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Etapy wdrozenia TPM przy outsourcingu kempleksowego utrzymania ruchu

Mozliwe
i skuteczne

W ostatnim czasie ukazato sie wiele informacji méwiacych o zaletach
outsourcingu w utrzymaniu ruchu, w tym miejscu natomiast chce
podzieli¢ sie moimi doswiadczeniami, jak mozna pofaczyc tego typu
dziatalno$¢ z wdrozeniem TPM u klienta.

PM (Total Productive Ma-
intenance) to filozofia
zarzadzania angazujgca

wszystkich pracownikéw firmy
w dziatania zwigzane z maksy-
malizowaniem efektywnosci
pracy maszyn i urzadzen pro-
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dukcyjnych. Dlaczego koniecz-

nos¢ zaangazowania wszystkich
pracownikéw jest tu taka wazna
i jak to zrobi¢? Na te pytania po-

staram sie odpowiedzie¢ ponizej.

Od wielu lat swiadczymy
ustugi utrzymania ruchu miedzy

innymi dla ALSTOM Power Sp.
z 0.0., Oddziat we Wroctawiu
(ALSTOM jest Swiatowym lide-
rem w dziedzinie energetyki,
przesytu energii elektrycznej
oraz transportu kolejowego).
W naszej dziatalnosci skupiali-
Smy sie gtéwnie na wykonywa-
niu planowanych przegladow
wedtug uzgodnionych har-
monogramoéw i zakresow oraz
na usuwaniu awarii i usterek.
Dziatania te przynosity co praw-
da wymierne efekty, jednak

w dobie rosnacej presji ze strony
konkurencji naszego klienta
okazaty sie one niewystarcza-
jace. Zapadta wiec decyzja

o zwiekszeniu efektywnosci
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i produktywnosci proceséw pro-
dukcyjnych poprzez wdrozenie
dziatan TPM. Proces wdrozenia
przebiegat podobnie, jak ma to
miejsce w firmach z tradycyjnym
modelem dziatu utrzymania ru-
chu, lecz inicjatywa nalezata do
nas, czyli firmy zewnetrznej.
Wspodlnie z klientem wykona-
lismy analize maszyn i urza-
dzer pod katem ich waznosci
w procesie produkcyjnym,
uwzgledniajac takie czynni-
ki, jak: waznos¢ maszyn, brak
zastepowalnosci, waskie gardta
oraz koszty ich obstugi i zagro-
zenia bezpieczeristwa pracy. Na
podstawie przeprowadzone;j
analizy park maszynowy zostat

podzielony wedtug sposobu
prowadzenia dziatan obstugo-
wo-naprawczych na trzy grupy:
maszyny strategiczne, kluczowe
i pozostate. Dla maszyn, ktére
nie musiaty by¢ traktowane prio-
rytetowo, pozostawilismy reak-
cyjny system obstugi. Dla innych
maszyn postanowilismy wyko-
nywac dodatkowo prewencje

w postaci okresowych przegla-
dow. Dla maszyn strategicznych
natomiast, traktowanych jako
najbardziej priorytetowych,
zostat opracowany szczego-
towy plan wdrozenia dziatan
TPM. Gtéwne elementy tego
planu obejmowaty: powotanie
zespotéw TPM, ustalenie celéw

dla tych zespotow, przeprowa-
dzenie warsztatow dotyczacych
Jwstepnego czyszczenia i in-
spekgji’, wykonanie instrukgcji dla
operatoréw i serwisantéw oraz
wdrozenie regularnych spotkan
poswieconych eliminowaniu
marnotrawstwa i usprawnie-
niom.

Dla kazdej maszyny strate-
gicznej zostat powotany zespot
TPM, w ktérego sktad wchodzili,
co jest bardzo istotne, zarbwno
operatorzy, mistrzowie z obsza-
ru produkgji, jak i pracownicy
stuzb utrzymania ruchu. Kazdy
zespot wybrat swojego lidera,

a osobami koordynujgcymi
zostali jeden pracownik z na-
szej firmy i pracownik z firmy
produkcyjnej. W zespotach,

w ktorych sktad wchodzili pra-
cownicy z réznych obszardw,
nastepowata synergia dziatan,
a pracownicy angazowali sie

i wzajemnie motywowali do
realizacji wyznaczonych celéw.

Cotygodniowe spotka-
nia przy maszynach
strategicznych sag krot-
kie, ale bardzo istotne:
podczas nich omawia-
ne sg biezace sprawy

i czynniki majace na celu
poprawe efektywnosci
tych maszyn.

Taka postawa pracownikéw
pozwalata wypracowywac opty-
malne rozwigzania pojawiaja-
cych sie probleméw. Waznym
elementem, o ktorym muszg
pamietac liderzy zespotéw

i osoby koordynujace, jest
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koniecznos¢ zarzadzania takim
zespotem. Powotane zespoty
przechodzg rézne fazy, a liderzy
muszg odpowiednio postepo-
wac w zaleznosci od tego, na
jakim etapie znajduje sie obec-
nie zespot.

Niezwykle trudnym, czaso-
chtonnym, ale koniecznym do
zrealizowania, zadaniem oséb

Niezwykle trudnym,
czasochtonnym, ale
koniecznym do zreali-
zowania zadaniem os6b
koordynujacych zespoty
TPM jest uswiadomienie
wszystkim cztonkom
teamu, ze dziatajg we
wspolnym interesie.
Obserwujac spotkania
zespotow, czesto widac
sytuacje, gdzie jedna
grupa pracownikow
obwiniata druga za po-
wstatg awarie maszyny.
W takich przypadkach
dobrze jest sie skupi¢ na
samym problemie i przy-
czynach zrédtowych,

a nie szuka¢ winnych.

koordynujacych byto uswiado-
mienie wszystkim cztonkom ze-
spotu, ze dziatajg we wspdlinym
interesie. Obserwujac spotkania
zespotoéw czesto widziatem
sytuacje, gdzie jedna grupa pra-
cownikoéw obwiniata drugg za
powstatg awarige maszyny. W ta-
kich przypadkach dobrze jest
sie skupi¢ na samym problemie
i przyczynach zrédtowych, a nie
szuka¢ winnych. W przeciwnym
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przypadku jest duza szansa, ze
nigdy nie poznamy przyczyny
awarii, a tym samym pozbe-
dziemy sie mozliwosci podjecia
dziatan korygujacych.

Kolejnym etapem wdroze-
nia TPM byto wybranie odpo-
wiednich wskaznikéw, ktore
pokazatyby zarowno kondycje
maszyn, efektywnos¢ stuzb
utrzymania ruchu, jak réwniez
to, czy podejmowane dziatania
sg wiasciwe i czy jestesmy na
wtasciwej drodze do realiza-
cji wyznaczonych celéw. Na
poczatku monitorowalismy
trzy podstawowe wskazniki:
wskaznik dostepnosci technicz-
nej — uwzgledniajacy wytacznie
postoje awaryjne w odniesie-
niu do planowanego czasu
pracy, wskaznik MTTR (sredni
Czas usuwania awarii) - moé-
wigcy gtéwnie o efektywnosci
dziatan stuzb utrzymania ruchu
oraz wskaznik MTBF (Sredni
czas miedzy awariami), ktory
pokazuje zaréwno efektywnos¢
dziatan stuzb utrzymania ruchu,
jak i kondycje techniczng samej
maszyny. Ustalenie tych wskaz-
nikéw umozliwito wyznaczenie
wartosci poczatkowych dla
maszyn strategicznych. Kazdy
zespot TPM miat mozliwos¢ za-
proponowania wtasnych celéw
rocznych i zostaty one przyjete
jako zadania do realizacji dla
tych zespotow. Obecnie zespoty
robocze TPM analizuja wskazniki
raz w miesigcu i na ich podsta-

wie podejmowane s3 odpo- gicznej umiejscowilismy tablice
wiednie dziatania korygujace. TPM, na ktérej — poza opisanymi
Koniecznym i przynoszacym powyzej wskaznikami — pokaza-
korzysci czynnikiem jest zwizu- lismy informacje o zespole TPM,
alizowanie podjetych dziatan. karte dziatan PDCA (Plan, Do,
Przy kazdej maszynie strate- Check, Act) zespotu, wizualiza-
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cje ilosci awarii oraz jakosciowe,
jak i ilosciowe analizy awarii,

w postaci wykreséw Pareto.
Dane te s3 na biezgco aktuali-
zowane, a przede wszystkim
dostepne sg dla wszystkich

zainteresowanych oséb, w tym
operatoréw i pracownikow
naszej firmy. Oczywiscie bardzo
istotne jest uswiadomienie
pracownikom, co oznaczaja te
wskazniki, jakie czynniki powo-

duja, ze wskazniki sie zmieniaja
i jaki wptyw na te wskazniki ma
kazdy z nich.

Nastepnym etapem byto
przeprowadzanie dla kazdej
maszyny strategicznej warsztatu
,wstepne czyszczenie i inspek-
cja"z udziatem operatorow i pra-
cownikéw utrzymania ruchu.

W czasie tych warsztatow wszy-
scy wspolnie czyscili maszyny

i identyfikowali anomalie oraz
miejsca zanieczyszczen. Kazdy
warsztat pozwolit na zidenty-
fikowanie kilkunastu anomalii,
czyli stanow odbiegajacych

od normy niewymagajacych
zatrzymania produkcji oraz kilku
miejsc zanieczyszczen, dla kto-
rych zostaty okreslone standardy
czyszczenia. Dobrg praktyka jest,
aby przed takim warsztatem
spotkac sie z pracownikami bio-
ragcymi w nim udziat i doktadnie
omoéwic dziatania, jakie sg do
zrealizowania, a po jego zakon-
czeniu podsumowac wyniki tych
dziatan. Po kazdym warsztacie
na osobnej tablicy umiejscowio-
nej przy maszynie prezentujemy
przez pewien czas jego wyniki.
Umieszczane sg tam informacje
o wykrytych anomaliach oraz
zaplanowanych dziataniach

ich eliminowania, pokazywane
miejsca zanieczyszczen, czasami
miejsca trudnodostepne oraz
nazwiska uczestnikdw warszta-
tu i zdjecia wykonane podczas
jego przeprowadzenia. Uwa-
zam, ze jest to ciekawa praktyka
i pracownicy bardzo pozytywnie
odbieraja tego typu wizualizacje
swojej pracy, a przede wszyst-
kim wiedzg, jakie dziatania
zostaty zaplanowane do wyko-
nania.
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Nastepnie na podstawie
dokumentacji technicznej,
wiasnych doswiadczen i analizy
ryzyka awarii wykonane zostaty
karty inspekcji dla pracowni-
kow stuzb utrzymania ruchu
oraz dzienne karty kontroli dla
operatoréw. W kartach tych
okre$lono podstawowe obszary
kontroli maszyny i obowigzu-
jacy standard. Karty dziennej
kontroli dla operatorow nie
powinny by¢ mocno rozbu-
dowane, nalezy ograniczac
sie naprawde do niezbednych

zadania zapisywane s3 na kar-
tach PDCA i wywieszane na ta-
blicy TPM. Jednym z elementow
tych spotkan jest wspdlna ana-
liza przyczyn zrédtowych awarii
majacych miejsce w ostatnim
czasie. Z do$wiadczenia moge
powiedzie¢, ze 70 proc. przyczyn
awarii mozna wykry¢ prosta
metoda,5 why", w pozostatych
przypadkach uzywamy bar-
dziej rozbudowanego narzedzia
RCA. Dla wszystkich analizowa-
nych awarii staramy sie okresli¢
za kazdym razem niezbedne

Az 70 proc. przyczyn awarii mozna wykry¢ prosta me-
toda 5 why’, w pozostatych przypadkach uzywa sie
bardziej rozbudowanego narzedzia RCA. Dla wszyst-
kich analizowanych awarii staramy sie okresli¢ za kaz-
dym razem niezbedne dziatania korygujace.

informacji. Przy okazji wdrazania
nowych kart kontroli uswiada-
mialismy operatoréw o bardzo
waznym elemencie reagowania
przez nich na wszelkie zauwazo-
ne stany maszyny odbiegajace
od normalnej pracy. Powstat
nawet tak zwany system kar-
teczkowy przy maszynach,
gdzie operator ma mozliwos¢
wypisania wszelkich trapigcych
go problemdw.

Kolejnym etapem procesu
wdrazania TPM byto ustalenie
cotygodniowych spotkan przy
maszynach strategicznych.
Spotkania sg krotkie, ale bardzo
istotne: podczas nich omawiamy
biezace sprawy i czynniki majace
na celu poprawe efektywnosci
tych maszyn. W spotkaniach
uczestniczg pracownicy utrzy-
mania ruchu, mistrzowie pro-
dukgcji i operatorzy. Wszystkie
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dziatania korygujace. Analizy
przyczyn zrodtowych sg zawsze
rozpatrywane w dwoch kierun-
kach: z jednej strony — co zrobic,
aby nie dopusci¢ do podobnej
awarii w przysztosci, a z drugiej
— co moglibysmy zrobi¢, aby
ograniczy¢ skutki wystapienia
takiej samej awarii w przysztosci.
Okresowo rozpatrujemy rowniez
awarie pod katem ilosciowym
wykorzystujac wykresy Pareto.
Analizy te moga ujawni¢ stabe
obszary maszyny lub urzadzenia,
ktore nalezy poddac bardziej
szczegdtowym inspekcjom lub
objac je remontem.

Wdrazanie powyzszych dzia-
fan rozpoczelismy ponad rok
temu. W tym czasie nastapita
znaczna redukcja ilosci awa-
rii oraz czasu sumarycznego
usuwania awarii na wybranych
maszynach. Oprécz wdrozenia

przytoczonych powyzej,twar-
dych”filaréw implementacji TPM,
duza cze$¢ czasu poswiecilismy
na motywowanie i uswiadamia-
nie pracownikom, jak wazna jest
ich rola w tym procesie. Jednym
z elementéw tego procesu byto
wdrozenie systemu pomiaru
efektywnosci pracownikéw

w czasie usuwania awarii. Pole-
gato to na tym, ze dla kazdego
pracownika indywidualnie wy-
liczany jest sredni czas, w jakim
usuwa on awarie. Pracownicy
otrzymujg co miesigc indywidu-
alne dane na temat tych czasow
i co roku kazdy z nich wyzna-
cza sobie cel na kolejny okres.
Wprowadzenie tego narzedzia
pozwolito na redukcje sredniego
Czasu usuwania awarii o okofo
35 proc. przez kazdego pracow-
nika w ciggu roku od wdrozenia
tego narzedzia.

Podsumowujac: implemen-
tacja TPM w firmie przy outso-
urcingu ustug utrzymania ruchu
jest jak najbardziej mozliwa
i przynosi wymierne korzysci
zarowno dla jednej, jak i drugiej
strony. Co ciekawe, taki model
nie wymaga bardzo duzego
zaangazowania kierownictwa
firmy produkcyjnej. Wystarczy
odpowiedni, doswiadczony
partner, ktéry przejmie na siebie
realizacje dziatan wynikajaca
z wdrazania TPM. Klient w ta-
kim wypadku otrzymuje petne
wsparcie dla swoich proceséw
produkcyjnych, a wszelkie dziata-
nia s nakierowane na osigga-
nie wspdlnie ustalonych celéw.
Oczywiscie wspotpraca obu firm
powinna opierac sie na wzajem-
nym zaufaniu, a wyznaczane
cele muszg by¢ zbiezne.
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