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w rozumieniu firm produkcyjnych

Sukces dla firm produkcyjnych moze oznacza¢ wiele rzeczy. W zaleznosci od tego, jak jego osiagniecie
jest komunikowane pracownikom, mogg oni odczuwac z jego powodu satysfakcje lub w ogéle nie zdawa¢
sobie z niego sprawy. Jakie wigc s3 oblicza sukcesu w produkcji i jak wptywajg na pracownikéw?

Agnieszka Hyla

STYCzEN/LuTy 2019

iedy napedza nas sukces, praca
K staje si¢ przyjemniejsza, chcemy

wykonywacé jej wiecej, przykta-
damy tez wiekszg wage do tego, w jaki
sposéb przyczyniamy sie do wynikéw
firmy. Jest to bardzo wazne, poniewaz
wysoka motywacja i poczucie obowigzku
lezg u podstaw rzetelnej pracy.

Nowy klient

W branzy produkeyjnej, jak w kazdej
innej, potrzebny jest klient, Firmy pro-
dukcyjne nie zawsze sq zmuszone do bez-
posredniego szukania nabywcéw ich
wyrobdw, poniewaz czesto stanowig jedy-
nie jedng komérke wiekszego konsor-
cjum czy duzej korporacji, w ramach kto-

rych funkcjonujg podmioty zajmujace sig
sprzedazg wytworzonych elementow. Jed-
nak duza cz¢$¢é podmiotdéw zajmujgcych
sie produkcja musi nie tylko wyproduko-
waé dany wyrdb, ale przede wszystkim go
sprzedaé. I z tego wlaénie punktu widze-
nia pozyskanie nowego klienta to Swieto
firmowe. Czy dzial produkcji powinien
bra¢ w nim udzial?

Poszukiwanie potencjalnych nabywcow
wyrobow to nietatwa sztuka. Wymaga
$wietnej znajomosci rynku, oferowanego
przez firmg produktu, jego odmian i wia-
§ciwosci, kanatéw komunikacji, sposo-
béw ich wykorzystania w celu dotarcia do
odpowiedniej osoby.

Paradoksalnie, sprzedaz moze byc
uwazana za trudniejszy proces niz sama
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produkcja. W obszarze tym poruszamy
sie bowiem, opierajac si¢ na przeczuciach
i domyslach wynikajacych z dotychczaso-
wych doswiadczen — zakladamy, ze jakies
dzialanie powinno przyniesc efekt, a inne
raczej nie.

Nie ma w sprzedazy mowy o pewnia-
kach. Jest jedynie zestaw wyprébowa-
nych narzedzi, z ktorych czes¢ sprawdza
sie lepiej niz inne, i ogromny wor z nie-
rozpoznanymi metodami dotarcia do wla-
sciwych osob, ktére moga zostac klien-
tami firmy, ale metod tych nikt jeszcze nie
wyprébowal. I to w tym worze kryjq sig
zazwyczaj najwicksze sukcesy.

Co wiec ma z tym wspdlnego dzial
produkcji? Gdyby nie on, nie byloby
wyrobu — to jasne. Jednak Swiadomosc
tego, jak trudne jest pozyskanie klienta,
przekiada sie na jakos¢ wykonywanej
przez pracownikéw pracy. A takze na czas
reakcji w razie koniecznoéci dostosowania
parametréw maszyn do wymagan nowego
odbiorcy.

Wiedzac, jaki wysilek pracownicy
dziatu reklamy, marketingu i sprzedazy
wlozyli w pozyskanie klienta, pracow-
nicy dzialu produkcji z wigkszym zaan-
gazowaniem podchodzg do wlasnych
zadan, Warto wigc organizowac w firmie
np. panele wymiany doswiadczen. W cza-
sie ich trwania poszczegdlne dzialy moga
przedstawié meritum swojej pracy oraz
jej efekty pozostalym pracownikom lub
wybranym osobom z innych dziatow. Tego
rodzaju wymiana informacji zapewnia lep-
szy przeplyw istotnych informacji oraz
danych i wigkszg swiadomosé wszystkich
pracownikéw. Wspélne celebrowanie suk-
cesow sprzedazowych nadaje sens dziala-
niom kazdego dzialu. Wplywa pozytyw-
nie na motywacje i cheé dazenia do kolej-
nych, jeszcze wiekszych sukcesow.

Obnizenie kosztow produkcji

Koszty kluczowych proceséw w firmie
produkeyjnej moga byé bardzo wysokie.
Im wigkszy zaklad, tym trudniej zapano-
wac nad wszystkimi detalami i poszcze-
goélnymi etapami proceséw. Zuzywane
zasoby — energia, woda, gaz, sprezone
powietrze, srodki czystosci, olej hydrau-
liczny, czas, kompetencje, zasoby ludz-
kie — to trzon kosztéw. Do tego dochodzi
koszt zakupu i utrzymania parku maszy-
nowego oraz ewentualnego zatrzyma-
nia produkcji. Kazda minuta bezruchu
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kosztuje. Stad w firmach produkeyjnych
wdraza sig coraz czgsciej TPM — Total Pro-
ductive Maintenance. To narzedzie daje
mozliwoé¢ ograniczenia kosztéw pono-
szonych przez firmeg z tytulu niezaplano-
wanych przestojow, niespodziewanych
napraw maszyn czy opdznien w dostawie.

Obnizenie kosztow wytwarzania wyro-
béw to zdecydowanie jeden z najwiegk-
szych sukceséw, jakich doswiadcza firma
produkcyjna. Aby go odnies¢, konieczne
jest wdrozenie podejscia, dzigki ktéremu
kazdy pracownik firmy bedzie w sposéb
gwiadomy i odpowiedzialny podchodzit
do wykonywanych przez siebie zadan, bez
wzgledu na dziat. Swiadomosé lezy u pod-
staw TPM.

Metodyka ta wdrazana jest na trzech
poziomach, dzieki przegladom i inspek-
cjom. Poziom pierwszy to przeglady sta-
nowiska pracy przed rozpoczgciem dzia-
lania. Juz tutaj widaé, ze zaangazowany
musi by¢ kazdy pracownik. Przeprowa-
dzanie regularnych inspekcji tego typu
sprawia, ze park maszynowy jest pod cig-
gla obserwacja. Zdecydowanie tatwiej
w takich warunkach o wychwycenie naj-
drobniejszej zmiany, ktéra moze dopro-
wadzi¢ do zatrzymania maszyny wskutek
usterki, TPM opiera sig wigc na prewen-
cji, a nie leczeniu po fakcie.

Poziom pierwszy jest bezposrednio
powigzany z bezpieczenstwem i higieng
pracy. Weryfikuje, czy podjecie dziatania
jest bezpieczne.

Drugim poziomem sg przeglady, kto-
rych zadaniem jest utrzymanie maszyn
w gotowosci do pracy. Moga to byé
przeglady okresowe lub warunkowe,
wywolane przez konkretne zachowanie
maszyny. Przykladem moze byé okresowy
przeglad naprawczy w celu weryfikacji
stanu maszyny i dokonania ewentualnych
napraw lub konserwacji, w miare potrzeb.

[nna sytuacja to taka, w ktorej czuj-
niki, np. temperatury pracy danej
maszyny, wykryja wzrost tego parametru
ponad norme. Informacja taka jest czynni-
kiem wywotujacym koniecznoéé dokona-
nia przegladu. Moze to pozwoli¢ na wyko-
nanie prac konserwacyjnych jeszcze przed
wystgpieniem prawdziwega problemu,
jedynie w oparciu o jego wczesne symp-
tomy. Drugi poziom zapewnia wigc goto-
wos¢ maszyny do pracy, bez wzgledu na
to, czy jest akurat potrzebna, czy nie.

Trzeci poziom przegladéw TPM
zapewnia dostepnos¢ maszyn. Monito-

ring stanu parku maszynowego i diugo-
terminowa analiza parametrow pozwa-
laja na wymiane problematycznych czesci
maszyn i wdrazanie konserwacji wszedzie
tam, gdzie najczgécie] wystepujg usterki.
Przy pracy maszyn przez 24 godziny 7
dni w tygodniu takie podejécie umoiliwia
wiasciwe zarzgdzanie produkejg. Mozna
wowczas okresli¢, kiedy wymiana danego
elementu bedzie najskuteczniejsza i w naj-
mniejszym stopniu przeszkodzi w termi-
nowym dostarczaniu produktow. Konse-
kwentne dzialanie pozwala uniknaé nie-
planowanych awarii i przestojéw produk-
cyjnych.

Zwiekszenie poziomu
bezpieczenstwa

Kazde obnizenie awaryjnosci sprzetu to
niewgtpliwie ogromny sukces firmy pro-
dukeyjnej. Ogranicza sie wowczas koszty
utrzymania parku maszynowego, a wiec
caly proces staje si¢ bardziej optacalny. To
kolejna rzecz, ktérg powinno sie w orga-
nizacji celebrowac. TPM ma jednak jesz-
cze jeden plus, o ktérvm nie zawsze sig
wspomina: wdrozenie takiego trybu pracy
znacznie zwieksza bezpieczenstwo oséb
pracujacych w zakladzie,

Bezpieczenstwo pracy zalezy od wielu
elementéw — m.in. temperatury, toksycz-
nodci, zapylenia powietrza. Czynniki te
mozna w pewien sposob ograniczy¢ dzieki
wykorzystaniu robotéw przemysiowych
czy specjalnych stref bezpiecznych. Jed-
nak to réwniei sprawne wdrozenie wspo-
mnianych wczesniej przegladéw eliminuje
wszystko to, co w produkcji dzieje sig
W sposOb nieprzewidziany.

Kazda usterka czy awaria moze
bowiem w konsekwencji spowodowaé nie-
bezpieczny wypadek. Nie dojdzie do tego.
gdy podczas planowanego czy warunko-
wego przegladu problem zostanie wykryty
i sthumiony w zarodku. Dlatego firmy
praktykujace TPM w codziennej pracy s4
mniej narazone na wypadki przy pracy.

A to zdecydowanie kolejny produkeyjny
sukces motywujacy pracownikéw do sku-
tecznego dziatania.

Wyzsza jakos§é wyrobow

Wraz z TPM wdraza sie réwniez tzw.
TQM, czyli Total Quality Management —
kompleksowe zarzadzanie jakoscia. Podej-
scie to skupia si¢ na dostarczaniu wyro-
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béw wysokiej jakosci i ciaglym jej pod-
wyzszaniu. Istnieje 8 zasad TQM! [1]:
—» orientacja na klienta,
-» przywodztwo,
7 zaangaiowanie pracownikow,

pracownika w doskonalenie i optymalizo-
wanie proceséw, a takze dzigki poprawie
organizacjl pracy mozna osiggnac sukces
w zarzadzaniu przez jakosc. Podstawowa
zasada jest prosta: wszystko, co robisz,

www.utrzymanieruchu.pl

cego przedsiebiorstwa. W srodowisku
success-driven kazdy wie, ze wszyscy pra-
cujemy na wspélne dobro i jesli rozwija
sie firma, rozwijaja sie réwniez jej pra-
COWRicCy.

- podejscie procesowe, réb dobrze.

> systemowe podejscie do zarzadzania, Agnieszka Hyla - konsultantka ds. opty-

+ ciagle doskonalenie, ; malizacji produkcji w Centrum Szko-
Podsumowanie

> pedjecie decyzji w oparciu o fakty,
- obustronne korzystne relacje z dostaw-
cami.

Firma dzialajaca w oparciu o TQM zmie-
rza w kierunku eliminowania dzialan, kto-
rych wynikiem jest niska jakos¢. Osia-
gnigcie wyzszej jakosci produktu tym
samym lub nizszym kosztem dzieki mody-
fikacji podejécia do zarzadzania przed-
siebiorstwem to takze jeden z sukcesdw,
do ktérych firma produkeyjna powinna
dazyé. Dzieki zaangazowaniu kazdego

Wypracowywanie §wiadomego, sku-
pionego na wspdlnym sukcesie zespolu
przedsiebiorstwa produkecyjnego wymaga
czasu i ciezkiej pracy. Zaczyna sie od pod-
staw — od rozmoéw z pracownikami, wdra-
zania dobrych praktyk, zbierania infor-
macji zwrotnych i kolejnej iteracji prac
naprawczych.

Dzigki odpowiedniemu zarzadzaniu,
sprawdzonym procesom i zaangazowaniu
kazdego pracownika mozliwe jest zbudo-
wanie stabilnego, bezpiecznego i rosng-

leri InZzynierskich EMT-Systems, kierow-
nik projektcw, autorka tekstow z zakresu
zarzqdzania w produkcji.

Oj' Online

Wiecej artykutdw na temat zarza-
dzania w produkcji znajdg Pan-
stwo na naszej stronie internetowej
w zakfadce ,,Zarzgdzanie”:
www.utrzymanieruchu.pl

' D. Ciampa, ,Total Quality. A User's Guide for Implementation”, Reading, Massachusetts: Addison-Wesley, 1992, p. xxii.
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* H4: Napedy i sterowania serwohydrauliczne L

* H7: Efek

T. ; C__ENTRUM SZKOLEN INZYNIERSKICH
‘|1 Kompetencje dia Przemystu 4.0

/WnosC energetyczna napedow

* AM1: Elektrotechnika i aparatura szaf
sferown ch

* AM2: Wprowadzenie do automatyki przemystowe]
| “sterowania

* AM3: Systemy i urzgdzenia bezpieczeristwa
W automatyce przemystowej

* TA 1500-T: Funkcje Motion Control sterownika
SZ-1500T1

* SMED2: MTM w SMED, czyli norry
pracy przy przezbrojeniu ruck

* FMEA1: MF
(ry2yk, awarii)
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