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Κεφάλαιο 7 Αυτόνοµη Συντήρηση 
 

 
 

Η Ολική Συντήρηση για την Παραγωγικότητα είναι µια προσέγγιση που 

εκτείνεται σε όλη την επιχείρηση, για την εξάλειψη των απωλειών της 

παραγωγής. Η αυτόνοµη συντήρηση είναι ένας ιδιαίτερα σηµαντικός πυλώνας 

και ένα από χαρακτηριστικά γνωρίσµατα του TPM, διότι «επιστρατεύει» την 

ευφυΐα και τις δεξιότητες των ανθρώπων εκείνων, οι οποίοι είναι οι πιο 

εξοικειωµένοι µε τον παραγωγικό εξοπλισµό, ήτοι των χειριστών των 

µηχανηµάτων (JIPM, 1997).  

 

Η αυξηµένη αυτοµατοποίηση στη σύγχρονη βιοµηχανία θεωρείται ότι µπορεί να 

οδηγήσει στο να επιτυγχάνουν το σκοπό τους και να ρυθµίζονται οι µηχανές 

µόνες τους. Αυτό, όµως, δεν είναι τόσο αληθινό. Αντιθέτως, υπάρχει µεγάλη 

απαίτηση να κατορθώνουν οι χειριστές µια ορισµένη ποσότητα συντήρησης, 

κάτι που αποδεικνύεται και ακολούθως, µε την ανάλυση της αυτόνοµης 

συντήρησης.  
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Όπως προαναφέρθηκε, η εφαρµογή του TPM επιφέρει µεγάλες αλλαγές στον 

τρόπο εργασίας µιας εταιρείας. Η εισαγωγή της αυτόνοµης συντήρησης συνιστά 

µια από τις µεγαλύτερες αλλαγές, καθώς είναι εντελώς καινοτόµα και ως έννοια 

και ως αντικείµενο εργασίας. Οι χειριστές πρέπει να µάθουν να συντηρούν τις 

µηχανές τους µόνοι τους και να αντιλαµβάνονται κάθε βλάβη ως αποτυχία του 

τρόπου εργασίας. Για να συµβεί αυτό, απαιτείται µια αλλαγή αντίληψης. Aν οι 

χειριστές εξελίξουν τον τρόπο µε τον οποίο αντιδρούν στις αποτυχίες, µπορεί το 

αποτέλεσµα της παραγωγής να βελτιωθεί κατά πολύ. Μέσω της σταδιακής 

εισαγωγής της αυτόνοµης συντήρησης η συµπεριφορά τόσο των χειριστών όσο 

και των µηχανών θα αλλάξει.  

 

 

Διάγραµµα 7.1 Η επίδραση της Αυτόνοµης Συντήρησης στους στόχους της εταιρείας 

 

Η αυτόνοµη συντήρηση έχει ως στόχο, κυρίως, την ελαχιστοποίηση των 

µικροδιακοπών, καθώς και τη διατήρηση των µηχανών στο βέλτιστο επίπεδο 

λειτουργίας, σε συνεργασία µε τη διαρκή βελτίωση. Μια αυτόνοµη συντήρηση 

που λειτουργεί καλά, σηµαίνει, επίσης, ότι η ποιότητα και το περιβάλλον 

εργασίας βελτιώνονται και ότι ο αριθµός των αστοχιών µειώνεται. Είναι 

προφανές, ότι οι στόχοι της αυτόνοµης συντήρησης είναι πλήρως 

ευθυγραµµισµένοι µε τους ευρύτερους στόχους του TPM για την 

βελτιστοποίηση των «εξερχόµενων» PQCDSM. Αυτό φαίνεται και στο ακόλουθο 

σχήµα, µέσω του στόχου KLEM της VOLVO. Η εικόνα δείχνει το πως µια 

επιχείρηση µέσω της εργασίας µε την αυτόνοµη συντήρηση, µπορεί να 

επηρεάσει το KLEM θετικά (Nord, 1997) 
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Πρωταρχικό µέληµα κατά την εισαγωγή της αυτόνοµης συντήρησης είναι η 

δηµιουργία δέσµευσης µεταξύ των χειριστών. Θα πρέπει να µάθουν καλύτερα 

τη µηχανή τους από οτιδήποτε άλλο, έτσι ώστε να προβλέπουν και να 

αποτρέπουν διαταραχές και άλλες απώλειες σχετικές µε τις µηχανές. Αυτές οι 

απώλειες µπορούν να µειωθούν µέσω τακτικού καθαρισµού και ελέγχου των 

µηχανών και µέσω οµαδικών δραστηριοτήτων που αφορούν τα σχετικά µε τις 

µηχανές προβλήµατα. Η αυτόνοµη συντήρηση επιδιώκει τη δηµιουργία 

βελτιώσεων τόσο µεταξύ του προσωπικού όσο και µεταξύ των µηχανών, µέσω 

της κινητοποίησης των χειριστών να γίνουν επαγγελµατίες στο χειρισµό, τη 

συντήρηση και τη βελτίωση τις µηχανής τους.  

 

Μια αυτόνοµη συντήρηση που λειτουργεί καλά, απαιτεί πολύ χρόνο για να 

καθιερωθεί, συχνά πολλά χρόνια. Η χρονική διάρκεια µέχρι την καθιέρωση 

εξαρτάται µεταξύ άλλων από: 

• τον αριθµό των εργαζοµένων που αναλογούν στις δραστηριότητες της 

αυτόνοµης συντήρησης, 

• την ικανότητα των εργαζοµένων, 

• το πόσο λεπτοµερές και µελετηµένο είναι το σχέδιο της εφαρµογής, 

• την κινητοποίηση και την στήριξη των ηγετών, 

• τους πόρους σε µορφή χρηµάτων, χρόνου και προτεραιότητας. 

 

Πρέπει να επιδιωχθεί να γίνει η αυτόνοµη συντήρηση µια συνήθεια, να 

θεωρείται ως ένας τρόπος εργασίας και όχι µόνο ως µια προσωρινή εκστρατεία. 

Ένα προσωρινό µέτρο δεν δίνει, συνήθως, µόνιµα αποτελέσµατα. Τα 

αποτελέσµατα της αυτόνοµης συντήρησης δεν έρχονται αµέσως µετά από την 

εφαρµογή των µέτρων, αλλά απαιτείται µια µακροπρόθεσµη δέσµευση.  

 

7.1 Εισαγωγή  της Αυτόνοµης Συντήρησης 

 

 

Η αυτόνοµη συντήρηση περιέχει δύο βασικές δραστηριότητες, τη συντήρηση και 

τη διαρκή βελτίωση, που αναπτύσσονται µε την βοήθεια ενός σχεδίου 

εφαρµογής της αυτόνοµης συντήρησης, το οποίο περιέχει επτά στάδια.  

 

Η δραστηριότητα της συντήρησης διαιρείται σε 3 υποκείµενες δραστηριότητες: 
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Α. Η δραστηριότητα που διεκπεραιώνεται για να προληφθούν σφάλµατα και 

επιταχυνόµενες φθορές. Αυτή είναι η σηµαντικότερη από τις τρεις 

δραστηριότητες συντήρησης και αποτελείται µε την σειρά της από: 

• τη διασφάλιση ότι οι µηχανές οδηγούνται µε τον σωστό τρόπο. Το 

ανθρώπινο λάθος αποφεύγεται, για παράδειγµα, µε αυτόµατα συστήµατα 

ελέγχου. 

• τη δηµιουργία βασικού επιπέδου για σηµαντικές προληπτικές 

δραστηριότητες όπως καθαρισµός, λίπανση καθώς και σφίξιµο για χαλαρές 

βίδες και παξιµάδια. 

• τη διεκπεραίωση ρυθµίσεων σε µέτρια σφάλµατα. 

 

Β. Δραστηριότητα που διεκπεραιώνεται µε τις πέντε ανθρώπινες αισθήσεις για 

να µετρηθούν φθορές και να συντηρηθούν οι µηχανές µε το σωστό τρόπο. Αυτό 

µπορεί να πραγµατοποιηθεί µέσω: 

• καθηµερινής επιθεώρησης, 

• συντήρησης βασισµένης στο χρόνο. 

 

Γ. Δραστηριότητα που πραγµατοποιείται για να αποκατασταθούν οι φθορές: 

• µέτριοι έλεγχοι, που µπορούν να οδηγήσουν σε λιγότερες αλλαγές τεµαχίων 

και λιγότερες οξείες παρεµβάσεις, 

• γρήγορη και σωστή αναφορά σφαλµάτων, 

• υποστήριξη της συντήρησης σε οξεία σφάλµατα στην ιδία περιοχή ευθύνης. 

 

Όταν οι χειριστές είναι σε θέση να εκτελούν επιδέξια τις δραστηριότητες Α – Γ, 

είναι, επίσης, σε θέση να κατανοήσουν επαρκώς τη σύνδεση µεταξύ του 

προβλήµατος και της αιτίας. Εκτός αυτού, υπάρχει κατανόηση για το πόσο 

σηµαντικό είναι να συµβαίνει γρήγορη αποκατάσταση, όπου συναντάται κάποια 

διαταραχή ή µη κανονική συµπεριφορά της µηχανής. 

 

Η δραστηριότητα της διαρκούς βελτίωσης σε σχέση µε την αυτόνοµη 

συντήρηση στοχεύει στο να δώσει στις µηχανές µεγαλύτερη διάρκεια ζωής, 

κατασκευές ελεύθερων συντήρησης στο µέλλον και µειωµένο χρόνο 

συντήρησης.  

 

 



157 

7.1.1 Σχέδιο  εφαρµογής της Αυτόνοµης Συντήρησης - Η κλίµακα 

των επτά βαθµ ίδων 

 

 

Η αυτόνοµη συντήρηση είναι δοµηµένη σε µια µορφή επταβάθµιας κλίµακας, 

όπου η ευθύνη και η αρµοδιότητα των χειριστών αυξάνεται βαθµηδόν. Με το 

χρόνο, οι χειριστές µαθαίνουν να κάνουν τεχνικές επιθεωρήσεις, να ψάχνουν 

για λάθη και ελλείψεις, να αναζητούν αιτίες, καθώς και να ανακαλύπτουν τις 

διαφορές µεταξύ της κανονικής και µη κανονικής συµπεριφοράς των µηχανών. 

Η κατανόηση για τις µηχανές και η γνώση γύρω από αυτές αυξάνεται 

δραµατικά. Οι χειριστές αναλαµβάνουν ένα τµήµα της παραδοσιακής εργασίας 

συντήρησης και ελευθερώνουν, ως εκ τούτου, το προσωπικό της συντήρησης, 

έτσι ώστε οι τελευταίοι να µπορούν να εργαστούν µε περισσότερο αναπτυγµένα 

καθήκοντα, όπως η ειδική συντήρηση και η διαρκής βελτίωση. 

 

 

Διάγραµµα 7.2 Η επταβάθµια κλίµακα της Αυτόνοµης Συντήρησης 

 

Οι επτά βαθµίδες διεκπεραιώνονται µε διαφορετικό τρόπο. Τα βήµατα 1, 2, 4 

και 6 περιέχουν εκπαίδευση και είναι ενεργά βήµατα, καθώς σε αυτά 

συντελούνται πολλές δραστηριότητες. Τα υπόλοιπα βήµατα είναι περισσότερο 

σταθεροποιητικά. Σε αυτά προκύπτουν οφέλη από τις δραστηριότητες των 

προηγούµενων βηµάτων και πραγµατοποιείται τυποποίηση και τελική ρύθµιση. 

Τα τρία εισαγωγικά βήµατα θέτουν τις βάσεις για την αποτροπή φθορών στις 

µηχανές και καθιερώνουν ένα σύστηµα για την διατήρηση της απόδοσης της 

µηχανής. Η δραστηριότητα της συντήρησης πραγµατοποιείται σε όλα τα στάδια, 

ενώ η εργασία της διαρκούς βελτίωσης σε σχέση µε την αυτόνοµη συντήρηση 
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πραγµατοποιείται στα στάδια 2 έως 7. 

 

Στα στάδια 4, 5, 6 και 7 θα πρέπει η ικανότητα των χειριστών να αυξηθεί 

περαιτέρω. Μέσω της παροχής στους χειριστές θεωρητικής και τεχνικής 

εκπαίδευσης, µπορεί η διαρκής εργασία προς τη βελτίωση να διασφαλιστεί. Οι 

θέσεις εργασίας και ο οργανισµός προσαρµόζονται, ώστε να φτάσουν µια 

εργασία µε υψηλό βαθµό καθοδήγησης από τους πελάτες. Ενώ τα 

προηγούµενα στάδια είναι προσανατολισµένα προς τις µηχανές, τα βήµατα 4 

και 5 είναι περισσότερα επικεντρωµένα στους χειριστές, βλ. διάγραµµα 7.3. Μια 

ανάπτυξη συντελείται, καθώς γίνεται µετάβαση από την απλή πρόληψη φθορών 

στη µέτρηση και ανάλυση τους.  

 

Τα βήµατα 6 και 7 εκτείνονται πάνω από µια πιο συνολική περιοχή και οδηγούν 

προς την αυτόνοµα οδηγούµενη συντήρηση, όπου οι βελτιώσεις του τωρινού 

τρόπου εργασίας είναι διαρκώς σε εξέλιξη. Ο χειριστής ταυτίζεται περισσότερο 

µε τον στόχο της εταιρείας, µέσω του ότι αυτός, σε συνδυασµό µε την αυξηµένη 

ικανότητα του, αποκτά µια αυξηµένη ευθύνη, για τη συντήρηση και τις 

δραστηριότητες της βελτίωσης.  

 

Διάγραµµα 7.3 Η εργασία βελτίωσης στην Αυτόνοµη Συντήρηση 

 

Μια απλουστευµένη εκδοχή της 7βάθµιας κλίµακας µπορεί, ακόµα, να 
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χρησιµοποιηθεί στην περιοχή του εργοστασίου µε µηχανές µέτριας 

πολυπλοκότητας, όπως µηχανές για συναρµολόγηση και διαχείριση υλικών. 

Τέτοιες περιοχές αντιµετωπίζουν προβλήµατα προερχόµενα τόσο από τις 

µηχανές, όσο και από το περιβάλλον εργασίας, το οποίο είναι πολύπλοκο, 

καθώς περιλαµβάνει µεγάλες ποσότητες εξαρτηµάτων και υλικών. Σε αυτήν την 

περίπτωση, αρκεί το να υπάρχει µια απλούστερη δοµή όµοια µε το 5S, βλ. 

παράγραφο 7.4. Η εκπαίδευση που δίνεται στο στάδιο 4, πρέπει να 

προσαρµοστεί για τις αντίστοιχες περιοχές. Στο τµήµα µε λίγες ή µια µηχανή 

χρησιµοποιούνται µέθοδοι όπως ανάλυση αξίας ή συστήµατα αυτόµατου 

ελέγχου (ΡΟΚΑ ΥΟΚΕ) για τη βελτίωση της θέσης εργασίας. 

 

7.1.2. Προϋποθέσεις για την διευκόλυνση  της εισαγωγής. 

 

 

Συνοπτικά, απαιτείται µια σειρά προϋποθέσεων για να µπορέσει να εισαχθεί η 

αυτόνοµη συντήρηση µε έναν ικανοποιητικό τρόπο: 

• Για να επιτευχθεί η κατανόηση, πρέπει η εκπαίδευση και η πληροφόρηση να 

διαδοθεί, εκ των προτέρων, στα εµπλεκόµενα µέρη. 

• Οι χειριστές πρέπει να επιµελούνται τις µηχανές και τις δραστηριότητες, µε 

στήριξη από τους συντονιστές του TPM, το προσωπικό της διοίκησης και 

της συντήρησης. 

• Η αυτόνοµη συντήρηση περιλαµβάνεται στην κανονική εργασία και ως εκ 

τούτου, δεν είναι επιπλέον εργασία.  

• Τα παραδείγµατα και η εµπειρία από τις πιλοτικές µηχανές πρέπει να 

λαµβάνονται υπόψη. 

• Ο ρόλος των ηγετών είναι εξαιρετικά σηµαντικός, καθώς πρέπει να 

λαµβάνουν πρωτοβουλία για τις µηχανές και να εξοικονοµούν χρόνο για την 

αυτόνοµη συντήρηση. 

• Η εισαγωγή θα πρέπει να γίνει σταδιακά, καθώς είναι δύσκολο να 

οδηγηθούν πολλές δραστηριότητες παράλληλα. Θα πρέπει να υπάρχει 

σαφή στόχος και χρονοδιάγραµµα.  

• Κάθε βήµα θα πρέπει να ολοκληρώνεται µε την σειρά και να µην υπάρχει 

βιασύνη. Η υποµονή είναι σηµαντική. 

• Η εισαγωγή θα πρέπει να επιθεωρείται ανά στάδιο, έτσι ώστε να ελέγχεται 

ότι το προσωπικό πραγµατικά κατανοεί το νόηµα της εισαγωγής και έχει τις 
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απαραίτητες γνώσεις.  

• Η ανάπτυξη της ικανότητας συντελείται σε σύνδεση µε το ότι ένα νέο στάδιο 

θα πραγµατοποιηθεί. 

• Επιτυχή παραδείγµατα προβάλλονται, ώστε να κινητοποιούνται οι χειριστές 

και να διαδίδεται η γνώση γρήγορα µεταξύ των τµηµάτων. 

• Οι βελτιώσεις θα πρέπει να ολοκληρώνονται γρήγορα, όταν µια πρόταση 

προκύπτει. 

• Οι πίνακες οπτικοποίησης χρησιµοποιούνται για να διαδοθεί η πρόοδος της 

εργασίας. 

• Όλοι οι χειριστές βρίσκονται εντός µιας περιοχής ευθύνης . 

 

7.1.3 Αιτίες αποτυχιών κατά την  εισαγωγή  της αυτόνοµης  

συντήρησης 

 

 

Οι συνηθέστερες αιτίες της αποτυχίας της αυτόνοµης συντήρησης είναι: 

• πολλές βάρδιες, ήτοι µοιρασµένη ευθύνη και επικοινωνία, 

• υπερβολικά γρήγορη εναλλαγή θέσεων εργασίας, 

• ο διαχωρισµός µεταξύ συντήρησης και παραγωγής είναι ασαφής, 

• έλλειψη αίσθησης ευθύνης για τις µηχανές, 

• έλλειψη χρόνου, καθώς σε φόρτο εργασίας η αυτόνοµη συντήρηση 

ιεραρχείται τελευταία, 

• έλλειψη ικανότητας στους χειριστές, 

• έλλειψη συµµετοχής και κατανόησης, 

• έλλειψη µέσων ελέγχου, όπως επιθεωρήσεις. 

 

Ένα σύνηθες επιχείρηµα είναι ότι είναι αδύνατο να διατηρηθεί καθαρή µια παλιά 

µηχανή, αλλά όλα θα γινόντουσαν διαφορετικά αν γινόταν επένδυση σε µία νέα. 

Ακόµα, σε ότι αφορά την αυτόνοµη συντήρηση και τη νέα µηχανή που δεν έχει 

φθαρεί τόσο ακόµα, µπορεί συχνά να γίνεται δύσκολα κατανοητό το γιατί ακόµα 

και αυτή πρέπει να καθαρίζεται και φροντίζεται. Όσο νωρίτερα 

πραγµατοποιείται αυτόνοµη συντήρηση, τόσο πιο εύκολα γίνεται το να 

διατηρηθεί ένα υψηλό. Μολαταύτα, δεν θα πρέπει να επιλέγεται µια νέα µηχανή 

να γίνει πιλοτική, καθώς οι επιδράσεις της µεθόδου δεν θα είναι όµοια σαφείς.  
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7.2 Ανάπτυξη  ικανότητας σε σχέση  µε την Αυτόνοµη  Συντήρηση  

 

 

Η ύπαρξη ενός προγράµµατος εκπαίδευση, το οποίο υποστηρίζει την εισαγωγή 

της επταβάθµιας κλίµακας, είναι αποφασιστικής σηµασίας για την επιτυχία της 

µεθόδου. Κάθε στάδιο απαιτεί εκπαίδευση και πληροφόρηση. Διατρέχοντας τα 

επτά στάδια, οι χειριστές θα πρέπει να έχουν τις ακόλουθες ικανότητες: 

1. Ικανότητα να διακρίνουν την κανονική και τη µη κανονική συµπεριφορά της 

µηχανής και ικανότητα να εντοπίζουν και να ρυθµίζουν µικρές αποκλίσεις 

των µηχανών. 

2. Ικανότητα να διαχειρίζονται µια προληπτική συντήρηση, 

συµπεριλαµβανοµένης της γνώσης για το που και πως θα γίνουν η λίπανση, 

ο καθαρισµός και η επιθεώρηση. 

3. Ικανότητα να ρυθµίζουν γρήγορα και επιτυχώς µια ανωµαλία και εκτός 

αυτού, ικανότητα να ανακαλύπτουν κρυφά προβλήµατα ή προβλήµατα που 

έχουν ήδη προκύψει και κατόπιν, να τα επαναφέρουν στο επιθυµητό 

επίπεδο. 

 

Οι παραπάνω ικανότητες δηµιουργούν µια ανάγκη για εκπαίδευση, που είναι ο 

ακρογωνιαίος λίθος της επταβάθµιας κλίµακας της αυτόνοµης συντήρησης. Η 

εκπαίδευση µπορεί να χωριστεί χονδρικά σε 4 επίπεδα: 

• Ικανότητα να βρίσκουν αποκλίσεις και να καταλαβαίνουν τις αρχές για τις 

βελτιώσεις – Στάδια 1 και 2. 

• Κατανόηση της λειτουργίας της µηχανής, για να βρίσκουν αιτίες, όταν 

προκύπτει πρόβληµα – Στάδια 3 και 4. 

• Κατανόηση της σύνδεσης µεταξύ µηχανών και ποιότητας παραγωγής – 

Στάδια 5 και 6. 

• Γνώση γύρω από ορισµένες τεχνικές συντήρησης για να µπορούν να 

διεκπεραιώσουν την επισκευή – Στάδιο 7. 

 

Το πιο σηµαντικό τµήµα της εκπαίδευσης στην αυτόνοµη συντήρηση αφορά το 

στάδιο 4. Πέρα από τη θεωρητική εκπαίδευση µέσω διαλέξεων, 

χρησιµοποιούνται, επίσης, «Μαθήµατα ενός Σηµείου» - One Point Lessons. Τα 

µαθήµατα ενός σηµείου δίνουν µια επικεντρωµένη γνώση γύρω από κάποιο 

τοµέα και διαρκούν περίπου 10 λεπτά. Τα µαθήµατα ενός σηµείου πρέπει να 
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είναι γραµµένα µε κατάλληλο απλό κείµενο που είναι εύκολο να γίνει κατανοητό. 

Τα µαθήµατα µπορούν να πραγµατοποιηθούν, για παράδειγµα, σε ένα 

διάλειµµα της παραγωγής. Τα «Μαθήµατα ενός Σηµείου» αναπτύσσονται 

περαιτέρω στο Κεφάλαιο Ανάπτυξη Ικανότητας. 

 

7.3 Ο ρόλος της διοίκησης  στην Αυτόνοµη  Συντήρηση   
 

 

Για να επιτευχθεί µια αλλαγή νοοτροπίας µεταξύ του προσωπικού, απαιτείται 

δυνατή πίστη στον τρόπο εργασία, εκτεταµένη υποστήριξη και δυνατή 

καθοδήγηση, βλ. Κεφάλαιο 3. Ακολούθως, περιγράφονται οι ειδικοί ρόλοι που 

απαιτούνται σε σύνδεση µε την εισαγωγή της αυτόνοµης συντήρησης. Εκτός 

αυτού, περιγράφονται κάποιοι από τους παράγοντες που µπορούν να 

διευκολύνουν την εισαγωγή, την επιθεώρηση, την οπτικοποίηση και την 

προετοιµασία της αυτόνοµης συντήρησης. 

 

7.3.1 Ο ενεργός ρόλος των ηγετών 

 

 

Οι χειριστές πιστεύουν, συχνά, ότι δεν έχουν χρόνο να διεκπεραιώσουν την 

αυτόνοµη συντήρηση γιατί πρέπει να ασχοληθούν µε την παραγωγή. Αυτή η 

αντίληψη βασίζεται συνήθως στο ότι οι ηγέτες δεν παρέχουν χρόνο για την 

αυτόνοµη συντήρηση, εφόσον επικεντρώνουν στον όγκο παραγωγής. Ως εκ 

τούτου, οι ηγέτες σε όλα τα επίπεδα πρέπει, κάποιες φορές, οι ίδιοι να 

ασχολούνται µε την προληπτική συντήρηση και την καθηµερινή φροντίδα των 

µηχανών, για να έχουν γνώµη και γνώση για το πόσος χρόνος απαιτείται 

πραγµατικά για να πραγµατοποιηθούν µε ικανοποιητικά αποτελέσµατα. 

Κατόπιν, ο χρόνος που προσφέρεται για προληπτική συντήρηση θα πρέπει να 

αξιοποιείται πλήρως. Όπου αυτός ο χρόνος δεν αρκεί, µπορεί να 

χρησιµοποιηθεί ο χρόνος που προκύπτει εξαιτίας αναµονή λόγω απωλειών. Οι 

χειριστές πρέπει να είναι προετοιµασµένοι να επιτύχουν τη ρύθµιση µε µια 

φορά, αν αυτό είναι δυνατό. Ένας άλλος τρόπος να δηµιουργηθεί περισσότερος 

χρόνος, είναι να χρησιµοποιηθεί ο κενός χρόνος αλλαγής των βαρδιών, όπου το 

εργατικό δυναµικό είναι διπλό.  
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Είναι σηµαντικό, να πιστεύουν όλοι στην διοίκηση ότι οι χειριστές µπορούν να 

διεκπεραιώσουν τη συντήρηση και να είναι πλήρως υπεύθυνοι για την µηχανή 

τους. Οι ηγέτες πρέπει να δείχνουν το ενδιαφέρον τους όχι µόνο λεκτικά, αλλά 

µέσω της συµµετοχής τους στις δραστηριότητες. Η δέσµευση της διοίκησης 

µπορεί να φανεί µε διαφορετικούς τύπους δραστηριοτήτων, όπως ο καθορισµός 

στόχου, η πραγµατοποίηση τακτικών επιθεωρήσεων στην αυτόνοµη συντήρηση 

και η συµµετοχή στην εργασία βελτίωσης 

 

7.3.2 Ο ρόλος του οργανισµού  συντήρησης στην Αυτόνοµη 

Συντήρηση  

 

 

Για να επιτύχουν οι χειριστές στα νέα εργασιακά τους καθήκοντα, απαιτείται 

στήριξη από το προσωπικό συντήρησης, συχνά µε την µορφή θεωρητικής και 

πρακτικής εκπαίδευσης. Η εκπαίδευση πρέπει να είναι πολύ συµπαγής, µε 

πρακτική εξάσκηση στο είδος της µηχανής, την οποία λειτουργούν οι χειριστές. 

Συνηθίζεται, σε πολλές επιχειρήσεις, µια κουλτούρα διαχωρισµού του έργου και 

της ευθύνης των χειριστών και συντηρητών. Όµοια σύνηθες είναι το ότι η 

συντήρηση και η παραγωγή, ως φυσικοί χώροι, βρίσκονται µακριά η µια από 

την άλλη. Για να λειτουργήσει η αυτόνοµη συντήρηση, πρέπει αισθάνονται τα 

παραγωγικά τµήµατα υπεύθυνα για τις µηχανές και να υπάρχει µια καλή 

συνεργασία µε το προσωπικό της συντήρησης. Αυτό οδηγεί στην καλύτερη 

δυνατή αποδοτικότητα των δραστηριοτήτων που προλαµβάνουν τις φθορές.  

 

7.3.3 Η επιθεώρηση  σε σύνδεση  µε την  Αυτόνοµη  Συντήρηση  

 

 

Η µετάβαση από το ένα στάδιο της αυτόνοµης συντήρησης στο επόµενο, 

προϋποθέτει επιθεώρηση των δραστηριοτήτων του σταδίου και έγκριση, η 

οποία αφορά το ότι πραγµατοποιήθηκαν όλα όσα έπρεπε και επετεύχθησαν τα 

αναµενόµενα αποτελέσµατα. Με τις επιθεωρήσεις αποσαφηνίζονται οι στόχοι 

της αυτόνοµης συντήρησης και διασφαλίζεται ότι η εργασία οδεύει προς αυτούς, 

ενώ ελέγχεται η ανάπτυξη της ικανότητας των χειριστών. Οι επιθεωρήσεις είναι 

προγραµµατισµένες και µια οµάδα θα πρέπει να ζητήσει επιθεώρηση όταν 

αισθάνεται έτοιµη να προχωρήσει παρακάτω. Σκοπός των επιθεωρήσεων δεν 
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είναι ο έλεγχος των χειριστών, αλλά ο εφοδιασµός τους µε ένα εργαλείο 

ελέγχου. Αυτό πρέπει να καταστεί σαφές στους χειριστές. 

 

Ως υποστήριξη στις επιθεωρήσεις, συστήνεται η χρήση καταλόγων ή εντύπων 

επιθεώρησης. Οι κατάλογοι επιθεώρησης γίνονται µια καλή υποστήριξη για 

τους χειριστές, οι οποίοι µε την βοήθεια αυτών µπορούν να δουν τι 

προσδοκάται από αυτούς. Στα έντυπα µπορούν, για παράδειγµα, να 

χρησιµοποιηθούν µπλε κουκκίδες για να σηµειωθούν τα σηµεία επιθεώρησης , 

τα οποία δεν θα επιθεωρηθούν σε έναν ειδικό τοµέα. Τα έντυπα επιθεώρησης 

αναπτύσσονται για κάθε στάδιο, καθώς νέα σηµεία τίθενται πάνω από τα παλιά. 

Για να θεωρηθεί ένα στάδιο ολοκληρωµένο και επιτυχές, πρέπει τα 

αποτελέσµατα των προηγούµενων σταδίων να διατηρούνται και εκτός αυτού, να 

βρίσκονται σε ένα υψηλό επίπεδο. Αν ένας τοµέας απορριφθεί σε µια 

επιθεώρηση, θα πραγµατοποιηθεί ξανά επιθεώρηση µετά από ένα ορισµένο 

χρονικό διάστηµα, για παράδειγµα, µετά από δύο µήνες. Θα πρέπει να 

µεσολαβεί αρκετός χρόνος µεταξύ των επιθεωρήσεων, έτσι ώστε οι υπεύθυνοι 

της περιοχής να κατανοήσουν γιατί απορρίφθηκε η περιοχή τους. Όταν κάποια 

περιοχή απορρίπτεται, πρέπει αντί αποδοκιµασίας, να αναλυθούν οι 

δυνατότητες, να διαφωτιστεί το τι η οµάδα έκανε καλά και να επισηµανθούν οι 

δυνατότητες βελτίωσης. 

 

Αν µια περιοχή πέτυχε στην επιθεώρηση, θα πρέπει να αποδοθεί κάποια 

µορφή επιδοκιµασίας. Η VOLVO χρησιµοποιεί πιστοποιητικά. Οι περιοχές που 

πέτυχαν σηµειώνονται σε έναν χάρτη επισκόπησης, ο οποίος διαφωτίζει ακόµα 

το πόσο το εργοστάσιο έχει προοδεύσει.  

 

Καµία περιοχή, εκτός από τις πιλοτικές περιοχές, δεν θα πρέπει να προχωρήσει 

στο επόµενο στάδιο, πριν να έχουν φτάσει οι υπόλοιπες περιοχές του 

εργοστασίου στο ίδιο επίπεδο. Αυτό δηµιουργεί µια πίεση στις οµάδες, η οποία 

είναι καλή για την συνολική πρόοδο. 

 

7.3.4 Οπτικοποίηση  σε σχέση  µε την Αυτόνοµη  Συντήρηση  

 

 

Μια επιπλέον υποστήριξη κατά την εισαγωγή της αυτόνοµης συντήρησης είναι 
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οι πίνακες οπτικοποίησης. Οι πίνακες οπτικοποίησης χρησιµοποιούνται στην 

αυτόνοµη συντήρηση για : 

• να περιγραφούν οι συγκεκριµένες δραστηριότητες που είναι σε εξέλιξη, το 

πόσο αυτές έχουν προοδεύσει και το πότε πρέπει να έχουν ολοκληρωθεί.  

• να παρουσιαστούν τα αποτελέσµατα από τις βελτιώσεις και οι αντικανονικές 

συµπεριφορές που ανακαλύφθηκαν, καθώς και για να δοθούν παραδείγµατα 

βελτιώσεων από άλλες θέσεις εργασίας. 

• να πληροφορήσουν σχετικά µε το τι οι οµάδες επιχειρούν να επιτύχουν, τι 

προβλήµατα είχαν ή έχουν, και ποια µπορούν να προκύψουν στον δρόµο 

προς τον στόχο. 

 

7.3.5 Προετοιµασία πριν από  την επταβάθµ ια κλίµακα. 

 

 

Πριν από το πρώτο στάδιο, είναι σηµαντικό να δοθεί εκπαίδευση και 

πληροφόρηση σχετικά µε το γιατί αυτό το στάδιο χρειάζεται στην αυτόνοµη 

συντήρηση. Αυτό αφορά τη δηµιουργία µιας κατανόησης µεταξύ του 

προσωπικού για το ποιες θα είναι οι επιδράσεις της επιταχυνόµενης φθοράς και 

της κακής συντήρησης. Επιπλέον, θα πρέπει να συζητηθούν οι βλάβες, οι 

οποίες µπορούν να προκύψουν κατά τον καθαρισµό και την επιθεώρηση αν δεν 

δοθεί προσοχή, όπως ηλεκτροπληξία, ερεθισµοί από καθαριστικά µέσα και 

ακαθαρσίες κ.ο.κ. 

 

7.4 «5S», ένα υπόβαθρο  της Αυτόνοµης Συντήρησης 

 

 

Το «5S» είναι ένα µοναδικό και ταυτόχρονα, υψηλής αποδοτικότητας σύστηµα 

που µπορεί να χρησιµοποιηθεί σε διαφορετικά περιβάλλοντα παραγωγής. Το 

«5S» προέρχεται από την Ιαπωνία και η ονοµασία του προκύπτει από τα 

αρχικά των 5 δραστηριοτήτων από τις οποίες αποτελείται: (Hirano, 1996) 

• Seiri – τακτοποίηση  

• Seiton – οργάνωση και συστηµατοποίηση 

• Seisou -  καθαριότητα 

• Seiketsu – προτυποποίηση 

• Shitsuke – εκπαίδευση και πειθαρχία 
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Τακτοποίηση: ξεκαθάρισµα του ποια αντικείµενα είναι απαραίτητα και ποια δεν 

είναι. Πέταµα ή πώληση αυτών που η εταιρεία δεν χρειάζεται πια, όπως περιττά 

εργαλεία και µηχανές. 

 

Οργάνωση και συστηµατοποίηση: τακτοποίηση του χώρου του εργοστασίου 

έτσι ώστε όλα τα αντικείµενα, που απαιτούνται κατά την παραγωγή, να είναι 

εύκολα διαθέσιµα και να µη χάνεται χρόνος για να βρεθεί ή να πιαστεί ένα 

αντικείµενο Αυτό απαιτεί λειτουργικές θέσεις και διαδικασίες αποθήκευσης, 

όπου κάθε πράγµα έχει την θέση του. Κατά τη δηµιουργία νέων θέσεων 

τοποθέτησης ή αποθήκευσης, πρέπει κανείς να εξασφαλίσει ότι οι νέες θέσεις 

δεν δηµιουργούν πρόβληµα. 

 

Καθαριότητα: η καθαριότητα είναι µια µορφή ελέγχου και επιθεώρησης.  

 

Προτυποποίηση: η τακτοποίηση, η καλή οργάνωση και η καθαριότητα πρέπει 

να πραγµατοποιούνται και να διατηρούνται. Σε αυτό συµβάλλει η δηµιουργία 

προτύπων. Κατά την δηµιουργία των προτύπων χρησιµοποιούνται λειτουργικές 

οπτικές µέθοδοι για να δηµιουργούνται και να διαβάζονται γρήγορα τα 

πρότυπα. 

 

Εκπαίδευση και πειθαρχία: πρέπει να γίνει συνήθεια να ακολουθούνται οι 

κανόνες. Αυτό αφορά το να τεθούν προσωπικοί στόχοι και να αναπτυχθούν 

καλές συνήθειες, κάτι που δηµιουργεί παρότρυνση. Η επικοινωνία και η 

τροφοδότηση πληροφοριών πρέπει να χρησιµοποιούνται καθηµερινά, για να 

εφιστάται η προσοχή και να φαίνεται το πόσο έχει προοδεύσει η εργασία.  

 

Το «5S» µπορεί να συµπληρωθεί από ένα έκτο S, «shikkari – yarou», το οποίο 

σηµαίνει ότι οι συνεργαζόµενοι πρέπει να είναι επίµονοι και να προσπαθούν 

µεθοδικά. Αυτό δηµιουργεί και διατηρεί την τάξη και τη καθαριότητα στο χώρο 

εργασίας.  

 

Το «5S», όπως προκύπτει από τα παραπάνω, επηρεάζει µια σειρά περιοχών: 

• Ασφάλεια: Κάθε πράγµα έχει την θέση του. Σε µια καλά οργανωµένη θέση 

εργασίας δηµιουργούνται λιγότερα ατυχήµατα, γεγονός το οποίο δηµιουργεί 

µια πιο άνετη και ευχάριστη θέση εργασίας. 
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• Ποιότητα: οι ακαθαρσίες οδηγούν σε χειρότερη ποιότητα 

• Αποδοτικότητα µηχανών: µε σαφείς πινακίδες πάνω στις µηχανές 

µειώνονται οι κίνδυνοι να σταµατήσει κάτι κατά λάθος, πατώντας, για 

παράδειγµα, το λάθος κουµπί. Η ακαθαρσία προκαλεί άχρηστες φθορές στις 

µηχανές, οι οποίες µπορούν να οδηγήσουν σε διακοπή της παραγωγής. 

• Αποδοτικότητα εργαζοµένων: όσο πιο προσεκτικοί και όσο περισσότερο 

ενδιαφέρον έχουν οι εργαζόµενοι, τόσο αποδοτικότερα δουλεύουν. 

• Δέσµευση: κάθε εργαζόµενος δηµιουργεί για τον εαυτό του µια εικόνα του 

στόχου και αγωνίζεται να τον εκπληρώσει.  

 

Το «5S» µπορεί να χρησιµοποιηθεί ως µια βάση, πριν από την αυτόνοµη 

συντήρηση ή ακόµα και πριν από την εισαγωγή του TPM. Η µέθοδος έχει το 

κέντρο βάρους της στις περιοχές γύρω από τις µηχανές, ενώ η αυτόνοµη 

συντήρηση τοποθετεί τουλάχιστον όµοια µεγάλο βάρος στο εσωτερικό µέρος 

των µηχανών, από όπου προκύπτουν κυρίως τα προβλήµατα. Το «5S» 

αντιστοιχεί στα στάδια 1, 3, 6 στην επταβάθµια κλίµακα της αυτόνοµης 

συντήρησης. Απαιτεί, όπως ακριβώς και η αυτόνοµη συντήρηση, την 

συµµετοχή όλων. Η εργασία είναι πολύ απαιτητική στην αρχή, ακόµα κι αν δεν 

είναι τόσο εκτεταµένη όσο η αυτόνοµη συντήρηση. Το «5S» παίρνει ένα µε δύο 

χρόνια να καθιερωθεί. Σηµαντικό ρόλο στη επιτυχία του διαδραµατίζουν οι 

επιθεωρήσεις. 

 

7.5 Στάδιο  1 : Βασικός καθαρισµός  και τακτοποίηση . 
 

 

Αυτό το στάδιο είναι η δυσκολότερη στιγµή της εισαγωγής, από την άποψη ότι 

πρέπει να γίνει µια ριζική αλλαγή στον υπάρχοντα τρόπο εργασίας και στις 

αντιλήψεις του προσωπικού. Απαιτεί πολύ χρόνο το να καταλάβουν όλοι το νέο 

τους ρόλο. Ακόµα κι αν υπάρχει ένας τεχνικός διαθέσιµος για να λύσει το 

πρόβληµα, αυτό δεν είναι αρκετό µακροπρόθεσµα, όσο δεν υπάρχει βαθιά 

κατανόηση για τα καθήκοντα. Σε αυτό το στάδιο δηµιουργείται κατανόηση για το 

ότι η καθαριότητα είναι επιθεώρηση.  
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7.5.1 Αρχικός καθαρισµός 

 

 

Στο στάδιο 1 συνηθίζεται ένας επονοµαζόµενος «αρχικός καθαρισµός». Ο 

αρχικός καθαρισµός είναι ένας επικεντρωµένος στις εξωτερικές επιφάνειες 

καθαρισµός και έλεγχος της µηχανής. Η VOLVO χρησιµοποίησε τον αρχικό 

καθαρισµό µιας µηχανής, ως πρακτική εφαρµογή της εκπαίδευσης του πρώτου 

σταδίου.  

 

7.5.2 Βασικός καθαρισµός και έλεγχος  

 

 

Ο βασικός καθαρισµός πραγµατοποιείται για να αποµακρυνθούν υπολείµµατα 

ακαθαρσιών, που συγκεντρώνονται στο εσωτερικό της µηχανής, και κυρίως, 

πάνω σε κινητά µέρη της µηχανής. Ο σκοπός είναι να γίνεται πιο εύκολος ο 

έλεγχος και να αποµακρύνονται υπολείµµατα ακαθαρσιών που υποθάλπτουν 

διαταραχές. Μέσω του καθαρισµού των µηχανών, δηµιουργείται, επιπλέον, µια 

διάσταση στην αναζήτηση ανωµαλιών. Αν δεν αποκαλύπτονται οι ανωµαλίες 

διαχρονικά, υπάρχει µεγάλος κίνδυνος να προκύψουν βλάβες ή άλλου είδους 

διακοπές. Ο ελλιπής καθαρισµός είναι, επίσης, συχνή αιτία προβληµάτων 

µηχανών και ποιότητας. Συνήθεις απώλειες, οι οποίες  προκύπτουν λόγω 

ελλιπή καθαρισµού, είναι: (JIPM, 1997) 

• Βλάβες που συχνά οφείλονται στα κινητά µέρη, όπου ακαθαρσίες διαφόρων 

ειδών έχουν φθείρει τις επιφάνειες και δηµιουργούν προϋποθέσεις για 

«τζόγο» των εξαρτηµάτων. 

• Ελαττώµατα ποιότητας στα έτοιµα προϊόντα, τα οποία προκύπτουν λόγω 

εναποµεινασών ακαθαρσιών. 

• Επιταχυνόµενη φθορά, η οποία οδηγεί σε συντοµότερη διάρκεια ζωής. 

• Απώλειες ταχύτητας που οφείλονται στο ότι οι ακαθαρσίες προκαλούν 

αυξηµένη τριβή µεταξύ κινητών µερών. 

• Η ευχαρίστηση της δουλειάς και το ηθικό του προσωπικού µπορεί να 

µειωθούν, όπου οι θέσεις εργασίας δεν θεωρούνται πια ελκυστικές. 

 

Αν η µηχανή είναι καινούργια και έχει συντηρηθεί µεθοδικά, ο βασικός 

καθαρισµός δίνει µέτριες ωφέλειες, εφόσον προκύπτουν λιγότερες κρυφές 
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ανωµαλίες. Εντούτοις, ενδείκνυται να πραγµατοποιείται, µιας και είναι µία 

άριστη ευκαιρία για το προσωπικό να µάθει το πως τα διαφορετικά τµήµατα και 

εξαρτήµατα της µηχανής δουλεύουν.  

 

Όπως προαναφέρθηκε, όπου πραγµατοποιείται ο καθαρισµός, αυξάνονται οι 

δυνατότητες να πραγµατοποιηθεί ένας αποτελεσµατικός έλεγχος. Ένα µέρος 

της εργασίας ελέγχου είναι να εντοπιστούν λασκαρισµένες βίδες, στεγανωτικοί 

δακτύλιοι (φλάντζες) µε διαρροές, ρωγµές στα κελύφη και τη βάση της µηχανής, 

σωλήνες µε ζηµιές, σωρείες ρινισµάτων, επιπλέον σκουριές και ακαθαρσίες κ.α. 

που αποτελούν προφανείς αιτίες ενδεχόµενων σφαλµάτων. Με το πέρασµα του 

χρόνου, όµως, οι χειριστές µαθαίνουν και χρησιµοποιούν τεχνικές για τον 

εντοπισµό περισσότερο πολύπλοκων παραγόντων, οι οποίοι µπορούν να 

οδηγήσουν σε πρόβληµα. Με άλλα λόγια, οι χειριστές µπορούν να 

διαπιστώνουν διαφορές µεταξύ κανονικής και µη κανονικής συµπεριφοράς και 

να τις αποδίδουν σε µια σειρά διαφορετικών ελλείψεων, οι οποίες µόνες τους ή 

σε συνδυασµό να οδηγήσουν σε βλάβες και άλλες απώλειες, αν δεν 

αποκαλυφθούν.  

 

Για να διασφαλιστεί ότι δεν παραλείπονται κάποια σηµεία ελέγχου, µπορεί να 

χρησιµοποιηθεί ένα έντυπο εντοπισµού προβληµάτων. Στο έντυπο, 

συµπεριλαµβάνεται ένας πίνακας, ο οποίος είναι χωρισµένος σε είδη 

προβληµάτων και περιοχές της µηχανής. Τα προβλήµατα που εντοπίζονται 

σηµειώνονται µε βάση το είδος και την περιοχή, στην οποία εµφανίστηκαν, και 

κατά αυτόν τον τρόπο προκύπτει για κάθε συνδυασµό προβλήµατος και 

περιοχής, ένας συνολικός αριθµός. Συνεπώς, επισηµαίνονται και ιεραρχούνται 

οι προβληµατικές περιοχές και τα συνηθέστερα προβλήµατα. 

 

Τα βασικά µέσα εντοπισµού σφαλµάτων, σε αυτό το στάδιο της αυτόνοµης 

συντήρησης, είναι ανθρώπινες αισθήσεις. Οι εργαζόµενοι συνηθίζεται να 

αποκαλούνται «ανθρώπινοι αισθητήρες», µιας και αυτοί µπορούν να 

χρησιµοποιήσουν τις αισθήσεις τους για να αποκαλύψουν µε τον καλύτερο 

τρόπο ανωµαλίες σε µια µηχανή. Οι ανθρώπινες αισθήσεις έχουν διαφορετική 

χρησιµοποίηση στην αυτόνοµη συντήρηση: (1) όραση 75%, (2) ακοή 12%, (3) 

αφή 8%, (4) όσφρηση 4% και (5) γεύση 1% (Nord, 1997) 
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Οι ανωµαλίες που αποκαλύπτονται, πρέπει να ρυθµίζονται άµεσα, αν είναι 

δυνατόν. Τα προβλήµατα που δεν µπορούν να ρυθµιστούν άµεσα, 

σηµειώνονται και ενηµερώνεται το προσωπικό της συντήρησης. Πάνω από 

κάθε µηχανή µπορεί να αναρτηθεί µια πινακίδα επισκόπησης, στην οποία να 

επισηµαίνονται  µε έναν αριθµό τα σφάλµατα για κάθε µέρος της µηχανής. Η 

πινακίδα αυτή χρησιµοποιείται σε συνδυασµό µε έναν κατάλογο σφαλµάτων, 

όπου σηµειώνεται ο αντίστοιχος αριθµός του σφάλµατος, η ηµεροµηνία 

εντοπισµού, το όνοµα του χειριστή που αντιλήφθηκε το σφάλµα, το είδος του 

προβλήµατος, οι πιθανές αιτίες, το αν ρυθµίστηκε ή πρόκειται να ρυθµιστεί από 

ένα χειριστή ή ένα συντηρητή, καθώς και το ρυθµιστικό µέτρο που λήφθηκε ή 

πρόκειται να ληφθεί. Οι χειριστές κρατούν τον κατάλογο και δίνουν ένα 

αντίγραφο στο προσωπικό της συντήρησης. 

 

Μια άλλη µέθοδος για να επισηµανθούν ανωµαλίες, είναι να τοποθετηθούν 

καρτέλες σφαλµάτων πάνω στα αντίστοιχα µέρη της µηχανής, βλ. εικόνα 7.1. 

Το πλεονέκτηµα αυτής της µεθόδου είναι ότι ελκύει περισσότερο την προσοχή 

του προσωπικού. Το µειονέκτηµα είναι ότι οι καρτέλες δεν µπορούν να 

τοποθετηθούν σε ορισµένα σηµεία, όπως τα εσωτερικά ή τα κινητά µέρη της 

µηχανής. Ως εκ τούτου, η VOLVO επέλεξε να χρησιµοποιεί τον κατάλογο 

σφαλµάτων, σε συνδυασµό µε την πινακίδα επισκόπησης. 

 

 
Εικόνα 7.1 Καρτέλες σφαλµάτων 
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Κατά την διεκπεραίωση του καθαρισµού, πρέπει να δίνεται ιδιαίτερη προσοχή 

στα καθαριστικά που χρησιµοποιούνται και να ελέγχεται, εκ των προτέρων, ότι 

δεν βλάπτουν την υγεία των χειριστών ή τα υλικά των µηχανών. Επίσης, κατά 

τον καθαρισµό και τον έλεγχο, πρέπει να διακόπτονται οι ενεργειακές παροχές, 

όπως, για παράδειγµα, το ρεύµα και το νερό και να επανασυνδέονται µετά από 

την ολοκλήρωση των εργασιών.  

 

7.5.3 Αποτελέσµατα καθαρισµού  και ελέγχου  

 

 

Ο διαρκής καθαρισµός και ο έλεγχος οδηγούν σε µια σειρά από θετικά 

αποτελέσµατα υπό µορφή φυσικών, ψυχολογικών και οικονοµικών επιδράσεων 

καθώς και επιδράσεων στην ασφάλεια και το περιβάλλον εργασίας (Nord, 1997) 

 

Φυσικές επιδράσεις: 

 

• Ποιότητα: λιγότερα σκάρτα, σταθεροποιηµένη ποιότητα, ήτοι αυξηµένη 

δυναµικότητα, µέτρια διάδοση. 

• Μηχανές: τα προβλήµατα ανακαλύπτονται πρώιµα, η ακρίβεια λειτουργίας  

διατηρείται, η διάρκεια ζωής επιµηκύνεται.  

• Ψυχολογικές επιδράσεις: η ικανότητα να αποκαλύπτουν λάθη αναπτύσσεται, 

ο σεβασµός και η γνώση για τις µηχανές αυξάνεται, η πειθαρχία βελτιώνεται, 

η εµπιστοσύνη των πελατών αυξάνεται. 

• Επιδράσεις στην ασφάλεια και το περιβάλλον: όλα τα προστατευτικά 

εξαρτήµατα είναι στην θέση τους, ενδεχόµενες ελλείψεις στο σύστηµα 

προστασίας της µηχανής αποκαλύπτονται, το κοινό περιβάλλον βελτιώνεται, 

ο κίνδυνος γλιστρήµατος µειώνεται. 

• Οικονοµικές επιδράσεις: µειωµένα κόστη παραγωγής, µειωµένη 

αποθήκευση ανταλλακτικών. 

 

7.5.4. Περιοχές ευθύνης 

 

Για να αποδώσει η αυτόνοµη συντήρηση, ενδείκνυται να χωριστεί το 

εργοστάσιο σε διαφορετικές περιοχές ευθύνης. Όλοι οι εργαζόµενοι θα πρέπει 

να είναι σε κάποια περιοχή ευθύνης. Υπάρχουν διαφορετικοί τρόποι κατά τους 
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οποίους µπορεί να γίνει ο διαχωρισµός: 

• Ένα άτοµο ανά βάρδια και περιοχή (σταθερή περιοχή). 

• Πολλά άτοµα ανά βάρδια και περιοχή (σταθερή περιοχή). 

• Κάθε βάρδια είναι υπεύθυνη για µια µεγάλη, σταθερή περιοχή. 

• Ένα άτοµο ανά βάρδια και περιοχή, µε εναλλαγή περιοχών. 

 

Στη VOLVO χρησιµοποιούνται όλοι οι διαχωρισµοί, ανάλογα µε το µέγεθος και 

τις ανάγκες κάθε περιοχής. Αν δεν µπορούν οι χειριστές από µόνοι τους να 

καθορίσουν τον διαχωρισµό, θα πρέπει οι ηγέτες να δηµιουργήσουν τις 

περιοχές και να ορίσουν υπευθύνους. Οι περιοχές πρέπει να είναι λιγότερες 

από τον αριθµό των χειριστών ανά βάρδια, ώστε να υπάρχει ένας 

αντικαταστάτης σε ενδεχόµενη απουσία. Οι περιοχές ευθύνης µπορούν να 

εναλλάσσονται, έτσι ώστε όλοι να αποκτήσουν αίσθηση των απαραίτητων 

εργασιών ανά περιοχή. Εντούτοις, η συχνότητα των εναλλαγών θα πρέπει να 

είναι τέτοια, ώστε να δίνεται η ευκαιρία σε ένα χειριστή να µάθει τα βασικά για 

µια περιοχή, πριν του ανατεθεί µια άλλη. H VOLVO εκτίµησε πως ένα διάστηµα 

τουλάχιστον τριών µηνών απαιτείται για να εξοικειωθεί ένας χειριστής µε µια 

µηχανή (Nord, 1997) 

 

7.5.5 Τακτοποίηση  

 

 

Aκριβώς όπως ο καθαρισµός και ο έλεγχος, έτσι και η τακτοποίηση 

συγκαταλέγεται στον πυρήνα του πρώτου σταδίου . Η τακτοποίηση στρέφεται, 

πρωτίστως, στον περιβάλλοντα χώρο των µηχανών, και κυρίως, στην 

τακτοποίηση των εργαλείων. Για να είναι σε θέση οι χειριστές να συντηρήσουν 

τις µηχανές µε σωστό τρόπο, απαιτούνται εργαλεία. Μόνο τα εργαλεία που είναι 

απαραίτητα για την αντίστοιχη µηχανή, θα πρέπει να βρίσκονται στην θέση 

εργασίας και όταν δεν χρησιµοποιούνται να είναι τοποθετηµένα σε 

συγκεκριµένες θέσεις. Στη VOLVO χρησιµοποιούνται πίνακες, στους οποίους 

αναρτώνται τα εργαλεία και στους οποίους επισηµαίνονται οι θέσεις των 

εργαλείων, είτε µε ονοµαστικές ετικέτες, είτε µε ζωγραφισµένα περιγράµµατα 

των εργαλείων (Nord, 1997). Εκτός από τα εργαλεία, η ίδια τακτική πρέπει να 

ακολουθηθεί και για άλλα συναφή αντικείµενα και υλικά.  
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7.5.6. Παράδειγµα επιθεώρησης του  Σταδίου  1  

 

 

Όλα τα σηµεία επιθεώρησης είναι γραµµένα σε µορφή ερωτήσεων για να 

θεωρηθούν ως θετικά και για να µπορούν οι ίδιοι οι χειριστές να τα 

χρησιµοποιούν στην καθηµερινή εργασία. Τα παρακάτω σηµεία προέρχονται 

από τη VOLVO. Κάθε επιχείρηση πρέπει, φυσικά, να προσαρµόζει το 

περιεχόµενο της αναθεώρησης στις δικές της δραστηριότητες.  

 

Μηχανές 

• Έχουν καθαριστεί καλά οι µηχανές από λάδια, ρινίσµατα και σκόνες; 

• Πως είναι η κατάσταση της µηχανής από άποψη εργαλείων, υλικών, κινητών 

µερών, κ.α.; 

• Είναι όλα τα προστατευτικά πλήρη, καθαρά και σωστά τοποθετηµένα; 

 

Περιφερειακά της µηχανής 

• Έχουν καθαριστεί καλά τα περιφερειακά της µηχανής από λάδια, ρινίσµατα 

και σκόνες; 

• Ποια είναι η κατάσταση των περιφερειακών της µηχανής; 

• Είναι τα περιφερειακά της µηχανής καλά συναρµολογηµένα; 

 

Λίπανση 

• Είναι, για παράδειγµα, οι συσκευές λίπανσης, οι υδραυλικές συσκευές, τα 

όργανα µέτρησης και το µανόµετρο καθαρές από λάδια, ρινίσµατα και 

σκόνες; 

• Πως είναι το επίπεδο και η θερµοκρασία του λιπαντικού; Υπάρχουν 

ακαθαρσίες στο λιπαντικό; 

 

Καθαρισµός υπόλοιπου εξοπλισµού 

• Πως λειτουργεί ο καθαρισµός των εργαλείων, των οργάνων µέτρησης, των 

οργάνων ρύθµισης και των ανταλλακτικών; 

• Είναι χωρισµένα, µεταξύ τους, τα νέα από τα φθαρµένα εργαλεία; 

• Έχουν επισηµανθεί τα άχρηστα προϊόντα, εργαλεία και ανταλλακτικά 

τοποθετηµένα; 

• Είναι τα εργαλεία και τα υλικά αναρτηµένα και σηµειωµένα; 
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Αντικείµενα 

• Είναι τα καλά και τα σκάρτα τεµάχια χωρισµένα µεταξύ τους; 

 

Κατανόηση εργαζόµενων για το TPM 

• Υπάρχει µια δοµηµένη κατανόηση για το TPM; Συµµετέχουν όλοι οι 

χείριστες στις δραστηριότητες; 

• Είναι σαφής η ευθύνη για τον καθαρισµό και την τακτοποίηση; 

 

Γενικά  

• Επικρατεί τάξη στα σχετικά έντυπα; 

• Πραγµατοποιείται η επιθεώρηση του σταδίου 1, τουλάχιστον 2 φορές τον 

χρόνο; 

 

7.6 Στάδιο  2 : Λήψη  µέτρων στην πηγή  του  προβλήµατος 

 

 

Ο βασικός καθαρισµός και η τακτοποίηση, όντας οι πρώτες δραστηριότητες της 

αυτόνοµης συντήρησης, είναι ιδιαίτερα επίπονες και χρονοβόρες, αρχικά. Ο 

φόρτος εργασίας, όµως, δεν µπορεί να συνεχίσει να είναι ο ίδιος, καθώς αυτό 

σηµαίνει ότι όλα τα προβλήµατα επανέρχονται και δεν πραγµατοποιείται καµία 

ουσιαστική βελτίωση. Μετά από τον βασικό καθαρισµό και την τακτοποίηση, 

είναι ώρα να ξεκινήσει µια εργασία βελτίωσης για να ληφθούν µέτρα για την 

πηγή του προβλήµατος. Ο σκοπός του δεύτερου σταδίου είναι να µειωθεί ο 

χρόνος που απαιτείται για να διατηρηθούν οι µηχανές σε καλή κατάσταση, ήτοι 

να µειωθεί ο χρόνος για τον καθαρισµό, αποτρέποντας, ταυτόχρονα, την 

εξάπλωση των ακαθαρσιών και της σκόνης. Αυτό αφορά την χαρτογράφηση 

των πηγών των προβληµάτων στις µηχανές. Συνήθως, όταν ξεκινά η διαδικασία 

της βελτίωσης στο στάδιο 2, προκύπτουν κάποια λάθη. Νέα εγχειρήµατα και 

ιδέες πρέπει, εντούτοις, να δοκιµάζονται και να είναι επιτρεπτές και οι αποτυχίες 

(JIPM, 1997).  

 

Το δεύτερο στάδιο µπορεί να χωριστεί σε διαφορετικές δραστηριότητες για να 

µειωθεί ο χρόνος καθαρισµού. Πραγµατοποιώντας τις βελτιώσεις σύµφωνα µε 

την ακόλουθη σειρά προκύπτουν µεγάλες ωφέλειες: (Nord, 1997) 

1. Αποµάκρυνση ρυπογόνων παραγόντων (ρινίσµατα, διαρροές λαδιού, κ.ο.κ) 
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2. Ελάττωση τιµής ρυπογόνων παραγόντων.  

3. Ελάττωση της επιφάνειας που λερώνεται, όσο το δυνατόν περισσότερο. 

4. Απλοποίηση του καθαρισµού και του ελέγχου.  

 

Προτού προχωρήσει κανείς στις βελτιώσεις, θα πρέπει να χαρτογραφηθούν 

όλες οι µηχανές και οι περιοχές, όπου θα πραγµατοποιηθούν οι δραστηριότητες 

της βελτίωσης. Ένας τρόπος είναι να διαιρεθεί µια εικόνα της µηχανής και να 

επισηµανθούν προβληµατικές περιοχές και δυνατές βελτιώσεις. Επίσης, πρέπει 

να δοθεί κατάλληλη εκπαίδευση για να αναπτυχθεί η ικανότητα για ανάλυση και 

εύρεση πηγών προβληµάτων, µεταξύ των χειριστών. Τέλος, ενδείκνυται η 

κατάστρωση ενός χρονοδιαγράµµατος ενεργειών. 

 

7.6.1 Δραστηριότητες του  Σταδίου  2  

 

 

Αποµάκρυνση ή ελάττωση του αριθµού των ρυπογόνων παραγόντων  

 

Η αποµάκρυνση όλων των ρυπογόνων παραγόντων είναι ο ιδανικός στόχος και 

επιφέρει τα βέλτιστα δυνατά οφέλη. Εντούτοις, αυτό δεν είναι πάντα εφικτό. Ως 

εκ τούτού, ο προσπάθειες επικεντρώνονται, συνήθως, στη µεγαλύτερη δυνατή 

εξάλειψη των ρυπογόνων παραγόντων ή τη µείωση της τιµής τους. Για 

παράδειγµα, η χρήση ενός φίλτρου εξαερισµού µειώνει την ποσότητα των 

σωµατιδίων σκόνης που ελευθερώνονται στην ατµόσφαιρα και συνεπώς, την 

ποσότητα της σκόνης που επικάθεται στις επιφάνειες µιας µηχανής.  

 

Ελάττωση της επιφάνειας που λερώνεται 

 

Για να µειωθεί η περιοχή που λερώνεται µπορούν να χρησιµοποιηθούν 

διάφορες µέθοδοι: 

• Ρύθµιση των συσκευών που εκπέµπουν ρυπογόνους παράγοντες, έτσι 

ώστε να λερώνουν µια µικρότερη περιοχή. 

• Χρήση τοπικών προστατευτικών για να αποτραπεί το να διεισδύσουν σκόνη 

και ακαθαρσίες σε δυσπρόσιτες θέσεις. 
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Απλοποίηση καθαρισµού και ελέγχου 

 

Υπάρχουν πολλοί τρόποι για να απλοποιηθούν ο καθαρισµός και ο έλεγχος: 

• Κατασκευή ειδικών εργαλείων για τον καθαρισµό, τα οποία διευκολύνουν 

την εργασία και συµβάλλουν στο να εξοικονοµείται χρόνος και να µειώνεται 

ένα µέρος της φθοράς, όπως για παράδειγµα µια αυτόµατη µεταφορική 

ταινία που αποµακρύνει τα ρινίσµατα.  

• Απλοποίηση του καθαρισµού µέσω της επανατοποθέτησης του εξοπλισµού, 

όπως, για παράδειγµα, τοποθετώντας τις µηχανές πάνω σε βάσεις, ώστε να 

διευκολύνεται ο καθαρισµός του κάτω µέρους τους.  

• Διευκόλυνση του ελέγχου και ελάττωση του χρόνου για έλεγχο, µέσω για 

παράδειγµα, της δηµιουργίας «παραθύρων» στο κέλυφος του εξοπλισµού. 

Δηµιουργώντας ένα παράθυρο από πλεξιγκλάς, ένα υλικό το οποίο είναι 

ανθεκτικό και διαφανές και το οποίο χρησιµοποιείται ευρέως στις µηχανές, 

δεν είναι απαραίτητο να αποσυναρµολογηθεί το κέλυφος για να ελεγχθεί το 

εσωτερικό της µηχανής. Στη VOLVO, η χρήση παρόµοιων παραθύρων 

οδήγησε σε εξοικονόµηση 15 λεπτών ανθρωποχρόνου ανά επιθεώρηση  

(Nord, 1997). 

 

7.6.2 Μέτρηση  βελτιώσεων 

 

 

Η µέτρηση των βελτιώσεων αφορά κυρίως τον υπολογισµό της µείωσης των 

χρόνων καθαρισµού και ελέγχου. Ο υπολογισµός προϋποθέτει τη µέτρηση του 

πλήθους και της διάρκειας των καθαρισµών και των επιθεωρήσεων σε µια 

µηχανή, τόσο πριν όσο και µετά από τις εργασίες βελτίωσης. Κατόπιν, 

προκύπτουν µέσοι όροι καθαρισµού και ελέγχου ανά µηχανή, οι οποίοι 

συγκρίνονται µεταξύ τους, και έτσι εκτιµάται η απόδοση της βελτίωσης. Για κάθε 

µηχανή, θα πρέπει να υπάρχει ένα πρόγραµµα βελτίωσης, αναρτηµένο, για 

παράδειγµα, σε µία πινακίδα, όπου θα αναφέρεται πόσος χρόνος θα πρέπει να 

δαπανάται σε κάθε σηµείο καθαρισµού και επιθεώρησης.  
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Πίνακας 7.1 Πρόγραµµα βελτίωσης στην εργασία καθαρισµού µηχανής (Suzuki, 1994) 

 
 

7.6.3 Παράδειγµα επιθεώρησης Σταδίου  2 

 

 

Για την επιθεώρηση του σταδίου 2 στη VOLVO, διανέµεται στους χειριστές ένα 

έντυπο, στο οποίο συµπεριλαµβάνονται ερωτήσεις, οι οποίες απαντώνται µε 

βάση µια χρωµατική κλίµακα ικανοποίησης. Οι ερωτήσεις αφορούν τα εξής: 

(Nord, 1997) 

 

Προϋποθέσεις σταδίου 

• Διατηρούνται οι συνθήκες του σταδίου 1; 

• Υπάρχει ο κατάλληλος εξοπλισµός καθαρισµού; 

• Είναι ο εξοπλισµός καθαρισµού σε καλή κατάσταση; 

 

Ρυθµιστικά µέτρα 

• Έχουν τεκµηριωθεί οι αιτίες των ρυπογόνων παραγόντων; 

• Είναι τεκµηριωµένο το ποια µέρη είναι δύσκολο να καθαριστούν; 

• Λήφθηκαν µέτρα για να αποτραπούν οι ρυπογόνοι παράγοντες; 

• Λήφθηκαν µέτρα για να διευκολυνθεί ο καθαρισµός; 

• Γνωρίζουµε τους χρόνους καθαρισµού για κάθε τµήµα; 
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7.7. Στάδιο  3: Τυποποίηση  καθαρισµού και ελέγχου  

 

 

Το στάδιο 3 είναι το πρώτο στάδιο προς την αυτοκαθοδηγούµενη αυτόνοµη 

συντήρηση. Στόχος του είναι να διατηρηθούν τα οφέλη που προέκυψαν από τα 

στάδια 1 και 2, τα οποία εφαρµόζονται για να επισηµάνουν δυνατότητες 

βελτίωσης και να διεγείρουν το ενδιαφέρον των χειριστών (Suzuki, 1994). Μετά 

από την ολοκλήρωση των σταδίων 1 και 2, οι χειριστές έχουν µάθει πολλά για 

την µηχανή τους, τις ελλείψεις της και τις δυνατότητες της και έχουν 

προχωρήσει σε βελτιώσεις. Οι βελτιώσεις αυτές θα διατηρηθούν, µόνο, αν η 

εµπειρία των χειριστών συµπεριληφθεί και καταγραφεί σε πρότυπα, τα οποία, 

κατόπιν, θα καθοδηγούν τις εργασίες.  

 

Το στάδιο 3 περιέχει, πρωτίστως, πέντε µεγάλες δραστηριότητες: (Nord, 1997)  

1. Διαµόρφωση µιας Οδηγίας Προληπτικής Συντήρησης (Preventive 

Maintenance instruction). Ο χρόνος που χρειάζεται για να ολοκληρωθεί η 

οδηγία, µειώνεται από τα σηµεία 2 έως 4. 

2. Ελάττωση του χρόνου για έλεγχο. 

3. Ελάττωση του χρόνου για λίπανση. 

4. Ελάττωση χρόνου για τα υπόλοιπα τµήµατα στην προληπτική συντήρηση µε 

την βοήθεια δραστηριοτήτων βελτίωσης.  

5. Διαχείριση απορριµµάτων. 

 

7.7.1. Διαµόρφωση  µ ιας Οδηγίας Προληπτικής Συντήρησης  

 

 

Καθώς η µηχανή γερνά, πολλά µέρη της φθείρονται. Ως εκ τούτου, απαιτείται 

περισσότερη συντήρηση, καθώς και νέες διαδικασίες για προληπτική 

δραστηριότητα, οι οποίες δεν προβλέπονται στο εγχειρίδιο οδηγιών χρήσης, το 

οποίο ακολουθεί τη µηχανή. Συνήθως, ένα τέτοιο εγχειρίδιο περιλαµβάνει 

γενικές οδηγίες για συντήρηση, όπως περιγραφές και προδιαγραφές για το ποια 

εξαρτήµατα θα πρέπει να αποσυνδεθούν λόγω φθοράς, µετά από ένα ορισµένο 

διάστηµα ή µια κάρτα λίπανσης, η οποία περιγράφει το πως και το πόσο συχνά 

θα πρέπει να γίνεται λίπανση και το ποιο λιπαντικό θα πρέπει να 

χρησιµοποιείται. Εκ των πραγµάτων, δεν µπορεί να περιέχει ειδικές οδηγίες για 
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την ιδιάζουσα κατάσταση του εξοπλισµού σε κάθε εταιρεία. Επίσης, το 

εγχειρίδιο που συντάσσεται από τους κατασκευαστές, δεν περιλαµβάνει 

πληροφορίες για το πως µια αποτελεσµατική αυτόνοµη συντήρηση µπορεί να 

διεκπεραιωθεί, ώστε να λειτουργεί η µηχανή, διαρκώς, στο βέλτιστο σηµείο, είτε 

γιατί λείπει το γνωστικό υπόβαθρο, είτε γιατί ο αγοραστής δεν έχει θέσει κάποια 

τέτοια απαίτηση. Συνεπώς, είναι καθήκον της εταιρείας να αναπτύξει, η ίδια, ένα 

προσαρµοσµένο στις δικές της ανάγκες εγχειρίδιο.  

 

Στα πλαίσια του σταδίου 3, οι ελλείψεις στις προδιαγραφές ή οδηγίες της 

συντήρησης µιας µηχανής, µπορούν να καλυφθούν µε µία Οδηγία Προληπτικής 

Συντήρησης – ΠΣ οδηγία – για κάθε µηχανή και τον περιφερειακό εξοπλισµό. 

Μία ΠΣ οδηγία περιλαµβάνει 4 κατηγορίες πληροφοριών για δραστηριότητες, 

τις οποίες πρέπει να διεκπεραιώνουν οι χειριστές µαζί µε το προσωπικό της 

συντήρησης: 

• Πληροφορίες για αλλαγή φθαρµένων µερών  

• Οδηγίες για καθαρισµό  

• Οδηγίες για έλεγχο και επιθεώρηση ελέγχου  

• Οδηγίες για λίπανση  

 

Είναι σηµαντικό µια οµάδα, που πρόκειται να εργασθεί σύµφωνα µε τις οδηγίες 

– πρότυπα εργασίας, να έχει εµπλακεί στην δηµιουργία τους. Διαφορετικά, 

υπάρχει κίνδυνος να µην ακολουθηθούν, λόγω έλλειψης κατανόησης και 

συµµετοχής. Κατά την δηµιουργία ενός προτύπου θα πρέπει κανείς να λάβει 

υπ’ όψη τα επονοµαζόµενα «5 W & 1Η» : When – πότε, What – τι, Why – γιατί, 

Where – πού, Who – ποιος και How – πώς (Suzuki, 1994). Η χρήση των «5 W 

& 1Η» διασφαλίζει ότι δεν παραλείπεται κάτι σχετικό µε τη συντήρηση των 

µηχανών. Οι οδηγίες πρέπει να είναι απλά για την κατανόηση, την εφαρµογή 

και τον έλεγχο των εργασιών, βλ. εικόνα 7.2. Θα πρέπει να µπορούν να 

διαµορφωθούν και να πραγµατοποιηθούν στον κανονικό χρόνο εργασίας και να 

µην απαιτούν κάποια υπερωριακή εργασία. Μια λίστα ελέγχου µπορεί να είναι 

συνηµµένη στις οδηγίες για να διασφαλιστεί ότι η προληπτική συντήρηση 

πραγµατοποιείται. 

 

Ένα σηµαντικό σηµείο για µελέτη είναι, πόσος χρόνος χρειάζεται για να 

πραγµατοποιηθούν τα σηµεία που περιλαµβάνονται στα πρότυπα. Για να 
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µπορέσει να δοθεί ο απαραίτητος χρόνος για την εργασία της προληπτικής 

συντήρησης, πρέπει η χρονική διάρκεια που απαιτεί η συντήρηση να µετράται 

κατά τακτά χρονικά διαστήµατα. Οι ηγέτες σε όλα τα επίπεδα πρέπει να 

πραγµατοποιήσουν, οι ίδιοι, την καθηµερινή φροντίδα των µηχανών και την ΠΣ 

οδηγία, τουλάχιστον µια φορά, ώστε να αποκτήσουν ιδία εµπειρία και άποψη 

για το πόσο χρόνο απαιτούν, πραγµατικά, οι εργασίες για να 

πραγµατοποιηθούν µε καλά αποτελέσµατα.  

 

 
Εικόνα 7.2 Παράδειγµα Οδηγίας Συντήρησης από τη VOLVO. 

 

7.7.2 Ελάττωση  του  χρόνου  για έλεγχο  

 

 

Οι εργασίες ελέγχου µιας µηχανής µπορούν να διαχωριστούν σε αυτές που 
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µπορούν να πραγµατοποιηθούν όταν η µηχανή είναι σε λειτουργία και σε αυτές 

που µπορούν να πραγµατοποιηθούν όταν η µηχανή είναι σε αναµονή. Το να 

πραγµατοποιείται όλος ο έλεγχος, όταν η µηχανή είναι σε λειτουργία, φυσικά, 

προτιµάται. Αν, όµως, αυτό είναι ανέφικτο, µπορεί να µειωθεί σηµαντικά ο 

χρόνος που αναλώνεται σε εργασίες ελέγχου, οι οποίες απαιτούν 

αδρανοποίηση της µηχανής.  

 

Για αυτόν τον σκοπό χρησιµοποιούνται οι οπτικοί έλεγχοι σε µέρη της µηχανής, 

καθώς και µετρητικά όργανα. Οι οπτικοί έλεγχοι διευκολύνονται από ενδείξεις – 

σηµάνσεις, όπως σηµειώµατα, ετικέτες, χρωµατικές σηµάνσεις κ.α. που 

χρησιµοποιούνται για τον έλεγχο της µηχανής και την αποκάλυψη µη οµαλής 

κατάστασης. Οι σηµάνσεις θα πρέπει να είναι σαφείς, ορατές και κατανοητές 

στον καθένα. 

 

Στην επίσπευση της επιθεώρησης, συµβάλλουν, επίσης, παράθυρα ελέγχου 

στο κέλυφος της µηχανής, καπάκια και εξαρτήµατα σύνδεσης που είναι εύκολο 

να συναρµολογηθούν και να αποσυναρµολογηθούν κ.α. 

 

7.7.3 Ελάττωση  του  χρόνου  για λίπανση  

 

 

Η λίπανση είναι ένα σηµαντικό κοµµάτι στην προληπτική συντήρηση. Η γνώση 

γύρω από το πώς πραγµατοποιείται η λίπανση είναι σε πολλές επιχειρήσεις 

ελλιπής, κυρίως µεταξύ των χειριστών. Συνήθως, προκύπτουν πολλά µηχανικά 

προβλήµατα λόγω της χρήσης, είτε υπερβολικά λίγου, είτε υπερβολικά πολύ, 

λανθασµένου τύπου ή νοθευµένου λαδιού. Είναι, ως εκ τούτου, µέγιστης 

σηµασίας να πραγµατοποιείται ένα πρόγραµµα για τη λίπανση, µε το ακόλουθο 

περιεχόµενο: 

• Ένα άτοµο ανά περιοχή είναι υπεύθυνο για τα λιπαντικά και τις διαδικασίες 

λίπανσης. 

• Χρησιµοποιείται σήµανση του τύπου του λαδιού, της κατάστασης της 

λίπανσης, της συχνότητας της λίπανσης και του επιπέδου του λαδιού στην 

µηχανή. 

• Πραγµατοποιείται επαλήθευση του ότι η λίπανση πραγµατοποιήθηκε. 

• Χρησιµοποιείται ένα σύστηµα, το οποίο δείχνει την τάση, την ποσότητα και 
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την κατανάλωση λαδιού ανά µηχανή. 

 

Ένα όµοιο πρόγραµµα µπορεί να δηµιουργηθεί για να αποτρέπονται οι 

διαρροές. Αυτό µπορεί να έχει το ακόλουθο περιεχόµενο: 

• Μαθήµατα για το πως οι διαρροές ελέγχονται, συµπεριλαµβανοµένου του 

πως αυτές διακόπτονται.  

• Σήµανση όλων εντοπισµένων διαρροών, τις οποίες δεν µπορούν να 

διορθώσουν µόνοι τους οι χειριστές. 

 

Για να µειωθεί ο χρόνος για την λίπανση, ένα καλό εναρκτήριο σηµείο µπορεί να 

είναι η πληροφόρηση για το πόσες κινήσεις πραγµατοποιεί ο χειριστής για να 

λιπάνει την µηχανή. Ακόµα, παραδείγµατα δραστηριοτήτων που µπορούν να 

µειώσουν τον χρόνο λίπανσης είναι: 

• Κεντρική λίπανση, µέσω ενός εξαρτήµατος από το οποίο θα εισάγεται το 

λάδι και θα οδηγείται σε διαφορετικές περιοχές της µηχανής. 

• Λίπανση κατά την λειτουργία. 

• Διευκόλυνση της πρόσβασης στα σηµεία λίπανσης. 

 

Κάποια σηµαντικά σηµεία, τα οποία κάνουν τη λίπανση πιο αποδοτική και 

πρέπει να προβλέπονται στα πρότυπα, είναι:  

• Λίπανση µε το σωστό λιπαντικό, στην σωστή ποσότητα, στο σωστό σηµείο 

και κατά το σωστό χρονικό σηµείο. 

• Επίβλεψη της µεθόδου διανοµής του χρησιµοποιούµενου λιπαντικού µέσου. 

• Σαφής επισήµανση όλων των σηµείων λίπανσης. 

 

7.7.4 Διαχείριση  απορριµµάτων 

 

 

Για να γίνει το έργο των χειριστών περισσότερο τυποποιηµένο, θα πρέπει στην 

θέση εργασία τους να τυποποιηθεί, ακόµα, και η διαχείριση απορριµµάτων. Με 

τον τρόπο αυτό, το TPM αποσκοπεί στο να βελτιώσει το εσωτερικό και το 

εξωτερικό περιβάλλον. Θα πρέπει να υπάρχουν καθορισµένες διαδικασίες για 

το πως τα απορρίµµατα αποµακρύνονται από τις θέσεις εργασίας, για το πως 

επιλέγονται και διαχωρίζονται υλικά για ανακύκλωση καθώς και συγκεκριµένοι 

χώροι για εναπόθεση των απορριµµάτων. Την εργασία αυτή διευκολύνει 
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σηµαντικά η χρήση χαρτών, στους οποίους απεικονίζονται οι διαδροµές και οι 

χώροι εναπόθεσης απορριµµάτων.  

 

7.7.5 Παράδειγµα σηµείων επιθεώρησης στο  Στάδιο  3  

 

 

Ακολούθως δίνεται παράδειγµα ερωτηµατολογίου από τη VOLVO για την 

αξιολόγηση των εργασιών του σταδίου 3 της αυτόνοµης συντήρησης (Nord, 

1997). 

 

Γενικά 

• Διατηρούνται οι βελτιώσεις και χρησιµοποιείται η εµπειρία από τα στάδια 1 

και 2; 

 

Οδηγία – πρότυπο για τον καθαρισµό: 

• Υπάρχει µια οδηγία για τον καθαρισµό; 

• Έχει προσδιορισθεί τι θα πρέπει να καθαριστεί και πότε; 

• Έχουν προσδιορισθεί η ειδική µέθοδος και τα ειδικά εργαλεία, όπου αυτό 

απαιτείται; 

• Έχει προσδιορισθεί ο χρόνος καθαρισµού για κάθε µηχανή; 

• Πραγµατοποιείται διαχείριση απορριµµάτων; 

 

Οδηγία – πρότυπο για την λίπανση: 

• Υπάρχει µια οδηγία για την λίπανση; 

• Έχουν σηµανθεί όλα τα επίπεδα λίπανσης; 

• Είναι διαθέσιµος εξοπλισµός λίπανσης; 

 

Οδηγία – πρότυπο για ελάττωση του χρόνου για έλεγχο: 

• Υπάρχει µια οδηγία για έλεγχο, ώστε να αποκαλύπτονται οι φθορές; 

• Αναλύονται οι ζηµιές από την φθορά; 

• Έχουν γίνει οι βελτιώσεις για να διευκολύνουν τον έλεγχο και κυρίως τον 

οπτικό έλεγχο; 

• Υπάρχουν τεκµηριωµένες διαδικασίες για το τι θα πρέπει να γίνει σε 

ενδεχόµενη απόκλιση; 

• Έχει αλλάξει ο χρόνος καθαρισµού; 
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• Είναι γνωστοί οι λόγοι για το νέο χρόνο; 

 

7.8 Στάδιο  4: Γενική  εκπαίδευση  για τον έλεγχο  
 

 

Το στάδιο 4 αφιερώνεται σε µεγάλο βαθµό στην εκπαίδευση, τόσο θεωρητική, 

όσο και πρακτική. Η ευθύνη της πραγµατοποίησης αυτού του σταδίου ανήκει, 

πρωτίστως, στον οργανισµό της συντήρησης, η οποία καλείται να εκπαιδεύσει 

τους χειριστές στην τεχνική της συντήρησης, υπό την προϋπόθεση ότι οι 

τελευταίοι έχουν την απαραίτητη δέσµευση και συµµετοχή.  

 

Στο στάδιο 4, ένα τµήµα της γνώσης, το οποίο, µέχρι το χρονικό σηµείο της 

εφαρµογής του σταδίου, βρίσκονταν µέσα στην περιοχή της συντήρησης, 

µεταφέρεται στα πλαίσια της εργασιακής περιοχής των χειριστών, ώστε να 

απαλλαχτούν οι τεχνικοί της συντήρησης από απλά εργασιακά καθήκοντα και 

να αφιερωθούν σε σοβαρότερα τεχνικά θέµατα. Σύµφωνα µε µια χοντρική 

εκτίµηση της VOLVO, περίπου, το 25% των εργασιακών καθηκόντων του 

προσωπικού συντήρησης ανατίθεται στους χειριστές. Εντούτοις, η µεταφορά 

των καθηκόντων υπόκειται σε κανόνες και περιορισµούς. Δεν είναι, συχνά, 

δυνατόν να µεταφερθούν στους χειριστές εργασιακά καθήκοντα, τα οποία 

περιλαµβάνουν, για παράδειγµα, ηλεκτρικές εργασίες.  

 

Η ανακατανοµή των εργασιακών καθηκόντων της συντήρησης οδηγεί, εύκολα, 

σε δυσπιστία και δυσαρέσκεια, µεταξύ του προσωπικού συντήρησης. Είναι 

καθήκον της διοίκησης να αποσαφηνίσει τον ρόλο που θα έχει κάθε οµάδα, να 

ορίσει τις αντίστοιχες περιοχές ευθύνης και τους αντίστοιχους στόχους. 

 

7.8.1 Μέτρα εκπαίδευσης 

 

 

Η ευρεία κατανόηση της δοµής και της λειτουργίας της µηχανής οδηγεί στην 

αποκάλυψη λαθών και προβληµάτων, συνδυάζοντας τις πέντε ανθρώπινες 

αισθήσεις, τη λογική ανάλυση και τον υγιή νου µε συνήθεις µεθόδους µέτρησης. 

Μόνο έτσι, µπορούν οι χειριστές να πραγµατοποιήσουν έναν αποτελεσµατικό 

έλεγχο. Για να µπορέσουν να κατανοήσουν την µηχανή τους, είναι σηµαντικό να 
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έχουν γνώση σχετικά µε το βασικό σύστηµα, το οποίο ελέγχει την λειτουργία της 

µηχανής. Παραδείγµατα τέτοιων συστηµάτων είναι: 

• Υδραυλικό 

• Πνευµατικό 

• Στοιχεία µηχανών 

• Σύστηµα λίπανσης 

• Ηλεκτρικό σύστηµα 

• Πυρασφάλεια 

• Σύστηµα µετάδοσης 

• Σύστηµα εξειδικευµένο στη θέση εργασίας 

 

Το πρόγραµµα εκπαίδευσης πρέπει να είναι διαµορφωµένο, έτσι ώστε να 

βοηθήσει τους χειριστές να διδαχτούν περισσότερα σχετικά µε το πως 

λειτουργεί η µηχανή, ποια είναι τα συνηθέστερα προβλήµατα της, ποια µέτρα 

απαιτούνται για την αποκατάσταση της µηχανής και το ποιες προληπτικές 

δραστηριότητες µπορούν να συµπεριληφθούν. Η γνώση απαιτείται για να 

µπορέσουν να αντιληφθούν, γρήγορα, οι χειριστές ότι κάτι συµβαίνει, ώστε να 

µπορέσουν να λάβουν τα κατάλληλα µέτρα. 

 

Η θεωρητική εκπαίδευση πρέπει να συµπληρώνεται, απαραιτήτως, από 

πρακτική εξάσκηση. Η εξάσκηση στις µηχανές, τις οποίες οι χειριστές, κανονικά, 

χειρίζονται την κάνει πολύ πιο ρεαλιστική. 

 

Κατά την πρακτική εκπαίδευση, είναι καλό οι οµάδες να µην είναι υπερβολικά 

µεγάλες. Με αυτόν τον τρόπο, δίνεται η ευκαιρία στους εκπαιδευτές να 

ασχοληθούν κατ’ ιδίαν µε τους µαθητές και να απαντήσουν σε εξειδικευµένες 

ερωτήσεις. Επίσης, δεν είναι δυνατόν να εκπαιδευτούν όλοι οι χειριστές, 

ταυτόχρονα, καθώς αυτό θα σήµαινε εξαιρετικά µεγάλο φόρτο εργασίας για τους 

εκπαιδευτές, οι οποίοι, εξάλλου, είναι και οι ίδιοι εργαζόµενοι της εταιρείας, ως 

συντηρητές. Εντούτοις, αυτό δεν είναι, συχνά, πρόβληµα, εφόσον οι οµάδες 

αναπτύσσονται µε διαφορετική ταχύτητα και έτσι ζητούν εκπαίδευση σε 

διαφορετικές περιστάσεις και χρονικές στιγµές.  

 

Η VOLVO επέλεξε να πραγµατοποιήσει την εκπαίδευση µε όλους τους χειριστές 

σε δύο ηµέρες. Αυτή διεκπεραιώθηκε από το προσωπικό συντήρησης, το οποίο 
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ασχολούνταν µε εργασίες βελτίωσης, βλ. περαιτέρω Κεφάλαιο Ειδική 

Συντήρηση, σε 4 στάδια. Η εκπαίδευση ήταν θεωρητική και πρακτική. Για µία 

περισσότερο αποδοτική πρακτική εκπαίδευση, επιλέχθηκε η µέθοδος 

«Εκπαίδευση στην θέση εργασίας» (On the Job Training), η οποία οδηγεί σε 

καλύτερη εµπειρία και µεγαλύτερη δραστηριοποίηση των χειριστών. 

Αναλυτικότερα, η εκπαίδευση των δύο ηµερών για την αυτόνοµη συντήρηση 

στο στάδιο 4, έχει το ακόλουθο περιεχόµενο: (Nord, 1997) 

 

− Εισαγωγή 

• Σκοπός και στόχος της εκπαίδευσης. 

• Παρουσίαση της συντήρησης. 

 

− Οικονοµικά της συντήρησης 

• Πως επηρεάζει η συντήρηση των µηχανών την οικονοµία; 

• Εξέταση της τοπικής οικονοµίας. 

• Βίντεο για την συντήρηση των µηχανών. 

 

− Προληπτική συντήρηση 

• Εξέταση του εγχειριδίου προληπτικής συντήρησης. 

• Συζήτηση γύρω από την προληπτική συντήρηση για τους χειριστές. 

• Επίσκεψη σε κάθε τµήµα. 

 

− Πρακτική εφαρµογή 

• Υδραυλική και λίπανση. 

 

− Διαχείριση απορριµµάτων 

• Ταξινόµηση ανακυκλώσιµων υλικών. 

• Που θα αποτεθούν τα απορρίµµατα και τα νερά κατεργασίας; 

• Φιλτράρισµα, νερά ψυγείου και διαχείριση ρινισµάτων. 

 

− Ασφάλεια ατόµων 

• Κανονισµοί και οδηγίες. 

• Φωτιά, συναγερµός και εξοπλισµός πυρόσβεσης. 

• Αναφορά επικίνδυνων περιστατικών. 

• Οργάνωση προστασίας. 
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− Πρακτική εφαρµογή 

• Συνέχιση του ελέγχου του µηχανικού εξοπλισµού. 

• Πραγµατικά παραδείγµατα από κάθε εργοστάσιο. 

• Πρακτική εξάσκηση µε ηλεκτρικά εξαρτήµατα. 

 

− Καθηµερινή συντήρηση 

• Επιθεωρήσεις, έλεγχοι, καθαρισµός και λίπανση. 

• Ιστορικό γύρω από την καθηµερινή συντήρηση. 

 

− Επίσκεψη στο συνεργείο συντήρησης 

 

Κάθε ενότητα των επιµέρους θεµάτων της εκπαίδευσης µπορεί, µε τη σειρά της, 

να αναλυθεί σε διαφορετικές υποενότητες. Για παράδειγµα, η ενότητα 

«Υδραυλική και λίπανση» αποτελείται από τα εξής: (Nord, 1997) 

 

• Εξαρτήµατα που περιλαµβάνονται στο υδραυλικό σύστηµα. 

• Λειτουργία των εξαρτηµάτων. 

• Μέσα λίπανσης που χρησιµοποιούνται σε ένα υδραυλικό σύστηµα. 

• Προληπτικά µέτρα σε ένα υδραυλικό σύστηµα. 

 

Για την πραγµατοποίηση της θεωρητικής εκπαίδευσης, ενδείκνυται να 

δηµιουργηθεί µια αίθουσα, εξοπλισµένη µε τα κατάλληλα βοηθητικά µέσα. Η 

αίθουσα αυτή, ως φυσικός χώρος, µπορεί να ανήκει στο κέντρο του TPM του 

εργοστασίου, βλ. Κεφάλαιο 4. Η VOLVO έχει δηµιουργήσει δύο αίθουσες στο 

κέντρο του TPM, οι οποίες είναι προσαρµοσµένα στις ανάγκες της εκπαίδευσης. 

Η µία αίθουσα χρησιµοποιείται για εκπαίδευση χειριστών από τα παραγωγικά 

τµήµατα και η άλλη για εκπαίδευση χειριστών από τα τµήµατα της εφοδιαστικής 

αλυσίδας, οι οποίοι χειρίζονται συστήµατα διαχείρισης υλικών (Nord, 1997). 

 

Η εκπαίδευση του σταδίου 4 της αυτόνοµης συντήρησης, εκτιµήθηκε πολύ από 

τους χειριστές της VOLVO, οι οποίοι εξέφρασαν την ικανοποίηση τους κατά την 

αξιολόγηση των µαθηµάτων. Η εκπαίδευση έλαβε, κατά µέσο όρο, τον βαθµό 4 

σε µια πενταβάθµια κλίµακα αξιολόγησης.  

 

Σηµαντικός παράγοντας για την επιτυχία της εκπαίδευσης ήταν, επίσης, η 
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κατάλληλη χρήση «Μαθηµάτων ενός Σηµείου», ως συµπληρωµατικό µέσω της 

κύριας εκπαίδευσης.  

 

Όταν οι χειριστές ολοκληρώσουν την εκπαίδευση πρέπει να προετοιµαστεί η 

οριοθέτηση µεταξύ τµηµάτων παραγωγής και συντήρησης. Τα όρια 

καθορίζονται κατόπιν στο στάδιο 5.  

 

7.8.2. Παράδειγµα επιθεώρησης Σταδίου  4 

 

 

Ακολούθως δίνεται παράδειγµα ερωτηµατολογίου από τη VOLVO για την 

αξιολόγηση των εργασιών του σταδίου 4 της αυτόνοµης συντήρησης (Nord, 

1997). 

 

Γενικά 

• Διατηρούνται τα αποτελέσµατα των σταδίων 1, 2 και 3; 

 

Εκπαίδευση  

• Πόσοι ολοκλήρωσαν την εκπαίδευση;  

• Έχουν γίνει απλοποιήσεις για να διευκολυνθεί ο έλεγχος; 

• Πόσο µεγάλο τµήµα της προληπτικής συντήρησης µπορεί να γίνει κατά τη 

λειτουργία; 

• Πόσο χρόνο παίρνουν τα µέτρα της προληπτικής συντήρησης τα οποία δεν 

µπορούν να διεκπεραιωθούν κατά την λειτουργία (σε λεπτά); 

• Υπάρχει µεγάλη διακύµανση στις δυνατότητες της παραγωγής (για 

παράδειγµα διαθεσιµότητα, πλήθος ανά ώρα, προβλήµατα ποιότητας 

κ.ο.κ.); 

• Έχει βελτιωθεί η αυτόνοµη συντήρηση και έχουν ενηµερωθεί οι οδηγίες µετά 

το στάδιο 3; 

• Χρησιµοποιούνται τα µαθήµατα ενός σηµείου; 

• Πραγµατοποιείται εσωτερική επιθεώρηση για τα στάδια; 
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7.9 Στάδιο  5 : Αυτόνοµος έλεγχος 

 

 

Δεν παίζει κανένα ρόλο το πόσο καλά προχωρά η εργασία της διαρκούς 

βελτίωσης, αν δεν αποδίδει η προληπτική συντήρηση. Έτσι τα λάθη κι όµως 

επιστρέφουν. Η επιτυχία του καθηµερινού ελέγχου καθορίζει το πόσο διαρκείς 

και ανθεκτικές θα είναι οι πραγµατοποιηθείσες βελτιώσεις.  

 

Στο στάδιο 5, µετά από την ολοκλήρωση της εκπαίδευσης των χειριστών, είναι 

δυνατή η µεταφορά ενός τµήµατος των καθηκόντων που πρωτίστως ανήκε στην 

συντήρηση, στην παραγωγή. Κατά αυτόν τον τρόπο, προκύπτουν νέες 

περιοχές ευθύνης για τους χειριστές και τους συντηρητές.  

 

7.9.1. Νέες περιοχές ευθύνης 

 

 

Οι περιοχές ευθύνης των συντηρητών και των χειριστών πρέπει να είναι 

εντελώς σαφείς. Η οριοθέτηση γίνεται µε βάση τα σηµεία, τις µεθόδους και την 

κατανάλωση χρόνου που απαιτούνται για τον καθαρισµό, τον έλεγχο και την 

λίπανση. Αυτή συµβαίνει από την διοίκηση σε συνεργασία µε το προσωπικό 

συντήρησης, για να διασφαλιστεί ένας σωστός καταµερισµός εργασίας. Νέες 

οδηγίες ΠΣ συντάσσονται και η µορφή τους τυποποιείται για όλη την 

επιχείρηση, ώστε να είναι κατανοητό το περιεχόµενο τους για κάθε χειριστή, 

ακόµα κι αν εφαρµόζεται κάποια µορφή εναλλαγής θέσεων εργασίας. Οι 

οδηγίες θα πρέπει να ενηµερώνονται και να αναθεωρούνται. Αν προκύψει 

κάποιο σποραδικό σφάλµα, πρέπει οι χειριστές να αναπτύξουν µια διαδικασία 

προληπτικής συντήρησης, η οποία θα διασφαλίζει ότι το σφάλµα δεν θα 

εµφανιστεί ξανά. Αυτό απαιτεί µια ενηµέρωση των οδηγιών ΠΣ. 

 

Περαιτέρω, κάθε µηχανή στη νέα περιοχή ευθύνης θα πρέπει να 

αποσυναρµολογηθεί, ώστε να εξιχνιαστεί το ποιος είναι ο τύπος συντήρησης 

που απαιτείται, ποια εξαρτήµατα είναι αυτά που χαλάνε συχνότερα και το ποια 

λάθη µπορούν να διορθωθούν µε διαφορετικούς τύπους συντήρησης. Στο 

σχήµα 7.4 φαίνεται ένα παράδειγµα από τη VOLVO για το πως µπορεί να 

εµφανίζεται το αποτέλεσµα µιας τέτοιας αποσυναρµολόγησης. Η ευθύνη για τα 
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κρίσιµα εξαρτήµατα µπορεί να µοιραστεί µεταξύ των χειριστών και συντηρητών, 

ανάλογα µε τον µέσο χρόνο µεταξύ αστοχιών ανά εξάρτηµα (MTBF). Η ρύθµιση 

των εξαρτηµάτων, των οποίων ο µέσος όρος µεταξύ αστοχιών είναι µικρότερος 

των τεσσάρων µηνών, ανατίθεται στους χειριστές, ενώ η ρύθµιση των 

εξαρτηµάτων, των οποίων ο µέσος όρος µεταξύ αστοχιών είναι µεγαλύτερος, 

ανατίθεται στους συντηρητές (Nord, 1997) 

 

 

Διάγραµµα 7.4 Διαχωρισµός εργασιών συντήρησης σύµφωνα µε το MTBF 

 

7.9.2 Σήµανση  των κρίσιµων εξαρτηµάτων του  εξοπλισµού  

 

 

Η σήµανση των κρίσιµων εξαρτηµάτων του εξοπλισµού διευκολύνει 

διευκολύνεται την οπτική επισκόπηση της όλης κατάστασης. Αυτή µπορεί να 

γίνει, για παράδειγµα, βάφοντας κόκκινα όλα τα κρίσιµα εξαρτήµατα στην 

µηχανή, όπως κοχλίες σύνδεσης, και σηµειώνοντας πάνω σε αυτά την σωστή 

θέση λειτουργίας, µε µια γραµµή, ώστε να φαίνεται, αντίστοιχα, αν οι κοχλίες 

είναι χαλαροί. 

 

Εικόνα 7.3 Παράδειγµα σήµανσης σωστής θέσης περικοχλίου 
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7.9.3. Παράδειγµα επιθεώρησης του  Σταδίου  5 

 

 

Ακολούθως δίνεται παράδειγµα ερωτηµατολογίου από τη VOLVO για την 

αξιολόγηση των εργασιών του σταδίου 5 της αυτόνοµης συντήρησης (Nord, 

1997). 

 

Γενικά 

• Διατηρούνται τα αποτελέσµατα των σταδίων 1, 2, 3 και 4; 

 

Αυτόνοµος έλεγχος 

• Έχουν τεθεί σαφώς τα όρια µεταξύ των τµηµάτων της συντήρησης και της 

παραγωγής; 

• Έχουν ενηµερωθεί οι ΠΣ οδηγίες; 

• Χρησιµοποιούνται οι ΠΣ οδηγίες; 

• Υπάρχουν διαδικασίες για το πως οι οδηγίες θα πρέπει να διατηρούνται 

ζωντανές; 

• Ποιο επίπεδο έχει η αποδοτικότητα λειτουργίας; 

• Ποιο επίπεδο έχει η διαθεσιµότητα; 

 

7.10 Στάδιο  6: Οργάνωση  του  χώρου  εργασίας 
 

 

Στο στάδιο 6 αυξάνεται ο ρόλος των χειριστών, καθώς στα καθήκοντα τους 

συµπεριλαµβάνεται η εργασία µε το περιβάλλον γύρω από τις µηχανές. Σε αυτό 

το στάδιο πραγµατοποιείται, επίσης, εκπαίδευση των χειριστών σχετικά µε την 

τεχνική της παραγωγής και την εργονοµία, ώστε να µπορέσουν να αναµιχθούν, 

όσο το δυνατόν περισσότερο, σε µια δηµιουργική εργασία βελτίωσης. 

 

7.10.1 Εργονοµ ία και αποδοτικότητα 

 

 

Οι ηγέτες των οµάδων, οι τεχνικοί της παραγωγής και οι χειριστές 

πραγµατοποιούν, στο στάδιο 6 µια συνολική εργασία βελτίωσης. Εξετάζεται, 

ειδικά, το πόσο καλά είναι οργανωµένες οι θέσεις εργασίας, ώστε να καθιστούν 
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δυνατό να πραγµατοποιούνται οι εργασίες µε τον πιο γρήγορο και εργονοµικό 

τρόπο. Όλες οι θέσεις εργασίας πρέπει να ελεγχθούν. Αναλύοντας κανείς το 

σκοπό της εργασίας, κάνει πιο αποδοτική τη συνεργασία ανθρώπου και 

µηχανής. Η ανάλυση αφορά τις κινήσεις των χειριστών και της ροής των υλικών 

κατά της εργασιακές διεργασίες καθώς και τη µελέτη χρόνου. Θα πρέπει να 

υπάρχει ένα πλάνο χρόνου - κίνησης για τους χειριστές και σύµφωνα µε αυτό 

να κατασκευάζονται οι θέσεις εργασίας για να πληρούν τις προϋποθέσεις της 

εργονοµίας.  

 

Όπου συµβαίνουν βελτιώσεις, κατά την διάρκεια διαφορετικών δραστηριοτήτων, 

και ο ρόλος των χειριστών αλλάζει, καθώς η τρέχουσα εργασία αντικαθίσταται 

από µια πιο αναπτυγµένη, πρέπει να πραγµατοποιείται µελέτη µεθόδου για να 

γίνεται σωστή εξισορρόπηση του προσωπικού. Όλα τα εργαλεία, τα βοηθητικά 

µέσα και τα εξαρτήµατα που χρησιµοποιούνται στην παραγωγή και ως εκ 

τούτου, χρειάζεται να βρίσκονται µπροστά, θα πρέπει να είναι τακτοποιηµένα µε 

έναν τρόπο που θα κάνει φυσική την εργασία. Θα πρέπει να υπάρχει ελάχιστος 

αριθµός εργαλείων και εξαρτηµάτων και θα πρέπει να καταλαµβάνουν τον 

ελάχιστο δυνατό χώρο. Εντούτοις, θα πρέπει να είναι εύκολο να τα φτάσει 

κανείς. Απλοί κανόνες δηµιουργούνται σχετικά µε τον αριθµό και την θέση 

αυτών που είναι αναγκαίο να βρίσκονται στο ίδιο µέρος. Οι διαφορετικοί τρόποι 

εργασίας µε την διαχείριση υλικών, αποθήκευση υλικών, εργαλεία και εργασία 

ποιότητας θα πρέπει να τυποποιηθούν. 

 

7.10.2 Αυτόνοµη  συντήρηση  και υπόλοιπες δραστηριότητες του  

TPM 

 

 

Στο στάδιο 6 δένονται πολλές από τις δραστηριότητες στο τρόπο εργασίας του 

TPM. Οι λίστες ελέγχου περιέχουν, από ένα σηµείο και έπειτα, δραστηριότητες 

που δεν µπορούν να κατηγοριοποιηθούν, άµεσα, στην αυτόνοµη συντήρηση. 

Στον πίνακα 7.2, παρουσιάζεται µια σύντοµη περιγραφή του πως η αυτόνοµη 

συντήρηση συνδέεται µε τις άλλες δραστηριότητες του TPM. 
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Πίνακας 7.2 Η σχέση της Αυτόνοµης Συντήρησης µε τις υπόλοιπες δραστηριότητες του 

TPM 

 
 

7.10.3 Μέθοδοι εύρεσης δυνατοτήτων βελτίωσης 

 

 

Στο κεφάλαιο Διαρκής Βελτίωση περιγράφεται µια σειρά από µεθόδους 

επίλυσης προβληµάτων. Αυτές χρησιµοποιούνται µεταξύ άλλων για να βρεθούν 

αιτίες του προβλήµατος, ώστε να ληφθεί ένα ρυθµιστικό µέτρο στη σωστή θέση. 

Οι µέθοδοι χρησιµοποιούνται σε προβλήµατα που είναι ήδη γνωστά. Αλλά για 

να µπορέσουν να βελτιωθούν οι δραστηριότητες πρέπει διαρκώς να βρίσκονται 

νέες δυνατότητες βελτίωσης. Ως βοήθεια σε αυτήν την εργασία και ως τµήµα 

του σταδίου 6, χρησιµοποιούνται διαφορετικοί τύποι πινάκων διεργασιών και 

µεθόδων, όπως για παράδειγµα: 

• Πίνακας για σύγκριση του κύκλου εργασίας, βλ. παράγραφο 7.5.6 

• Πίνακας για την ανάλυση λειτουργίας 

• Πίνακας διεργασίας για τις βλάβες ή τις µικροδιακοπές, βλ. παράγραφο 7.5.4 

• Πίνακας διεργασίας για λάθη ποιότητας 
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• Πίνακας διεργασίας για καθαρισµό ή για λίπανση 

• Πίνακας διεργασίας για ρινίσµατα και ακαθαρσίες 

 

Στο στάδιο 6 µελετάται το πόσα αναλώσιµα υλικά καταναλώνονται, όπως 

καθαριστικά και λιπαντικά µέσα. Μελετώντας την κατανάλωση σε κάθε µηχανή 

βρίσκονται δυνατότητες βελτίωσης.  

 

Πίνακας 7.3 Πίνακας διεργασίας για τη λίπανση µιας µηχανής από τη VOLVO (Nord, 

1997). 

 
 

Ο πίνακας 7.3 είναι ένας πίνακας διεργασίας από τη VOLVO για την ανάλυση 

του χρόνου που απαιτείται για να λιπανθεί ένα µεταφορικό µηχάνηµα στη 

γραµµή παραγωγής κυλίνδρων. Μέσω της ανάλυσης ελέγχθηκε το πόσα 

διαφορετικά µέσα λίπανσης χρησιµοποιούνταν στο µηχάνηµα. Ο αριθµός των 

µέσων λίπανσης και το είδος συγκρίθηκε µε αυτά των υπόλοιπων µηχανηµάτων 

και διαπιστώθηκε ότι τα λιπαντικά µέσα ήταν κοινά. Αυτό οφείλεται στο ότι είναι 

δαπανηρό να υπάρχουν αποθηκευµένα πολλά διαφορετικά λιπαντικά και 

επίσης, έτσι είναι µεγαλύτερος ο κίνδυνος να χρησιµοποιηθεί λανθασµένος 

τύπος λιπαντικού. Εκτός αυτού, στην ανάλυση συµπεριλήφθηκε ο χρόνος 

λίπανσης για κάθε εξάρτηµα του µηχανήµατος και η ποσότητα του λιπαντικού 

που απαιτούνταν. Ο πίνακας αυτός ήταν στη ουσία µια λειτουργική καταγραφή 

της υπάρχουσας κατάστασης και µε βάση αυτόν, η εταιρεία διέγνωσε 
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δυνατότητες βελτίωσης για τις οποίες έλαβε τα κατάλληλα µέτρα. 

 

7.10.4 Παράδειγµα επιθεώρησης του  Σταδίου  6  

 

Η επιθεώρηση των δραστηριοτήτων του σταδίου 6, στη VOLVO, αφορούσε τα 

εξής σηµεία: (Nord, 1997) 

 

• Ποσοστό συµµετοχής χειριστών στην εκπαίδευση για την τεχνική της 

παραγωγής. 

• Βελτιστοποίηση του χρόνου εναλλαγής εργαλείων. 

• Βελτιστοποίηση των εναλλαγών παραγωγής. 

• Αριθµός µαθηµάτων ενός σηµείου. 

• Ολική αποδοτικότητα εξοπλισµού (%). 

• Διαθεσιµότητα (%). 

• Αποδοτικότητα λειτουργίας (%). 

• Ποσοστό σκάρτων. 

• Χρησιµοποιήθηκαν εργαλεία και µέθοδοι επίλυσης προβληµάτων; 

 

7.11 Στάδιο  7: «Ανεξάρτητη» αυτόνοµη συντήρηση  
 

 

Αυτό το στάδιο σκοπό έχει να διασφαλίσει ότι η εργασία βελτίωσης θα 

εξακολουθήσει να πραγµατοποιείται στο µέλλον και µε αυτόν τον τρόπο θα 

υψωθούν περαιτέρω τα επίπεδα στα προηγούµενα στάδια. Οι χειριστές 

αναλαµβάνουν τώρα όλο και περισσότερο τον έλεγχο και την φροντίδα των 

µηχανών. 

 

Η διάρκεια ζωής του εξοπλισµού και η αποδοτικότητα βελτιώνονται µέσω της 

εργασίας που συντελείται στην οµάδα. Η εστίαση γίνεται ακόµα εντονότερη για 

να αποµακρυνθούν οι 16 απώλειες. Η συγκέντρωση και η ανάλυση των 

δεδοµένων δίνει µια καλή βάση για την πρόοδο της εργασίας βελτίωσης. Η 

διαρκής εργασία βελτίωσης εξελίσσεται, ώστε να επιτευχθεί υψηλή 

αποδοτικότητα και µεγάλος µέσος χρόνος µεταξύ αστοχιών. 

 

Η αυτόνοµη συντήρηση παίρνει χρόνο να εφαρµοσθεί και απαιτεί ολική 
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δέσµευση. Τίποτα δεν θα γίνει, αν δεν υπάρχει 100% υποστήριξη. Η αυτόνοµη 

συντήρηση θα πρέπει, επίσης, να είναι διαδοθεί πλήρως για να υπάρξουν τα 

επιθυµητά αποτελέσµατα. Τα αποτελέσµατα µιας «ανεξάρτητης» αυτόνοµης 

συντήρησης που λειτουργεί καλά είναι το ότι οι χειριστές µεταβαίνουν από το να 

αντιµετωπίζουν τα αποτελέσµατα των προβληµάτων, στο να αντιµετωπίζουν τις 

αιτίες τους. 

 

7.11.1 Διασφάλιση  της µελλοντ ικής εργασίας βελτ ίωσης 

 

 

Όταν κανείς βάζει σε λειτουργία ένα εργασιακό καθήκον από το TPM, είναι 

σηµαντικό να παίρνουν όλοι µέρος. Με αυτό τον τρόπο, αισθάνονται ότι 

συµµετέχουν και παροτρύνονται να ακολουθήσουν το προδιαγεγραµµένο 

σχέδιο εργασιών. Είναι ευθύνη της διοίκησης να υπάρχουν εκείνες οι 

λειτουργίες που διασφαλίζουν τη συνέχεια των εργασιών. Πολλές εταιρείες 

δυσκολεύονται να διατηρήσουν τα επίπεδα τρία χρόνια µετά την κατάκτηση του 

βραβείου του TPM. Αυτό σηµαίνει πως η διοίκηση δε έχει καταρτίσει ένα σαφές 

πλάνο συνέχισης των εργασιών ή αδυνατεί να το υποστηρίξει.  

 

7.11.2 Παράδειγµα επιθεώρησης Σταδίου  7 

 

 

Η επιθεώρηση των δραστηριοτήτων του σταδίου 6, στη VOLVO, αφορούσε τα 

εξής σηµεία: (Nord, 1997) 

 

• Διαθεσιµότητα (%) 

• ΟΑΕ (%) 

• Αποδοτικότητα λειτουργιών (%) 

• Αποτέλεσµα ποιότητας (%) 

• Υπάρχουν πλάνα για την διαρκή συνέχιση των βελτιώσεων; 

• Έχει ορισθεί σαφώς η ευθύνη των χειριστών; 
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