_inoustria el

Konserwacje prewencyjne

uktadow technicznych -
harmonogramowanie dziatan zgodnie
z dyrektywa narzedziowa
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Jednym z podstawo-
wych zadan stuzb utrzy-
mania ruchu w zakfa-
dach produkcyjnych jest
dbanie o stan technicz-
ny maszyn. Poprawnie
zaplanowane i wykony-
wane przeglady konser-
wacyjne owocuja nie-
zawodng praca maszyn
w okresach produkcyj-
nych. Jezeli przy tych
przegladach odpowied-
nio zaplanuje sie czyn-
nosci konserwacyjne
Zwiazane z systemami
odpowiedzialnymi za
bezpieczenstwo, to ma-
szyna nie tylko bedzie
niezawodnie pracowac

i produkowag, ale row-
niez bedzie bezpieczna.

becnie dostepne s rézne narze-
dzia, ktérych wdrozenie w zakfa-
dach produkcyjnych ma na celu
zapewnienie maksymalnej dostepnosci
maszyn i urzadzeh. W programach ta-
kich aspekt bezpieczenstwa jest czgsto
jednak odsuwany na bok poza najwaz-
niejszy faktor, jakim jest awaryjnosg,
czyli stabilnos¢ produkcii.

Wymagania formalne sta-
wiane uzytkownikom maszyn
w zakresie konserwacji
Rozporzadzenie wdrazajace dyrek-
tywe dotyczacg minimalnych wymagan
w dziedzinie bezpieczenstwa i uzytko-
wania sprzetu roboczego o numerze
2009/104/WE, nazwane dyrektywg na-
rzedziowa, jest aktem prawnym, w kto-
rym znajdziemy podstawowe informacije
na temat m.in. bezpiecznego uzytkowa-
nia maszyn. Nalezy pamieta¢, ze majgc
na mysli maszyny — zgodnie z definicjg
podang w rozporzadzeniu — mowimy
0 maszynach i innych urzgdzeniach tech-
nicznych wtgcznie z instalacjami uzytko-
wanymi podczas pracy. Rozdziat 4 powo-
fanego rozporzadzenia opisuje kontrole
maszyn. Rozporzgdzenie wskazuje na ob-
ligatoryjne wykonanie wstepnej kontroli
po zainstalowaniu maszyny jeszcze przed
przekazaniem do eksploatacji — czesto
nazywane jest to odbiorem pierwotnym.
Wskazuje réwniez na tzw. kontrole wtoér-
ne, zwigzane ze zmiang lokalizacji ma-
szyny lub koniecznoscig okresowe] we-
ryfikacji stanu technicznego z uwagi na
dziaftanie warunkéw powodujgcych pogor-
szenie stanu technicznego maszyn. Roz-
porzadzenie przewiduje réwniez kontrole

specjalne wynikte z przeprowadzonych
prac modernizacyjnych, zjawisk przyrod-
niczych, wydfuzonego czasu postoju czy
niebezpiecznych uszkodzen oraz wypad-
kéw przy pracy.

Wymagania z rozporzadzenia moga,
a nawet powinny by¢ bazg do planowania
kontroli maszyn z naszego parku maszyno-
wego. Na podstawie zapiséw w rozporza-
dzeniu dotyczgcym minimalnych wymagan
w dziedzinie bezpieczehstwa i uzytkowania
sprzetu roboczego, kazda maszyna przed
dopuszczeniem jej do eksploatacji po raz
pierwszy musi przejs¢ kontrolg wstep-
ng. Nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage, ze
kontrola ta lezy w obowigzku uzytkownika
maszyny, zatem za jakosc¢ tej kontraoli za-
wsze odpowiadat bedzie uzytkownik (pra-
codawca). Rozporzadzenie podaje rowniez,
ze zarowno kontrole wstepne, jak i poz-
niejsze kontrole (wtérne) po zainstalowa-
niu maszyny wykonujg osoby posiadajgce
odpowiednie kwalifikacje. Specjalistyczna
wiedza przy ocenie maszyn, urzgdzen oraz
instalacji jest niezbedna i — jak widac z za-
piséw w rozporzadzeniu — jest ona praw-
nie konieczna. Jezeli sam uzytkownik nie
ma wystarczajgcej wiedzy pozwalajgcej na
ocene swoich maszyn, powinien upowaznic
do tego celu strone trzecig — specjalistow
— ktéra wykona dla niego takg kontrole.

Planowanie kontroli maszyn
i instalacji technicznych

W celu poprawnego i sprawnego wy-
konywania kontroli maszyn i instalacji
musimy pamieta¢ o kilku podstawo-
wych kwestiach, ktére nalezy uwzgled-
ni¢ podczas planowania. Kazda z kon-
troli powinna by¢ w czytelny sposob

Nalezy pamietac, ze majac na mysli maszyny — zgodnie z definicjq po-
dang w rozporzadzeniu — méwimy o maszynach i innych urzadzeniach
technicznych wiacznie z instalacjami uzytkowanymi podczas pracy.
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Rys. 1. Kontrole maszyn, urzadzen
technicznych i instalacji wedtug
2009/104/WE

£ Emiane

wWAruRkcrw pracy,

inatalacin w nnym
Friajacy

okresowe;
weryfikujgce stan
techniczny

proed

eizploatacii )

po pracech
modenmizacyjrych

1]
po wydhabanym niebeipiecirych
postaju wszkodreniach bsb

wypadkach

podzielona na miejsca (obszaryl), kto-

re nalezy sprawdzié, i dziatania, jakie

nalezy wykona¢ w kazdym z obszaroéw.

Nastepnie, majgc tak opracowane ze-

stawienie dla kazdego z wypisanych

dziatah, nalezy przyporzgdkowac okre-
sy wykonywania czynnosci kontrolnych,
np. codziennie, raz w tygodniu, raz

w miesigcu itd. Budujgc tabele kontraoli

w taki sposéb, otrzymamy prosty har-

monogram kontroli naszej maszyny lub

instalacji.

Oczywiscie jest wiele innych czynni-
kéw, ktére nalezy uwzgledni¢ przy pla-
nowaniu kontroli i opracowywaniu har-
monogramow m.in.:

* wybor osoby, ktéra moze wykonac
czynnosc kontrolng lub konserwacje
(operator lub utrzymanie ruchul,

* optymalny wybér czasu kontroli zalez-

ny od organizacji czasu produkcji — be-

dzie on inny dla zakfadéw lub obsza-
row produkcji, ktére pracujg w trybie
3-zmianowym przez 7 dni w tygo-
dniu, a inny dla zaktadow pracujgcych
2-zmianowo przez 5 dni w tygodniu,

powigzanie czynnosci kontrolnych z in-
nymi czynnosciami zwigzanymi z produk-
cja, np. z przezbrojeniami, tak aby zop-
tymalizowac czasy przestoju maszyn,

bazowanie na informacjach zawartych

w dokumentacji technicznej maszyn i in-

stalacji oraz na dotychczasowych do-

Swiadczeniach w obszarze kontroli i kon-

serwacji dla danej maszyny czy instalacji.

Waznymi aspektami w zakresie kon-

troli i konserwaciji s rowniez:

* sposob raportowania po wykonaniu
czynnosci kontrolnych i konserwacyj-
nych,

* metody weryfikacji poprawnosci i sku-
tecznosci czynnosci konserwacyjnych,

* ciggte doskonalenie w celu zwigkszenia
efektywnosci.

Tabela 1 przedstawia przyktadowy
harmonogram  wybranych czynnosci
kontrolnych i konserwacyjnych wraz
z podaniem wykonawcéw. Jest to

oczywiscie tylko bardzo uproszczony
przyktad, ktéry musi by¢ uzupetniony
o konkretne listy kontrolne dla kazdej
z czynnosci. W celach optymalizaciji
czasOw zatrzyman harmonogram musi
rowniez korelowac¢ z czynnosciami pro-
dukcyjnymi danej maszyny.

Kontrole i konserwacja — po-
dejscie praktyczne

Czynnosci kontrolne i konserwacyjne
nie mogg byc¢ ucigzliwe dla prioryte-
towych proceséw produkcyjnych, mu-
szg by¢ za to czytelne i zrozumiate dla
wykonujacych je pracownikéw - czy to
operatoréw, czy to 0s6b z utrzymania
ruchu. Nalezy w zaleznosci od potrzeb

przewidzie¢ w nich udziat specjalistow,
by¢ moze spoza firmy uzytkujgcej ma-
szyny. To wszystko powoduje, ze caty
proces kontroli i konserwacji musi by¢
dobrze przemyslany i zoptymalizowany.
W zaleznosci od struktury i mozliwosci
zaktadéw doskonalenie procesu kontrali
i konserwacji moze trwac latami.
Jednym z podstawowych krokéw, kto-
re musimy wykona¢ na poczatku, jest

Tab. 1. Przyktadowy wykaz czynnosci kontrolno-konserwacyjnych wraz z podaniem

okreséw i wykonawcéw

Okresy wykonywania kontroli i konserwacji

Czynnosci

=
2 =
= S
= =]
& - &
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H

kompletnos¢ dokumentacji

Wykonawca

raz
W miesiacu

raz w roku

technicznej maszyny v SUH
weryfikacja aktualnosci v SUR + BHP +
inzynierskiej oceny ryzyka specjalisci
czyszczenie obszaru v operator
roboczego maszyny P
przeglad technicznych
srodkéw bezpieczenstwa v SUR + operator
testy funkcjonalne
technicznych Srodkéw v SUR + operator
bezpieczenstwa
smarowanie v operator
E Il e 7 SUR + specialisc
mechanicznych
przeglad uktadow L
e e v SUR + specjaligci
przeglad uktadéw L
e —— v SUR + specjalisci
przeglad uktadow L
S T — v SUR + specjalisci
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poprawna identyfikacja maszyny. W za-
kresie identyfikacji maszyny lub instalacji
bedzie lezata weryfikacja kompletnosci
dokumentaciji technicznej maszyny, tej
udostepnianej uzytkownikowi przez pro-
ducenta, tj. dokumentaciji elektrycznej,
hydraulicznej, pneumatycznej, instrukcji
obstugi, instrukcji uzytkownika zawie-
rajgcych m.in. informacje o konserwa-
cjach i serwisowaniu. Jako dokumenta-
cje nalezy traktowac¢ rowniez aktualng
inzynierska ocene ryzyka, ktéra zgodnie
z prawem kazdy uzytkownik maszyny
powinien wykona¢ i aktualizowaé. Majgc
petng i aktualng dokumentacije dla danej
maszyny, stajemy na poczatku drogi
zwigzanej z planowaniem kontroli i kon-
serwacji. W zaleznosci od wieku maszyn
i instalacji proces weryfikacji, kompleta-
cji i aktualizacji dokumentacji technicz-
nej moze by¢é mniej lub bardziej utrud-
niony. Szczegdlnie dla maszyn, ktérych
nie jestesmy pierwszymi wtascicielami

proces ten moze by¢ trudny, a co z tym
zwigzane — réwniez kosztowny.

Majgc aktualng dokumentacje tech-
niczng maszyny (instalacji), liste czyn-
nosci kontrolnych i konserwacyjnych
musimy uktada¢ zgodnie z wytycznymi
producenta. Mozemy oczywiscie dodac
do listy czynnosci spoza informacji od
producenta, a wynikajgce z naszych
doswiadczen, ale minimum, jakie jest
niezbedne, to zalecenia, ktére znajdzie-
my w instrukcjach od producenta danej
maszyny czy instalacji. Na tym etapie
bardzo wazng role odgrywa jakosc¢ do-
kumentaciji, jakg otrzymujemy od pro-
ducenta. Niska jakos¢ otrzymanej do-
kumentacji oznacza wieksze naktady ze
strony uzytkownika maszyny.

Kazda czynnos¢ kontrolna i konserwa-
cyjna musi by¢ tak opisana, aby byta zro-
zumiata dla wykonawcy. Dobrg praktyka
jest tworzenie list kontrolnych dla czyn-
nosci kontrolnych i konserwacyjnych,

czestsze kontrole i konserwacje

* glementy znaczaco wplywajgce na
bezpieczenstwo pracy majace niska
niezawodnosc

* elementy szybko zuzywajace sie

e hrak monitorowania stanu pracy

rzadsze kontrole i konserwacje

= elementy o wysokiej niezawodnosci

» abszary zaprojektowane jako
bezobslugowe

+ zastosowany niezawodny monitoring
stanu pracy i 2uzycia

Rys. 2. Wplyw na okresy kontroli i konserwacji elementéw maszyn i instalacji

Okresy wykonywania
kontroli oraz konser-
wacji beda w gtéow-
nej mierze zaleze¢

od wytycznych pro-
ducenta, wynikéw
inzynierskiej oceny
ryzyka oraz naszych
doswiadczen.

ktére mogg wptyna¢ na jakoscé i czas
wykonywania zadan. Waznym elementem
jest raportowanie po wykonaniu prze-
gladéw w taki sposaéb, aby archiwizowac
wszystkie niezbedne dane przegladdw.
Rozporzadzenie dotyczgace minimalnych
wymagan w dziedzinie bezpieczenstwa
i uzytkowania sprzetu roboczego podaje,
ze wyniki kontroli powinno sig rejestro-
wac i przechowywac¢ przez okres 5 lat,
nie wskazuje natomiast bezposrednio,
jak czesto powinno sie wykonywaé kon-
trole, poza wytycznymi opisanymi wcze-
sniej i przedstawionymi na rysunku 1.
Okresy wykonywania kontroli oraz konser-
wacji bedg w gtdwnej mierze zaleze¢ od wy-
tycznych producenta, wynikéw inzynierskigj
oceny ryzyka oraz naszych do$wiadczen.
Jak wida¢, planowanie proceséw kon-
serwacji i kontroli moze by¢ czasochton-
ne, szczegolnie wtedy, kiedy maszyny
i instalacje pracujg nieprzerwanie przez
caty rok. Zgodnie z prawem opisanym
W rozporzadzeniu w sprawie minimal-
nych wymagan w dziedzinie bezpieczen-
stwa i uzytkowania sprzetu roboczego
uzytkownik jest zobligowany tak czesto
kontrolowa¢ maszyny i instalacje, aby
przez pogorszenie sig stanu technicz-
nego nie doszto do wypadku. Dodatkowo
wymagania zwigzane ze stabilng produk-
cjg zmuszajg nas do nadzorowania i kon-
serwacji maszyn z punktu widzenia ich
awarii, ktére uniemozliwiajg produkcje,
czyli do prewencji utrzymania ruchu.
Pomimo trudnosci, jakie mozemy na-
potka¢ na poczatku drogi do popraw-
nego zaplanowania konserwaciji i kon-
troli maszyn i instalacji, wypracowanie
optymalnego planu jest niezbedne do
bezpiecznego i produktywnego funkcjo-
nowania naszego zaktadu.
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