A TPM —avagy a termelékenység
fejlesztésének ot iranyvonala

Péczely Csaba

A TPM bettisz6 a Total Productive Maintenan-
ce angol kifejezésbdl szarmazik, melynek je-
lentése Teljes Kort Hatékony Karbantartds.
Ugyanakkor a TPM-et talan helyesebb lenne
Termelékenység Kozpontt Karbantartasnak
nevezni, mivel nem elégszik meg a karbantar-
tas megreformaldsaval, hanem vallalati szinten
fejti ki hatasat. Ezt j0l mutatja, hogy a napja-
inkban is folyamatosan valtoz6 modszertan
a kilencvenes évek kozepére oddig fejl6dott,
hogy elavultta vélt a ,régi” megnevezés, meg-
sziiletett a TPM3. Ez az angol Maintenance
(Karbantartas) mellé tovabbi két elemet emel
be, a Manufacturinget (Termelés) és a Mana-
gementet (Menedzsment). A TPM tehat egy
olyan karbantartasi és termelési rendszer,
amelynek célja a hatékonysag novelésével a
termelékenység fejlesztése. A tisztdn mtszaki
megkozelités mellett kozponti szerepet kap az
ember, a vallalati kultarat fejleszt6 motivacios
és menedzsmenteszkozok.

AZ OT 6 JRANYVONAL, AVAGY
UT A HATEKONY TERMELESHEZ

1. Gépkezeldk aktiv bevonasa a fenn-
tartasi tevékenységekbe - ,,jo gazda
szemlélet”

A 20. szazad elején a hagyomanyos Ford-féle
tomegtermelés megjelenésével erGteljes elkii-
16ntilés kovetkezett be a termelés és a karban-
tartas kozt, melynek hatasa ma is érezhets az
ipari kultardban. Az operatorok csak a gépeik
»hajtasaval” torédtek, varatlan meghibéasoda-
sok esetén nem véllaltak részt a helyreallitasban.
Pedig érdemes belegondolni, hogy ki ismeri
legjobban a gépet? Ki rendelkezik a legtobb
informdciéval a probléma kialakuldsar6l? Ki
észleli elséként a hibak eldjeleit? Gyakran ki
a ,felelds” — ha csak kozvetetten is — annak Ki-
alakuldsaért? A vdlasz trivialis. Akkor miért
hagyjuk veszni ezt az aranybanyat? Teremtsiik

meg a megfelel6 informacios rendszert! (A TPM
ezt a T-cédulas rendszer segitségével valOsitja
meg.)

A karbantart6i feladatok

A dolgoz6i Iétszam
Osszetétele:

megoszlasa: .,

| Magas

\ —> . Karbantartck

1. abra. A termelés tehermentesitheti a karbantartdst
a rutin jellegii feladatok dtvételével

Egy tizemben altalaban 1ényegesen tobb ope-
rator dolgozik, mint karbantarto. A karbantar-
tas tevékenységeinek osszetételét megvizsgal-
va lathat6, hogy azok jelentés része nem
igényel specialis szakértelmet (pl. gépek tisztitd-
sa, nyomdsmérd ordk paramétereinek ellendrzése
stb.). E gondolatok mellett, figyelembe véve,
hogy a karbantartds jellemzden tulterhelt,
konnyen eljuthatunk arra a kovetkeztetésre,
hogy tehermentesitésére és a hatékonysag no-
velésére az egyik legegyszer(ibb megoldas, ha
a specidlis szakértelmet nem igényl6 karban-
tartasi feladatok, ellendrzések egy részét atad-
juk a gépkezeldi dlloméanynak. (Természetesen
ehhez megfelel§ oktatas, technikai felszerelt-
ség, rendszeresség, és nem utolsésorban rend-
szeres ellendrzés sziikséges.)

2. A karbantartas fejlesztése
- cél avilagszinvonal

A TPM elvei szerint fontos, hogy a tlizoltas jel-
legli javitasok és a tervezett alkatrészcserék
rendszerét valtsik fel a rendszeres ellendrzések.
Alapelv, hogy ne bontsunk meg j61 mikodd
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berendezéseket, viszont abban a pillanatban,
amikor hibaeldjelet, rendellenességet észleliink,
kezd6djon meg a felkésziilés az ellenintézke-
désekre. Ennek a gyakorlati megvalositasa az
RCM (Reliability-Centered Maintenance) el-
veken alapul6 karbantartdsi mix kialakitasa-
val torténik, melynek végeredménye egy cikli-
kus periédusokbol felépitett karbantartasi terv.
Mindezt er6sen timogatja egy mérdszamokra
alapul6 dontéshozatali rendszer, 6sszekapcsol-
vaamodern informatika és muszeres diagnosz-
tika altal nyajtott lehet&ségekkel.

Ez a pillér erds kapcsolatban 1l az autoném
karbantartassal. Az operatorok segitségével fel-
szabadithato id6t befektetve a munka hatékony-
saganak novelésébe, a berendezések altaldanos
allapotanak fejlesztésébe, jon 1étre az a karban-
tartasi modell, amit ma vilagszinvonalnak tar-
tunk. Végeredményképpen minimalisra csok-
ken a varatlan meghibasodasok miatt kiesé
id6, ezéltal tobb id6t fordithatunk majd ter-
melésre, és javul a tervezhetdség is.

Szeretnénk a néhany éve elhirestilt és a szak-
ma altal elfogadott mondast idézni: a leghaté-
konyabb karbantartés egyben a legolcsébb is.
Ha a karbantartasra forditott pénzeket (és egyéb
eréforrasokat) egy szisztematikusan és korszeri
elvek szerint kialakitott rendszer szerint hasz-
naljuk fel, akkor nem csupan csokken a kar-
bantartasra forditott er6forrasok mennyisége,

de a berendezések allapotdhoz kozvetlentiil vagy
kozvetve kothetd kiesések is minimalizalédnak.

3. A berendezések fejlesztése
- minden probléma fontos

A munkakornyezetben, a berendezéseken sza-
mos olyan apr6 zavar6 tényezé talalhat6, mely
aprosag, de mégis hatraltatja az emberek napi
munkdéjat, rdadasul tal jelentéktelenek ahhoz,
hogy hagyomanyos esetben barki is foglalkoz-
zon a megoldasukkal. [lyen lehet pl. egy szeny-
nyezéforras vagy akar egy karcos ablakiiveg,
ami miatt a gépkezel6 nem lat be megfelelGen
a gépbe. Vizsgaljuk meg embereink munka-
kornyezetét, és fejlessziik azt a hatékony mun-
ka érdekében!

4. Oktatas és motivacio - tudja, merje,
akarja!

Ne vérjunk el semmi olyat a dolgozéinktol,
amire nem készitettiik fel Sket! Ez az elv na-
gyon egyszerien hangzik, de az iparban még-
isigen gyakran hidnyzik a kovetkezetes betar-
tasa. Sokszor olyan felkésziiltséget koveteltink
meg az embereinktdl, amihez nem adtuk meg
amegfelel§ alapokat. A hagyomanyos poroszos
oktatési rendszerben a dicséret parja a szidas,
mig a TPM-elvek szerint a képzés. Ha elsére
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3. dabra. A karbantartdsi koltségek
eltorpiilnek a nem-karbantartds a helyzetnek!

kovetkezményeihez képest .
p )

Semmi gond, ura vagyok

Rezsi .. «
Anyag er 4" KilsSk  Tartalékalkatrészek

nem végzi jol a feladatat a dolgoz6, mondjuk
el neki Gjra a sziikséges tudnivalokat, készit-
siik fel, hogy legkodzelebb elkeriilhesse a hibat.
A megfelel6 szemléletmod kialakuldsdhoz id6
és sok munka kell, de ha mindenhonnan a meg-
felel6 példamutatds sugarzik, annak hossza
tavon komoly eredményei lesznek. Ezt szokas
TPM-es nyelven az , Ezer tliszarés elve”-ként is
emlegetni.

Mivel a TPM hosszu, Osszetett, elsére nehe-
zen atlathato folyamat, igy a bevezetd csapa-
tot, mint a dolgozoi réteget fel kell késziteni
ra, meg kell gy6zni fontossagarol. Ehhez nél-
kiilozhetetlen a gyakori, pontos, megbizhat6
informéciokozlés, de ugyanugy elengedhetet-
len a hatékony kommunikacio is. A legtobb
vallalatnal a TPM-ben megkovetelt kommu-
nikaciés normék részben vagy egészben isme-
retlenek, oktatdsuk sziikséges, megtanulasuk-
ra id6t kell hagyni.

Helyesen kialakitva, e pillér a TPM {6 hajto-
motorja, koordinal6ja lehet. Keriiljenek szembe
barmilyen nehézséggel, a motivalt, ismeretek-
kel felvértezett dolgozok, kozépvezetsk, veze-
t6k mindent legy6znek, és garantaljak a sikert
a vallalat részére.

5. Veszteségforrasok kovetkezetes
visszaszoritasa

Tegyiik mérhetévé a termelést stjto veszteség-
forrasokat, mert csak akkor tudunk eredménye-
sen harcolni ellentik. A TPM egy OEE (Overall
Equipment Effectiveness — Altalanos Berende-
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zés Hatékonysag) nevii mutatészam segitségé-
vel koveti a f6 veszteségforrasok alakuldsat:
kényszerleallds, atallas, mikroleallds, csokkent
sebességii termelés, inditasi veszteség, selejt.
A mérés eredményei alapjan méar konnyebben
hozhatunk célzott akcidkat a legsilyosabbak
visszaszoritasara, melynek menete a PDCA-
ciklus szerint szisztematikusan torténik.

A TPM bevezetése jellemzéen harom-6t évig
tart. Belekezdeni komoly dontés, de a hossza
tava versenyképesség zdloga. A rendszer annal
eredményesebb lesz, minél tobb embert sike-
riil meggy6zni réla, de maga a gyakorlati be-
vezetés tizenot-husz dolgozé heti kett6-négy
Orajat koti le. Az egész folyamathoz elenged-
hetetlen a példamutato vezetdi tdimogatas.

A TPM megoldés a termelési kapacitas nove-
lésére anélkiil, hogy Gjabb berendezéseket kel-
lene vasarolni, tovabba a termelési koltségek
csokkentésének is igen hatékony eszkoze. Ne
aj er6forrasok befektetésével akarjon jobb ered-
ményeket elérni, hanem a meglevéket hasz-
nalja ki jobban! A TPM bevezetése ma még
versenyelény a vetélytarsakkal szemben, de
par év mulva elképzelhetd, hogy mar a fenn-
maradas feltétele lesz. A késve meghozott
dontés ara magas lehet. Tartozzon e helyett
On is a vilag élvonalahoz!

Tovabbi informacioé:
Péczely Csaba

Lean- és TPM-tandcsado
A.A. Stadium Kft.
tpm@aastadium.hu
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