec przede wszystkim jako sSwiadomy zakup wyposazenia z uwzglednieniem
jego przysztego serwisowania. Inaczej méwigc - jesli mamy zapewnic "totalne" utrzymanie maszyny, jesli mamy uczestniczy¢
w tym WSZYSCY to musi sie ten proces rozpoczg¢ od "czynnikdow decyzyjnych", jeszcze przed jej zakupem.

Za wyborem maszyny stojg wzgledy biznesowe i technologiczne i to one majg zasadnicze znaczenie. Ale zakup maszyny
powinien by¢ tez analizowany w kontekscie UR.

Najlepiej wykonana i najnowoczesniejsza maszyna zacznie sprawia¢ z czasem ktopoty. Dlatego warto przyjrzec sie jej
poprzez pryzmat przysztych dziatan i przysztego ryzyka. Jakie zastosowano systemy sterownia, pneumatyki, hydrauliki. Jaki
jest dostep serwisu gwarancyjnego i po gwarancyjnego. Jak duzo jest w maszynie elementdéw niestandardowych.

Jesli w naszej firmie wiele maszyn ma pneumatyke konkretnego producenta to jednym z argumentow ( celowo nie uzywam
stowa wymogéw ) jest to ze kupowana maszyna ma pneumatyke tegoz producenta. Podobnie z hydraulikg czy systemami
sterowania. Pozwoli to w przysztosci zoptymalizowaé zakupy i zapasy i efektywniej wykorzysta¢ wiedze i doswiadczenie
pracownikow.

W ramach wczesnego utrzymania ruchu mieszczg sie tez wszelkie udoskonalenia czy zmiany konstrukcyjne w juz
posiadanych maszynach. Jesli w ciggu roku wymieniamy 3 razy kosztowny enkoder to moze jest on po prostu nie osiowo
zamocowany — sprzegto daje rade ale do czasu, albo narazony na udary mechaniczne.

Nie wychodZzmy bezkrytycznie z zatozenia ze jesli konstruktor maszyny zrobit cos w taki to a taki sposéb to na pewno tak
ma by¢ bo to nie zawsze jest prawda — szczegdlnie w maszynach nisko seryjnych.

Filar TPM: Bezpieczenstwo, Higiena i Srodowisko (Safety, Health and Environment)

Nie sposéb oddzieli¢ kwestii bezpieczerstwa od kwestii utrzymania sprawnosci maszyn. Wypadek operatora maszyny niesie
ze sobg takie same negatywne skutki jak awaria tej maszyny ( czesto wypadek jest wynikiem awarii a czasami wypadek
powoduje awarie ) plus wiele innych przykrych konsekwencji do poteznych odszkodowan w skrajnych przypadkach
wiacznie.

Inaczej méwigc UR i bezpieczeristwo sg zamienne i nieroztgczne — dbajgc o maszyne dbamy o bezpieczeristwo jej obstugi.
Zresztg nie jest to tylko kwestia naszej dobrej woli, sg to kwestie uregulowane dyrektywg maszynowsa a jesli chcemy np. by¢
podwykonawcami dla duzych odbiorcéw, np. dla przemystu samochodowego to za kazde widoczne i formalne uchybienie
w tych kwestiach audytorzy nas ,zjedzg” .

TAAMAAAARANM

Wypadkow w grupie: 5 ostatni 2024-06-27 312 dni temu

W programie CMMS Maszyna dostepny jest rejestr wypadkow zwigzanych z maszynami. Do maszyn mozemy dodac tez opis
zagadnien bezpieczenstwa oraz piktogramy reprezentujgce potencjalne zagrozenia ( tu widoczne wszystkie mozliwe ).

W oknie modutu TPM widzimy te piktogramy, mamy przycisk do wyswietlenia opisu bezpieczenstwa oraz ilos¢ dni bez
wypadku maszyn nalezgcych do wyswietlanej grupy.

PPHU Neuron -Wojciech Mazurek Oprogramowanie dla produkcji i stuzb utrzymania ruchu strona 14




TPM w praktyce w kontekscie modutu CMMS TPM/AM ' ' neuron.com.pl

Filar TPM: Utrzymanie jakosci (Quality Maintenance)

Wiele czynnikéw wptywa na jakos¢ produktu. Jednym z nich moze by¢ stan techniczny maszyn.

Zadajmy sobie pytanie: czy zepsuta maszyna moze produkowac? Pytanie to jest niezmiernie wazne. Gdy spali sie silnik to
sprawa jest jasna i oczywista — nie ma mozliwosci aby takg awarie przeoczy¢. No sie po prostu nie da — Smierdzi, dymni a
maszyna jest martwa.

Jednak gdy z jakiego$ powodu w gniezdzie formy wtryskowej powstanie rysa czy inna usterka to wtryskarka na kazdy cykl
»wypluwa” siedem dobrych produktéw i jeden z delikatng wadg to bardzo fatwo jest to przegapi¢. W skrajnym przypadku
wade te moze odkry¢ dopiero odbiorca.

A moze by¢ jeszcze gorzej — usterka uktadu regulacji moze doprowadzi¢ do sytuacji gdy poprzez nieodpowiednie parametry
proceséw produkt bedzie pozornie prawidtowy acz nie osiggnie zaktadanych wifasciwosci fizycznych co moze nie zostaé
wykryte bez badan laboratoryjnych.

Tworzac listy kontrolne nalezy szczegdlnie przemysle¢ wprowadzenie elementéw kontroli stanu technicznego powigzanego
z jakoscig. Pracownicy obstugujgcy maszyny powinni mie¢ swiadomos$¢ wptywu jej stanu na jakos¢ produktu i w miare
mozliwosci stanowié pierwszy poziom kontroli jakosci. No i zawsze zadawac sobie pytanie — dlaczego maszyna ,,robi” braki
i czy nie dato by sie przez jakie$ udoskonalenie tych brakéw wyeliminowaé.

Filar TPM: TPM w dziatach administracyjnych (Office TPM)

Miatem poming¢ ten filar bo jako$ do mnie nie przemawiat, szczegdlnie gdy przypomne sobie Smichy chichy z préb
wypromowania tzw. biurowego Lean.

Ale uzmystowitem sobie ze to szalenie wazny obszar. Chodzi o zakupy i ksiegowos€. Ja rozumiem ze gdy kupujemy Srodki i
materiaty do produkcji, gdy robimy zaopatrzenie na duze inwestycje to optymalizacja kosztow i termindéw ptatnosci jest
wazna.

Jednak gdy pracownik UR musi prosi¢ dostawce aby mu sprzedat ten trudno dostepny komponent mimo kilku zalegtych
faktur i ustawicznego podgryzania marzy przez dziat zakupdw oznacza ze co$ poszto nie tak.

Sq osoby ktérym sie wydaje Ze w dzisiejszych czasach nie ma problemu aby znalezé na wszystko wielu nowych dostawcéw
i oferentéw. | majg racje. Im sie tylko tak wydaje. W czasach skomplikowanych faricuchéw dostaw i coraz wiekszego
asortymentu w ekspresowym tempie migrujgcego z kategorii ,dostepne od reki” do kategorii ,produkujemy na
zamodwienie” to czy wasza maszyna bedzie stata przez 6 dni czy przez 11 tygodni moze zaleze¢ od tego czy wasz dostawca
was lubi czy nie lubi. Bo jak lubi to moze znajdzie komponent gdzies w magazynach w Hiszpanii a jak nie lubi to w ogdle nie
bedzie szukat.

Publikacja jest darmowa i moze by¢ powielana i rozpowszechniana jednak tylko i wytacznie w catosci,
publikacja na stronach internetowych w formie innej niz link do pliku pdf na stronie www.neuron.com.pl,
przedruk lub wykorzystanie fragmentow tylko i wytgcznie za zgodg autora.

Wojciech Mazurek - Neuron
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