UTRZYMANIE RUCHU

Prewencja i predykcja

Na czym sie opiera strategia Total Productive Maintenance?

Tekst: Michat Jurczak

Total Productive Maintenance (TPM) oznacza, najogdlniej mo-

wigc, produktywne utrzymanie ruchu. Jest jedng z metod Lean
Managementu stuzacag zapewnieniu maksymalnej efektywnosci ma-
szyn i urzadzen. TPM dazy w istocie do catkowitej eliminacji awa-
rii, usterek, wad produkcji, awarii sieci i wypadkdw przy pracy.
Wdrozenie TPM dotyczy réwniez odpowiedniego skonfigurowania
maszyn czy urzadzen dostosowanych do specyfiki i potrzeb pro-
dukcji oraz stworzenia optymalnego modelu konserwacji, obejmuja-
cego zarbwno prewencje, jak i predykcje.
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ystem TPM wywodzi sie z Japonii,

a pionierskie rozwigzania zastosowa-

no w fabrykach Toyoty. Polega na ob-
studze konserwacyjnej maszyn oraz urza-
dzen realizowanej wewnatrz przedsiebiorstwa
przez operatordw i personel utrzymania ru-
chu. Dzieki odpowiedniemu zorganizowaniu
wspotpracy miedzy utrzymaniem ruchu a pro-
dukcja, pozwala na poprawe efektywnosci na-
wet mocno juz wyeksploatowanego parku
maszynowego i znaczgce ograniczenie ryzyka
takich zagrozen ciggtosci produkgji jak awa-
rie czy nieplanowane przestoje. Specjalisci
z firmy Caverion podkreslajg, ze zadania zwig-
zane z TPM powinny byc¢ traktowane kom-
pleksowo. Program realizowany przez te fir-
me obejmuje m.in. identyfikacje i eliminacje

W przypadku rozpoczynania dzia-
tan nad rozwojem strategii TPM w fir-
mie nalezy sie w pierwszej kolej-
nosci skupic nad obszarami, ktore
sq najbardziej krytyczne z punk-
[u widzenia organizacji: obcigze-
NiU, awaryjnosci, zamiennosci.

podstawowych strat wystepujgcych na sta-
nowisku pracy: dostepnosci (awarie maszyn

i urzadzen, dtugotrwate przezbrojenia), strat
0siggow (bezczynnose, zmniejszona pred-
koS¢ operacji), strat jakosci (braki i przerob-
Ki); przygotowanie programu zapewniajgce-
go autonomiczna realizacje prac utrzymania
ruchu (zakres prac i zadan dla operatora ma-
szyn); planowanie dziatan dla odpowiedzial-
nych za prowadzenie prac utrzymania ruchu

i podniesienie umiejetnosci pracownikéw od-
powiedzialnych za utrzymanie ruchu (szkole-
nia teoretyczne i praktyczne obejmujace roz-
wigzywanie probleméw pojawiajacych sie

w czasie rzeczywistym); wykonanie dokumen-
tacji, procedur, instrukcji opartych na danych

techniczno-ruchowych maszyn; wykonanie
map drogowych, analiz krytycznosci maszyn,
harmonogramow przegladéw okresowych
maszyn, a takze zaangazowanie pracowni-
koéw z roznych wydziatéw (nie tylko z obstu-
gi i utrzymania ruchu) na poszczegdlnych eta-
pach realizacji programu TPM.

CO ZE SWIADOMOSCIA?

Swiadomo$¢ menadzeréw utrzymania ruchu
w zakresie TPM i znaczenia zapewniania go-
towosci maszyn do pracy jest coraz wiek-
sza, choc do petnej satysfakcji jeszcze ciagle
dosc¢ daleko. Matgorzata Tomczyk, Dyrektor
Operacyijny, Bio-Circle Surface Technology,
podkresla, jak wiele zalezy od panujgcych

w danym zaktadzie formalnych zasad oraz
kultury organizacyjnej. W wielu miejscach
TPM jest juz lub staje sie standardem, a jed-
noczesnie sg firmy, gdzie praktycznie wca-

le nie mysli sie o dziataniach prewencyj-
nych. — Roznice takie obserwujemy czesto
np. w dziedzinie utrzymania ruchu przemy:-
stowych uktadow zamknietych. W niektorych
zaktadach wielkogabarytowe wymienniki
ciepta czyszczone sg prewencyjnie, w z gory
zaplanowanych interwatach, co pozwala za-
pobiec zatorom i awariom. Czyszczenie ta-
kie moze sie odbywac z wykorzystaniem
technologii RWR. W innych natomiast za-
ktadach procedury prewencyjne nie zosta-
ty wdrozone i kazdorazowo wzywani jeste-
smy dopiero, gdy wystgpi zator i konieczne
jest udroznienie uktadu — méwi M. Tomczyk.
Innym przyktadem jest czyszczenie wymien-
nikow ciepta w formach wtryskowych do pro-
dukgji wyrobdw z tworzyw sztucznych. Stata
kontrola parametrow procesu produkcji po-
zwala szybko wychwycic¢ spadek efektu chto-
dzenia wystepujgcy wskutek gromadzenia
sie osadéw i zabrudzen wewnatrz kanatow
chtodzacych. Nasza rozmoéwczyni zazna-
cza, ze taki uktad mozna wéwczas w pro-

sty sposéb wyczyscié, przywracajac wiasci-
wa efektywnosc procesu, mozna jednak tez
czekac¢ do momentu, gdy forma praktycznie
nie nadaje sie do uzytku. Powoduje to nie
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tylko obnizenie tempa i wolumenu produk-
gji, ale rowniez wzrost zuzycia energii, a po-
nadto moze sie pojawic¢ zagrozenie trwatego
uszkodzenia formy. Takie postepowanie zwy-
kle konczy sie przestojem.

Swiadomo$¢ roénie, bo coraz czesciej fir-
my przekonujg sie, jakie znaczenie ma TPM.
Chodzi, generalnie rzecz biorac, o dba-

tos¢ o bezpieczenstwo pracy i wptyw zaple-
cza technologicznego na srodowisko pra-
cy. TPM to réwniez nacisk na zmnigjszanie
emisji. W strategii TPM kluczowe jest two-
rzenie samodzielnych zespotéw utrzyma-
nia ruchu odpowiedzialnych za poprawe
efektywnosci parku maszynowego. To sze-
reg dziatan. Duze znaczenie ma nastawienie
na ciggte poszukiwanie mozliwosci reduk-
Cji problemoéw pojawiajgcych sie przy posia-
danych maszynach i urzadzeniach oraz szu-
kanie drog poprawy efektywnosci i jakosci
pracy. Istotne jest stworzenie nawyku dba-
Nia 0 maszyny i urzadzenia poprzez plano-
wane konserwacje. Kluczowe jest tez plano-
wanie zakupdw nowych maszyn i urzadzen
(rozsadne inwestowanie w park maszynowy,
oparte na faktycznych danych, czyli pozyski-
wanie maszyn tylko wtedy, gdy rzeczywiscie
sg potrzebne i mozna je w petni wykorzys-
tac). Wazna role maja do odegrania szkole-
nia, rzetelne wdrazanie operatoréw w pro-
cesy konserwacji i napraw maszyn, tak aby
mogli samodzielnie przeprowadzac¢ mniej
skomplikowane naprawy. Pomiar i analiza
najistotniejszych wskaznikow wykorzystania
parku maszynowego w konsekwencji pozwa-
laja maksymalizowac efekty przy niewielkich
naktadach.

NIEZAWODNOSC W CENIE

Na niezawodnos$¢ maszyn i komponentéw
w przemysle sktada sie szereg, w mniejszym
lub wiekszym stopniu zwigzanych ze soba,
czynnikéw. Krzysztof Cholewa, Dyrektor,
TriboTec Polska, za jeden z kluczowych uwa-
za ich prawidtowe utrzymanie. Istotna role

w utrzymaniu maszyn z kolei odgrywa prawi-
dtowe ich smarowanie. — W zdecydowanej

wiekszosci wypadkow najbardziej skutecz-
nym sposobem sq instalowane w maszynie
systemy centralnego smarowania. System
taki zapewnia dozowanie odmierzonych

i dopasowanych do zapotrzebowania we-
zta tarcia dawek srodka smarnego w regu-
larnych odstepach czasu. Daje to efekt nie-
mal ciggtego odswiezania filmu smarnego
na styku wspdtpracujgcych powierzchni we-
zta — moéwi K. Cholewa, dodajac, ze znacza-
CO zmniejsza to zuzycie sie tych powierzch-
ni, ale takze pozwala na cichsza prace,
mniejsze drgania, mniejsze zuzycie energii.
Smarowanie odbywa sie podczas pracy ma-
szyny, wiec srodek smarny jest rozprowadza-
ny po catej powierzchni wspoétpracujacych
elementéw. Zwieksza sie takze jej wydaj-
nosc¢, bo nie trzeba jej zatrzymywacd na ope-
racje smarowania.

W przypadku rozpoczynania dziatan dotycza-
cych rozwoju strategii TPM w firmie nalezy

w pierwszej kolejnosci skupic sie nad obsza-
rami, ktore sa najbardziej krytyczne z punktu
widzenia organizacji. Wsréd podstawowych
kryteriéw analizy krytycznosci sa: obcigzenie
(stopien obcigzenia maszyn; praca na jed-
ng badz kilka zmian); awaryjnos¢ — dane hi-
storyczne nt. ilosci awarii konkretnego urza-
dzenia ma miejsce w roku/kwartale/miesiacu;
zamiennos¢ (w momencie wystgpienia awa-
rii mozliwo$¢ wykorzystania innego urzadze-
nia w firmie). Trzeba miec¢ na uwadze stopien
automatyzacji (poziom zaawansowania tech-
nicznego konkretnego urzadzenia) i to, czy
operatorzy, technicy UR, mechanicy beda

w stanie przywrdécic je do petnej sprawno-
§ci, czy moze niezbedne bedzie skorzysta-
nie z serwisu zewnetrznego. Analitycy z Lean
Action Plan zwracajg uwage takze na zna-
czenie obcigzenia w czasie (jaki jest stosu-
nek czasu usuwania awarii, do ich wysta-
pienia; czy awarie sa relatywnie tatwe do
naprawienia i czas przywrdcenia jest krotki,
czy sa to powazne przestoje trwajgce godzi-
ny/dni). — Prawidtowo wykonana analiza kry-
tycznosci pozwoli przeniesc ciezar dziatan
na kluczowe obszary i wykorzystac w nich
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narzedzia, takie jak: TPM-1— wsparcie ope-
ratorow przy realizacji biezgcej obstugi kon-
serwacyjnej; budowa bazy czesci zamien-
nych wraz z analizg dostawcow; ustalenie
harmonogramu realizacji przeglgdow; opra-
cowanie planu realizacji RCA — Root Cause
Analysis oraz rozwijac matryce kompetencji
na bazie okreslonych potrzeb — przypomina-
ja w Lean Action Plan.

JAK WYBIERAC?

Jakub Chylewski, Wdrozeniowiec, FBD, pod-
kresla, ze jesli przedsiebiorstwo podejmu-
je decyzje o wdrazaniu TPM, to poza catg
strategig i przygotowaniem do wprowadze-
nia programu potrzebuje narzedzia do: od-
najdywania problemdw, pomocy przy pla-
nowaniu usuniecia problemdw, mierzenia
postepdw, jak rowniez komunikacji miedzy

pracownikami. — Idealnym narzedziem wy-
daje sie system CMMS (Computerised
Maintenance Management Systems; sys-
tem komputerowego wsparcia zarzgdza-
nia utrzymaniem ruchu — przyp. red.). Mysle,
7e wiekszosc 0scb zgodzi sie, ze im wie-
cej procesow integrujemy w jeden system,
tym lepiej. Diatego uwazam, ze dobry sys-
tem CMMS powinien posiadac jak najwiecej
narzedzi wspomagajgcych program TPM.
Nasze oprogramowanie SUR-FBD CMMS/
EAM zawiera szereg takich narzedzi — mowi
J. Chylewski. Odnoszac sie do konkretnych
filaréw i narzedzi TPM, podkresla, ze ofero-
wany przez reprezentowang przez niego fir-
me system jest wyposazony w modut AM.
Pracownicy dziatu UR we wspotpracy z pro-
dukcja buduija listy podstawowych prac,
ktdre operatorzy powinni wykonywac przy
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maszynach, ustalaja czestotliwosé, a kolej-
nym krokiem jest odnotowywanie wykonania
danej pracy, ktéra system generuje automa-
tycznie wedtug ustalonego schematu. SUR-
FBD posiada réwniez modut pozwalajgcy
przeprowadzac rozszerzong analize zdarze-
nia oraz podejmowac decyzje co do podej-
mowanych krokdw. Efektem moze byc¢ np.
wprowadzenie projektu modyfikacji maszyny
— system jest wyposazony w modut Projekty
pozwalajacy planowac i kontrolowac prze-
bieg takiego projektu — czasowo i kosztowo.
Waznym elementem systemu sa szkolenia.

— W ramach TPM musimy podnosic kwalifi-
kacje pracownikdw, dobrym narzedziem do
kontroli i zarzgdzania bedzie modut Matrycy
kompetencji i szkoleri naszego oprogramo-

W wielu miejscach Total Producti-
ve Maintenance (TPM] jest juz lub
staje sie standardem, a jedno-
czesnie sg firmy, gdzie praktycz-
nie wcale nie mysli sie 0 dzia-
taniach prewencyjnych.

wania — dodaje nasz rozmdwca. Z kolei po-
prawa komunikacji miedzy pracownikami

UR a pracownikami dziatu produkcji wynika
m.in. z tego, ze CMMS musi by¢ wyposazo-
ny w modut wspierajacy ten proces. Chodzi
0 ciagty dostep do informacji, co sie dzieje
ze zleceniami, czy tez systemy wizualizacji. —
Prewencja i predykcja to juz standard w sys-
temach CMMS. W systemie SUR-FBD stu-

zq temu moduty PPM oraz modut Pomiarow
i Analiz. Skoro miarq skutecznosci wpro-
wadzania TPM majg byc wskazniki, to sys-
tem CMMS musi byc wyposazony w modut
wyliczania tych wskaznikdw od reki — do-
daje J. Chylewski, jako przyktady podajac
MTTR, MTBF, OEE. Ta lista to tylko fragment
funkcjonalnosci systemu SUR-FBD, ktore

wspierajg program TPM. — Oczywiscie sq fir-
my wdrazajgce TPM bez systemu CMMS,
ale wprowadzanie tego programu bez jed-
nego zintegrowanego narzedzia pozwalajg-
cego oszczedzac czas oraz prowadzic ana-
lize w oparciu o rzetelne dane wydaje sie
byc sprzeczne z samaq ideq TPM, czyli mak-
symalizowaniem wydajnosci oraz poprawg
organizacji — konkluduje J. Chylewski.

IT POMOZE, NIE WYRECZY

W dziatalnosci produkcyjnej coraz czesciej
cztowieka zastepuja nowoczesne techno-
logie. Obstuge wielu proceséw mozna cze-
Sciowo lub catkowicie powierzy¢ systemom
IT. W pewnym stopniu dotyczy to juz dzi-
sigj takze konserwacji maszyn i gospodaro-
wania parkiem maszynowym. Nie oznacza
to, ze tzw. czynnik ludzki catkowicie traci na
znaczeniu.

M. Tomczyk (Bio-Circle Surface Technology)
jako przyktad tego, ze systemy IT stajag sie
coraz bardziej powszechne i pojawiajg sie
w coraz to nowych dziedzinach podaje my-
cie warsztatowe. Sprawne funkcjonowanie
uzywanych w zaktadach urzadzen myjacych
jest dzis zalezne wytacznie od operato-
row, jednak ten Swiat — zdaniem naszej roz-
mowczyni bedzie odchodzit w przesztosc.
Najnowoczesniejsze myjki warsztatowe juz
wkrotce beda wyposazone w moduty trans-
mitujgace podstawowe parametry pracy do
producenta. — Analiza danych w systemie
IT pozwoli postawic szybkg diagnoze, kto-
ra w wiekszosci przypadkow zapobiegnie
awarii urzgdzenia i spowodowanemu tym
przestojowi. Czynnik ludzki pozostanie jed-
nak istotny, poniewaz konkretne zalecenia
programu bedag realizowane przez opera-
tora urzgdzenia lub, w razie potrzeby, przez
zespot serwisowy producenta. Pierwszymi
na rynku urzgdzeniami myjgcymi wspierany-
mi przez system IT bedq myjki warsztatowe
BIO-CIRCLE GT-i. Zostaty juz one przetesto-
wane w branzy przemystowej w Niemczech,
a jesienig doczekajqg sie swojej premiery na
rynku polskim — informuje M. Tomczyk. K



