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DOSKONALENIE PROCESOW UTRZYMANIA RUCHU
W PRZEDSIEBIORSTWIE BRANZY HUTNICZEJ1

Streszczenie
Artykut prezentuje zastosowanie koncepcji Autonomicznego Utrzymania Ruchu w procesach
realizowanych w przedsiebiorstwie hutniczym. Koncepcja ta stanowi jeden z podstawowych
filarow metodyki podnoszenia efektywnosci proceséw w obszarze logistyki produkcji.
Autonomiczne Utrzymanie Ruchu, jako trzon zaréwno WCM i TPM stawia na maksymalizacje
wydajnosci maszyn i urzadzen poprzez zastosowanie dziatan zapobiegajgcych awariom w catym
okresie uzytkowania oraz angazuje pracownikow z dziatéw produkcyjnych i utrzymania.
Autonomiczne Utrzymanie Ruchu angazuje takze wszystkie szczeble zarzadzania tak, aby
wykorzystywaé aktywno$¢ matych zespotéw w dziatania typowo prewencyjne.
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1 WPROWADZENIE

Dynamiczne zmiany na rynku, widmo Kkryzysu oraz konieczno$¢ zaspokojenia
zindywidualizowanych oczekiwan klientow spowodowaty, ze przedsiebiorstwa szukajg
nowych sposobOw osiggania przewagi rynkowej. Jedng z nich jest usprawnianie przeptywow
materiatdbw i informacji w procesach pomocniczych. Zmiana podejScia do gospodarki
konserwacyjno - remontowej zauwazalna jest niemalze w kazdej gatezi przemystu.
Wykorzystywana do poprawy efektywnosci i sprawnosci dziatania koncepcja Lean dostarcza
w tym zakresie instrumentu jakim jest Total Productivity Maintenance (TPM), ktéry jest
rowniez jednym z gtdwnych filarow koncepcji World Class Manufacturing (WCM).
Podstawg dziatan podejmowanych w ramach TPM jest przekonanie, ze mozliwa jest
optymalizacja proceséw produkcyjnych w sposéb bezinwestycyjny, a okres eksploatacji
maszyn i urzgdzen mozna przedluzy¢ wprowadzajagc odpowiednie rozwigzania w
funkcjonowaniu stuzb utrzymania ruchu i podejsciu do czynnosci obstugowych wsréd
operatoréw. Nie jest zatem konieczne inwestowanie w coraz to nowsze, niekoniecznie tanie,
technologie, ktorych okres zwrotu z inwestycji bywa dtuzszy niz przydatno$¢ eksploatacyjna
urzadzenia [4].

Wychodzac od zrodet koncepcji Lean, ktdra zaktada eliminacje wszelkiego rodzaju strat
i marnotrawstwa zauwazy¢ mozna, Ze prawdziwy potencjat, nie musi kry¢ sie
w zaawansowanych technologiach, skomplikowanych wielofunkcyjnych maszynach czy
najnowszych rozwigzaniach procesowych a w ludziach [6]. Podstawg sprawnego przeptywu
w wewnatrzorganizacyjnych taricuchach dostaw jest zrozumienie i wspotpraca pomiedzy
poszczegOlnymi funkcjami. Praca zespotowa daje mozliwos¢ tworzenia wartoSci dodanej,
a tworzenie wielofunkcjonalnych zespotow ztozonych z pracownikéw réznych szczebli
przedsiebiorstwa stanowi trzon kazdej organizacji dazacej do pracy w ramach filozofii
ciggtego doskonalenia. W artykule przedstawione zostang zagadnienia zwigzane bezposrednio
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1 Publikacja sfinansowana ze $rodkéw na nauke w latach 2010-2013 jako projekt badawczy rozwojowy nr:
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z wdrazaniem kompleksowej metodologii, jakg jest WCM ze szczegdlnym uwzglednieniem
filaru  Autonomicznego Utrzymania Ruchu dla wybranej linii  produkcyjnej
w przedsiebiorstwie hutniczym.

2. ISTOTA | ELEMENTY SKLADOWE WCM

WCM jest koncepcja, ktdra coraz czesciej stanowi nieodzowng czes$¢ realizowanych
w organizacji proceséw. Ze wzgledu na swojg kompleksowos$¢ i zasieg wyprzedza podejscie
inwestycyjne i zmierza do tego, by w maksymalny sposéb wykorzystywac aktualnie dostepne
Srodki i zasoby. Jednym z elementéw tych rozlegtych metodyk jest Autonomiczne
Utrzymanie Ruchu, ktére opiera sie na rozwoju pracownikéw technologicznych przy
wspoOtpracy ze stuzbami utrzymania ruchu. World Class Manufacturing (Produkcja Klasy
Swiatowej) stanowi system ciagtego doskonalenia ukierunkowany na bezustanng poprawe
poprzez stosowanie najlepszych praktyk wypracowanych w ramach wielofunkcjonalnych
zespotow roboczych. System ten koncentruje sie na eliminacji identyfikowalnych w
przedsiebiorstwie strat i zmierza do osiggniecia pozycji wiodacej organizacji w swojej klasie
operacyjnej. WCM opiera sie na wielofunkcjonalnosci kazdego zaktadu oraz wskazywaniu w
systematyczny i konsekwentny sposéb, drog poprawy w kazdej kategorii operacyjnej [5]

(rys. 1).

Rys. 1. Filary WCM
Zrodio: [5]

Charakterystyke gtownych filarbw WCM przedstawiono w tablicy 1

Tablica 1. Charakterystyka filarow WCM

Filar WCM Charakterystyka filaru

Opiera sie na logicznym podejsciu do wdrozenia systemow pozwalajacych
na osiggniecie zera wypadkow. Zawiera zestaw narzedzi pozwalajagcy na
polepszenie warunkow pracy w przedsiebiorstwie.

Bezpieczeristwo
i higiena pracy
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Filar WCM

Podziat kosztéw

Ukierunkowana
poprawa

Utrzymanie
specjalistyczne

Utrzymanie
autonomiczne

Kontrola jakosci

Obstuga klienta

Wczesne zarzadzanie
urzadzeniami

Rozwoj pracownikow

Srodowisko
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Charakterystyka filaru

Skierowany na specyficzng i konsekwentng redukcje kosztow zakiadu.
Stanowi naukowe i usystematyzowane podejscie badania relacji pomiedzy
przyczynami strat w zakladzie a kosztami. Przeprowadzana w ramach tego
filaru analiza kosztow okres$lajasno obszary strat oraz nadaje im priorytety w
zalezno$ci od poziomu kosztow lub mozliwosci eliminacji strat. Wskazuje na
aktualne braki i potencjat, ktéry mozna wykorzystac.

Skierowany na dziataniach zwigzanych z rozwigzywaniem okreslonych
problemow przez stosowanie odpowiednich technik, metod i narzedzi.
Ukierunkowang poprawe zawiera zestaw wielu narzedzi, ktore odpowiednio
dobrane wyeliminujg problem niezaleznie od jego typu.

Zajmujacy sie strukturalnym podejsciem do wyeliminowania awarii urzgdzen
oraz optymalizacji funkcjonalnosci pracownikow Pomaga pracownikom
stuzb Utrzymania Ruchu (UR) na przekazanie pewnej czeSci obowigzkow
pracownikom linii i skupienie zadan stuzb UR na specyficznych, bardziej
skomplikowanych problemach zwigzanych z niezawodno$cig maszyn np.:
gospodarka czeSciami zamiennymi, wprowadzenie systemu prewencyjnego
UR lub opartego o stan eksploatacyjny i okres zywotno$ci urzadzenia, itp.
Zajmujacy sie zwiekszaniem efektywnosci linii  produkcyjnej poprzez
pobudzenie u kazdego pracownika poczucia odpowiedzialnosci za
urzadzenie, przy ktorym pracuje. Jest to dziatanie operatora stuzace
przywrdceniu i utrzymaniu optymalnych warunkow pracy urzadzen. Pozwala
doskonali¢ umiejetnosci operatorow oraz pomaga zachowaC podstawows
funkcjonalno$¢ urzadzenia.

Badajacy wszelkie czynniki wptywajace na obnizenie poziomu jakosci
wyrobéw koncowych. Zawiera zestaw narzedzi pomagajgcych rozwigzaé
skomplikowane problemy jakosciowe oraz osiggng¢ poziom zera defektow.
Pozwala na  badanie  wszelkich  strat i ich  zwigzku
Z procesami, maszynami, operacjami.

Badajacy i wspierajacy relacje przedsiebiorstwa z klientami. Pomaga
rozwigzywac problemy wspdtpracy z klientami i bazuje na trzech grupach
miernikow logistycznych: koszty, jakoS¢ i terminowos¢ dostaw.

Majacy zastosowanie u podstaw wszelkich projektow oraz przy
optymalizacji systemow wsparcia takich jak np.: dokumentacja techniczna.
Celem jest optymalizacja czasu osiagniecia zakladanych zdolnosci
produkcyjnych nowo powstatych i zmodernizowanych maszyn i urzadzen.
Bada takze, wptyw jednostek operacyjnych na faze projektowania i
konstruowania.

Skupia zestaw narzadzi i praktyk pomagajacych w zwiekszaniu poziomu
kompetencji kazdego pracownika. Koncentruje sie na dziataniach
motywujacych i aspektach zarzadzania zasobami ludzkimi. Celem tego filaru
jest wypracowanie systemu kompetencji, w ktorym pracownicy Sg
wielofunkcyjni i sgw stanie wykonywac wiele operacji.

Opierajacy sie na dziataniach zwigzanych z aspektem Srodowiskowym i na
wyeliminowaniu wszelkich wypadkow majacych negatywny wpltyw na
otaczajgce  Srodowisko. Zawiera zestaw narzedzi pozwalajgcy na
rozwigzywanie problemow zwigzanych z zagrozeniem srodowiskowym

Zrodto: opracowanie wiasne napodstawie materiatéw [1, 2, 3, 5, 6]

Word Class Manufacturing jest réwniez rozumiane jako program zmian i odnowy
oparty na doskonatosci proceséw logistyki i produkcji, ktéry odnosi sie do uzyskanych
wynikéw i metod stosowanych przez najlepsze przedsiebiorstwa Swiatowe [6]. Zasadniczym
celem WCM jest ograniczenie marnotrawstwa, a oczekiwane korzysci to wysoka jakos¢
produktu, wprowadzenie systemu dostaw na czas, racjonalne wykorzystanie zasobow
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przedsiebiorstwa, redukcja zapasow magazynowych. DoSwiadczenie wypracowane przez
rézne przedsiebiorstwa wskazuja, ze WCM jest koncepcja spajajaca Total Quality Control
(TQC), Total Productive Maintenance (TPM), Total Industrial Engineering (TIE), Just In
Time (JIT) [4]. Istote integracji tych koncepcji zobrazowano na rysunku 2.

Analizujgc przestanki, ktore wptywajg na wprowadzenie WCM w przedsiebiorstwie

mozna wymieni¢ [3]:

wzrost wymagan rynku, ktore przejawiajg sie w konieczno$ci redukcji kosztow
i zwiekszeniu produktywnosci;

wzrost wymagan dotyczacych jakosSci oferowanych produktéw, co znajduje
odzwierciedlenie w eliminacji réznego rodzaju wad oferowanych produktow;
zapewnienie terminowej realizacja zamowien klientdw, co wigze sie z synchronizacjg
i koordynacjg przeptywdéw w tanicuchach dostaw, dazeniem do produkcji zgodnie
z filozofig Just In Time oraz wprowadzeniem strategii szybkiej reakcji (QR);

poprawa warunkéw S$rodowiska, ktora wigze sie przede wszystkim z eliminacja
wszelkiego rodzaju ryzyka dla Srodowiska naturalnego, korzystne efekty dotyczace
Srodowiska mozna osigga¢ juz w fazie projektowania wyrobu stosujac zasady
ekoprojektowania;

poprawa warunkéw pracy dla pracownikéw, ktéra powinna sie przyczyni¢ do
stworzenia bezpiecznego i przyjaznego Srodowiska pracy oraz ograniczeniu
nadmiernego obcigzania.

Rys. 2. Zwigzek miedzy podstawowymi koncepcjami w WCM
Zrodio: opracowanie wiasne napodstawie [3,6]

Wdrazanie WCM w przedsiebiorstwie wymaga uwzglednienia wewnetrznych

i zewnetrznych czynnikow, ktére warunkujg powodzenie wdrozenia. Za najwazniejsze uznaje
sie zachowania i podejscie pracownikdw w przedsiebiorstwie i to pracownikow kazdego
szczebla. Kolejne zasady udanego wdrozenia to [3, 6]:
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- Zaangazowanie - brak poparcia ze strony naczelnego Kkierownictwa moze
powodowaé, ze wdrozenie WCM nie powiedzie sig, pracownicy nie beda dostrzegali
sensu wprowadzenia zmian w organizacji.

- Uczestnictwo - zaktada wspotuczestnictwo wszystkich os6b we wprowadzeniu WCM
oraz uSwiadomienie celow i zatozen.

- Komunikacja - jest konieczna do przekazania celéw do jakich dazy organizacja
wdrazajgca WCM. Pracownicy musza wiedzie€, jaki jest postep w realizacji celow
postawionych przed nimi oraz jaki jest postep w pracach catego przedsiebiorstwa.

- Zrozumienie polegajagce na jednoznacznej identyfikacji probleméw i wiasciwym
przedstawieniu procesu usprawnien.

- Mierzenie jest punktem wyjscia do ustalenia i monitorowania liczby probleméw oraz
ustalenia ich znaczenia. Pozwala na okresSlenie skutecznosci dziatan usprawniajacych.
Wyniki powinny by¢ mierzone przed i po wdrozeniu dziatan, aby ustali¢ czy
wprowadzone zmiany przyniosty poprawe.

- Wdrozenie to przekfadanie zatozen na konkretne dziatania operacyjne.

- Systematyka - polega na przestrzeganiu programu wdrozenia wtasciwych rozwigzan
przez wiasciwe osoby. Polega na ciggtym uczeniu sie w oparciu o0 podwaojna petle.

- Ocenajest integralng czescig procesu usprawniania, gdyz pozwala na sprawdzenie czy
problemy zostaty rozwigzane.

- Standaryzacja konczy cykl usprawniania proceséw zgodnie z zasadami WCM w celu
utrzymania osiggnietych wynikow, aby zidentyfikowany problem nie wystgpit
ponownie.

- Dokumentacja pozwala na zebranie zdobytej wiedzy specjalistycznej i wykorzystanie
jej w innych obszarach w przysztosci.

3. OGOLNE ZALOZENIA AUTONOMICZNEGO UTRZYMANIA RUCHU

Autonomiczne Utrzymanie Ruchu jako jeden z filarow WCM skupia sie na dziataniach
operatora, ktore stuzg przywroéceniu i utrzymaniu normalnych (poczatkowych) warunkéw
pracy urzgdzen. Autonomiczne Utrzymanie Ruchu doskonali takze umiejetnosci operatorow
oraz pomaga zachowac podstawowg funkcjonalno$¢ urzadzen. Skupia sie przede wszystkim
na obnizeniu liczby awarii urzadzen przez wprowadzenie dziatan prewencyjnych,
przeprowadzanych przez stuzby technologiczne, przy udziale stuzb utrzymania ruchu.
Autonomiczne Utrzymanie Ruchu polega na wdrozeniu dziatan majacych na celu poprawe
warunkéw pracy oraz usprawnieniu funkcjonalno$ci maszyn znajdujacych sie na zakfadzie.
W sposOb systematyczny wskazuje kroki, jakie nalezy podjgé, aby osiggnat lepsza
niezawodno$¢ parku maszynowego [4]. Autonomiczne Utrzymanie Ruchu zawiera siedem
krokéw zmierzajgcych do poprawienia stanu urzgdzen. Kroki te przedstawiono na rysunku 3.

Podczas wdrazania Autonomicznego Utrzymania Ruchu, istotng role odgrywajg takie
czynniki jak [1]:

- Warunki bezpieczenstwa panujgce na lub w obrebie danej maszyny. Kazdy pracownik
musi mie¢ petng Swiadomos¢ o obowiazujgcych warunkach bezpieczenstwa oraz
stosowac sie do kazdego z nich.

- Warunki idealnego stanu urzadzenia, ktére kazdy pracownik powinien jasno
rozumieC. Przestanie dotyczgce pogorszonych warunkow operacyjnych danej maszyny
lub urzadzenia warunkuje prawidtowa prace i detekcje anomalii podczas
przeprowadzania kazdego kroku Autonomicznego Utrzymania Ruchu.
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- Zrozumienie urzadzen poprzez instrukcje i lekcje jednopunktowe przekazane przez
stuzby utrzymania ruchu tak, aby pracownik byt $wiadom tego, na jakim urzadzeniu
pracuje, do czego stuzy, jak dziata, itp.

- Potrzebne umiejetnosci pracownika tak, aby byt w stanie wykona¢ cze$¢ dziatan
zmierzajacych do poprawy warunkéw panujacych na danym urzadzeniu. Stuzby
utrzymania ruchu odgrywajg kluczowa role w procesie przekazywania i poszerzania
kompetencji pracownikéw technologicznych od 1-go do 4-go kroku Autonomicznego
Utrzymania Ruchu.

Rys. 3. Kroki Autonomicznego Utrzymania Ruchu
Zrédto: opracowanie whasne [1, 3, 5]

Istotg Autonomicznego Utrzymania Ruchu (AUR) jest przetamanie stereotypu ,ja
produkuje - ty naprawiasz” poprzez wigczenie pracownikow technologicznych w system
ciggtego utrzymania ruchu i odcigzenia dziatu utrzymania ruchu od wykonywania prostych
czynnosci, ktore po krotkim przeszkoleniu mogliby wykonywac operatorzy. Operator
pracujgcy na co dzien przy maszynie posiada znaczacy zasob wiedzy dotyczacej jej
funkcjonowania, najczestszych usterek, niedoskonato$ci i potrafi zidentyfikowac
najdrobniejszg nawet nieprawidtowos¢. Wspotpraca pomiedzy stuzbami technologicznymi
i utrzymania ruchu powinna zapewni¢ pewnego rodzaju synergie, poprzez ktdérg wspdlne
dziatania zmierzajg do polepszenia niezawodnos$ci urzadzen. Przy wdrazaniu AUR bardzo
wazng role odgrywa zaangazowanie i wsparcie ze strony stuzb utrzymania ruchu, ktére
wspierajac  pracownikdéw technologicznych, powinny takze przekaza¢ cze$¢ wiedzy
i obowigzkow stuzbom technologicznym. Tym samym przy prostych interwencjach na
maszynie nie bedzie wymagana obecno$¢ stuzb utrzymania ruchu. Wsparcie Utrzymania
Specjalistycznego w dziataniach AUR trwa przez pierwsze pie¢ etapdéw, do chwili nabycia
petnej autonomii przez pracownikow technologicznych (rys. 4).
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Rys. 4. Wsparcie Specjalistycznego Utrzymania Ruchu dla Autonomicznego Utrzymania Ruchu
Zrédto: opracowanie whasne na podstawie [1, 4, 5]

4. ZASTOSOWANIE AUTONOMICZNEGO UTRZYMANIA RUCHU NA LINII

PRODUKCYJNEJ W PRZEDSIEBIORSTWIE HUTNICZYM

Analizowane przedsiebiorstwo to zaktad produkujacy kregi stalowe ocynkowane lub
powlekane powlokami. Przedmiotem analizy jest linia powlekania, ktdrej uproszczony
schemat przedstawiono na rysunku 5.

Sterowanie linig produkcyjng to typowy system skiadajacy sie z dwoch ,,silosow”
funkcyjnych spetniajgcych role: prowadzenia procesu - stuzby technologiczne; utrzymywania
parku maszynowego - stuzby utrzymania ruchu. W analizowanym systemie pracownicy

Rys. 5. Schemat linii powlekania

Zrodio: [7]
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produkcyjni spetniajg typowa role operatora danej maszyny, procesu, podczas gdy
pracownicy utrzymania ruchu zajmujg sie skutkami zaistniatych awarii i usterek na
maszynach. Dziat Utrzymania Ruchu, ktory aktualnie spetnia role serwisu urzgdzen dziata w
sposob poawaryjny - brak jest pewnego rodzaju dziatan prewencyjnych i zapobiegawczych
przed awarig. Przeprowadzona analiza wskazuje na brak widocznej odpowiedzialnosci
poszczegOlnych pracownikéw technologicznych za utrzymywanie porzadku w swoim miejscu
pracy oraz za stan urzadzen na danym odcinku procesu. Obowigzuje odpowiedzialno$é
zbiorowa, w ktorej kazdy pracownik jest tak samo odpowiedzialny za stan miejsca pracy. Dla
zmiany tego stanu rzeczy przedsiebiorstwo podjeto decyzje o realizacji projektu
Autonomicznego Utrzymania Ruchu, w ramach wdrazania koncepcji WCM. Projekt
rozpoczeto od przygotowania merytorycznego jak i praktycznego pracownikow w ramach
kazdej z grup roboczych. Przygotowanie merytoryczne stuzy sprawdzeniu wiedzy ogélnej na
temat koncepcji WCM oraz informacji na temat Autonomicznego Utrzymania Ruchu.
Przygotowanie praktyczne za$ sprawdza dostepnos¢ maszyn, weryfikuje informacje na temat
warunkow BHP panujacych w obrebie maszyny, sprawdza dostepno$¢ narzedzi niezbednych
do przeprowadzania dziatan. Waznym etapem Autonomicznego Utrzymania Ruchu jest
klasyfikacja urzadzen, ktdéra stuzy do identyfikacji i kategoryzacji wszystkich urzadzen w
przedsiebiorstwie pod wzgledem ich wplywu na poszczegdlne funkcje w organizacji.
Wszystkie urzadzenia w przedsiebiorstwie kategoryzowane sg wedtug nastepujacych
oznaczen w oparciu o rozktad normalny:

- AA - najbardziej krytyczne (okoto 7% wszystkich urzgdzen),

- A - krytyczne (okoto 25% wszystkich urzadzen),

- B - niekrytyczne (okoto 60% wszystkich urzadzen),

- C- nieistotne, pomocnicze (okoto 8% wszystkich urzadzen).

Dziatania Autonomicznego Utrzymania Ruchu skierowane sg w pierwszej kolejnosci na
urzadzenia klasy AA, natomiast przedsiebiorstwo na podstawie dostepnych zasob6éw moze
rozszerzy¢ zakres Autonomicznego Utrzymania Ruchu takze do wybranych lub wszystkich
urzgdzen klasy A. Dla kazdego wybranego urzadzenia klasy AA powstata grupa robocza
sktadajgca sie z cztonkdéw poszczeg6lnych brygad. W sktad kazdej grupy roboczej wchodzit
Lider, ktéry koordynowat prace w ramach dziatan Autonomicznego Utrzymania Ruchu.

W celu $ledzenia postepu prac w ramach Autonomicznego Utrzymania Ruchu tworzy
sie w badanym przedsiebiorstwie tzw. mapy awarii urzadzen (rys. 6).

Rys. 5. Mapa awarii dla linii powlekania
Zrédio: [7]
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Mapa przedstawia miejsce danego urzadzenia w szeregu produkcyjnym oraz stuzy
wizualizacji trendu mierzonego wskaznika (np. ilosci i czasu trwania awarii) w cyklu
miesiecznym. Wazne jest, aby dany wskaznik byt uaktualniany raz na miesigc, tak, aby
komunikowa¢ jak podjete dziatania w ramach Autonomicznego Utrzymania Ruchu
przektadajg sie na rzeczywiste wyniki.

Technikg wykorzystywang w ramach Autonomicznego Utrzymania Ruchu sg niebieskie
i czerwone etykiety. Kazda etykieta kategoryzowana jest ze wzgledu na typ danej anomalii
i moze by¢ zwigzana z: mechanika, elektryka, energetyka danego urzadzenia oraz moze by¢
écisle zwigzana z aspektem bezpieczeristwa. Sledzenie ilosci zidentyfikowanych
i rozwigzanych etykiet moze wskazywac, jak bardzo niezawodna jest maszyna lub jaki jest
efekt prac Autonomicznego Utrzymania Ruchu. oS¢ czerwonych etykiet zgtaszanych przez
pracownikow w poczatkowym stadium wdrazania Autonomicznego Utrzymania Ruchu byta
zdecydowanie wieksza niz niebieskich. Jest to jasna informacja, ze na tym etapie pracownicy
technologiczni nie sag w stanie usuwac¢ powazniejszych anomalii. Podczas wdrazania dziatan
w ramach Autonomicznego Utrzymania Ruchu iloS¢ etykiet czerwonych w stosunku do
etykiet niebieskich powinna sukcesywnie male¢. Przekazywanie wiedzy pracownikom
technologicznym sprawia, ze sg w stanie zidentyfikowaé i wyeliminowa¢ coraz to
powazniejsze anomalie, niekiedy nie korzystajac z pomocy stuzb utrzymania ruchu.
Szczegotowe zmiany w liczbie etykiet w przedsiebiorstwie przedstawiono na rysunku 6,
obrazujac liczbe identyfikowanych etykiet od poczatku pracy w ramach Autonomicznego
Utrzymania Ruchu na urzadzeniach klasy AA linii powlekania.

mtbw mtuw miuw miuw  miuw  mMuUwW MmUW mMUW Mmuw muw m
Rys. 6. Liczba ety kiet w Autonomicznym Utrzymaniu Ruchu
Zrédio: [7]

Dla wizualizowania efektow prowadzonych przez grupy robocze prac wprowadza sie
dwojakiego rodzaju tablice informacyjne:
- filaru, ktore umieszczone bezposrednio w miejscu oddziatywania danej grupy (np.
w Autonomicznym Utrzymaniu Ruchu przy maszynie klasy AA),
- aktywnosci, ktére spetniajg funkcje archiwizujgce i raportujace. Tablice aktywnosci
w moga by¢ tworzone na wewnetrznej stronie intranetowej, dostepnej dla wszystkich
pracownikow.

Wdrozenie Autonomicznego Utrzymania Ruchu dla analizowanej linii produkcyjnej
obejmowato realizacje nastepujacych etapdw:
Etap 1w ramach ktérego pracownicy starali sie doprowadzi¢ kazdg maszyne klasy AA do
stanu referencyjnego, identyfikujac przy tym rdznego rodzaju anomalie czerwone lub
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niebieskie. Efektem realizacji tego etapu byto doprowadzenie maszyn do stanu jak
w momencie zakupu. Efekty prac dokumentowane byly za pomocag zdje¢ przed i po,
arkuszami usprawnien, tymczasowymi standardami oraz lekcjami jednopunktowymi.

Etap 2 gdzie tworzone byty przez pracownikéw listy Zrodet brudu i zanieczyszczen oraz
miejsc o utrudnionym dostepie. Lista taka zawiera punkty, czesci urzadzen, ktérych stan
powoduje nadmierne tworzenie sie np. zaciekow, zabrudzeh smarem, nieszczelnosci,
zabrudzenie pytem itp. Oprécz samych Zrédet identyfikowanych na urzadzeniu, okreslany jest
takze typ zanieczyszczenia, co moze by¢ Zrodtem dalszej analizy w innych filarach WCM. Na
tym etapie stuzby utrzymania ruchu pomagajg pracownikom technologicznym usuwac Zrédta
zanieczyszczen, szkolg pracownikow jak je wykrywac. Powstajg tutaj tymczasowe standardy
inspekcji pod katem Zrodet zabrudzen. Dodatkowo tworzona jest na podstawie potrzeb
pracownikOw oraz zasad bezpieczenstwa panujacych na danym obszarze lista miejsc trudno
dostepnych, ktéra zawiera wykaz miejsc, gdzie nie wolno wchodzi¢ pracownikowi
technologicznemu.

Etap 3 to audyt Autonomicznego Utrzymania Ruchu majacy na celu sprawdzenie czy
spetniono wymagania danego etapu. Audyty warunkujg mozliwos¢ przejscia do kolejnych
etapow.

5. WNIOSKI

Autonomiczne Utrzymanie Ruchu jest narzedziem w ramach koncepcji WCM i metody
TPM, ktore w duzym stopniu pomaga zarzgdzaC stanem technicznym maszyn i urzadzen.
Wdrozenie tego rozwigzania niesie okreslone korzysci materialne i niematerialne.
Zmniejszenie liczby awarii urzadzen, zwieksza ich dostepno$é, a tym samym wydajnosc
wydziatow produkcyjnych. Oprécz materialnych korzysci, Autonomiczne Utrzymania Ruchu
wptywa na rozwoj wspotpracy pomiedzy pracownikami technologicznymi oraz stuzb
utrzymania ruchu. W ramach Autonomicznego Utrzymania Ruchu kazdy pracownik staje sie
odpowiedzialny za utrzymanie porzadku na linii produkcyjnej i zobowigzany jest zgtaszac
wszelkie anomalie, ktére moga doprowadzi¢ do powaznych awarii. Dziatania w ramach
Autonomicznego Utrzymania Ruchu wraz z innymi jak na przykiad zarzadzanie jakoscia,
zarzadzanie bezpieczenstwem itd. powadzi do uzyskania znaczaco wiekszych efektow niz
zastosowanie kazdej z tych koncepcji odrebnie. Istotg kazdego z filaréw koncepcji World
Class Manufacturing jest zespotowa eliminacja strat. Zasadg dziatania jest wypracowanie
rozwigzan przez pracownikow bezposrednio stykajacych sie z problemami. WCM w swojej
kompleksowosci jest efektywnym narzedziem ciggtego doskonalenia, ktére moze byc¢
wykorzystywane przy zaostrzajacej sie konkurencji w produkcji masowej.
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IMPROVEMENT OF THE MAINTENANCE PROCESSES IN THE
ENTERPRISE OF METALLURGICAL INDUSTRY

Abstract
Article presents the application of the concept of Autonomous Maintenance implemented in
processes realized in the metallurgic enterprise. This concept which makes up the one basic pillars
of the methodology for improving the efficiency of processes in the logistics area of the
production. Autonomous Maintenance, as the core of both WCM and TPM places on the
maximization of the efficiency of machines and devices through the use of measures preventing
breakdowns in the whole period of the use and engages workers from productive sections and
maintenance. Autonomous Maintenance also engages all levels of the management to use the
activity of small teams in typically preventive action..

Keywords: the logistics of production, autonomous maintenance, WCM, TPM
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