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Toda! Henry Ford je dejal: »Če misli-
te, da zmorete, ali če mislite, da ne 
zmorete – v obeh primerih imate 
prav.« Zagotovo se boste strinjali, da 
ni nič prijetno, če se pripeti okvara 
na letalu med poletom, na vlaku ali 
zgolj v avtu med vožnjo ... Zakaj je 
potem tako samoumevno, da se na 
proizvodnem sredstvu med proizva-
janjem neprestano dogajajo napake? 

Varnost in zanesljivost se nenehno 
izboljšujeta. Današnje izkušnje in po-
datki kažejo, da je nič napak mogoče 
doseči ali se temu cilju vsaj približati 
tudi v proizvodnji, vendar le s pravimi 
pristopi. Mednje spadajo tudi analize 
daljših zastojev zaradi okvar. To niso 
analize, da bi odpravili samo okva-
ro, temveč strukturirano opredeljena 
orodja, ki vodijo do ukrepov za izbolj-
šanje vzdrževalnosti in zanesljivosti.

Med bolj preproste analize, ki jih 
uporabljamo za obravnavanje okvar, 
štejemo diagram ISHIKAWA, ime-
novan tudi ribja kost, 5 X ZAKAJ, 
drevo vzrokov itd. 

Med bolj kompleksne spadajo QC 
story, FMEA – Failure Mode and 
Effects Analysis (analiza možnih 
napak in njihovih posledic), analiza 
PM, ki so jo ustvarili avtorji metode 
TPM JIPM – Japan Institute of Plant 
Maintenance, kjer pomeni P – Physi-
cal (fizični) Phenomena (pojav) in M 
– Mechanism, Machine, Man, Mate-
rial, Method (mehanizem, stroj, člo-
vek, tehnologija) itd.

Poglejmo si primer analize 5 X zakaj 
na primeru okvare: robot se je ustavil.

1. Zakaj?	
Javilo je napako, izpad električnega 
toka.

2. Zakaj?	
Izpad električnega toka se je zgodil 
zaradi poškodovane žice sonde.

3. Zakaj?	
Žica se je poškodovala pri menjavi bi-
polarnega kabla – privita žica sonde.

4. Zakaj?	
Žica je bila privita zaradi nepazljivo-
sti ob menjavi ohišja sonde.

5. Zakaj?	
Vzdrževalec ni bil usposobljen za 
tovrstno aktivnost.

Aktivnost za odstranitev osnovnega 
vzroka: usposabljanje vzdrževalca.

Osnovna značilnost večine naštetih 
analiz je ta, da so namenjene univer-
zalni rabi in so podrejene predvsem 
reševanju osnovnih ali tudi potenci-
alnih vzrokov za dogodek, kar po-
meni, da posledično izboljšujemo 
zanesljivost (kazalnik Mean time be-
tween failures), ne pa tudi vzdrževal-
nosti (MTTR – Mean time to repair). 

V tem primeru je bolje uporabiti 
analizo ACF – Analysis of Causes 
for Failure (analiza vzrokov za od-
poved), ki strukturirano vodi do:
yy boljše vzdrževalnosti – z analizo 

časov stanj vzdrževanja;
yy boljše zanesljivosti – z analizo 

vzrokov in opredelitvijo osnovnih 
ukrepov;

yy optimizacije stroškov – z analizo 
stroškov;

yy varovalnih ukrepov (Poka Yoke) 
– z ugotavljanjem in določitvijo 
rešitev varovanja;

Motoda TPM – Total Productive Maintenance – se na delavnicah obravnava že vrsto let, vendar še vedno večina 
udeležencev misli, da je to le teorija, ki uspeva le na Japonskem in v redkih svetlih izjemah. Celo ponosni smo na to, 
kako uspešni gasilci smo, da nas nihče ne prekaša v spretnostih hitrega posredovanja ob okvari. Očitno si življenje 
brez okvar pri nas težko predstavljamo, kaj šele, da bi dosegli cilj »0 okvar«, kot ga opredeljuje metoda TPM.

Slika 1. Analiza ACF: primer ročnega vpisovanja v Excelu
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yy kapitalizacije izkušenj – s pridobi-
vanjem in prenašanjem izboljšav.

Dokument ACF na prvi pogled in 
vsebinsko ni videti nič posebnega. 
Avtor poročila mora v izhodišču 
povzeti okvaro ozirom izpolniti sle-
deče rubrike:

1.	Splošni podatki – informacije o: 
vključenih, času zastoja, predho-
dnih primerih …

2.	Opis okvare – povzetek o izve-
denih vzdrževalnih aktivnostih, o 
trajanju, uspešnosti …

3.	Aktivnosti napredka – vsebujejo 
točke: 
a)	analiza časa, 
b)	povzetek diagnostičnih težav 

(razčlenitev težav ob okvari 
pri ugotavljanju in obrazložitvi 
dejstev, postavljanju hipotez 
ali pri izvedbi testov), 

c)	analiza 5 X ZAKAJ za ugotav-
ljanje vzroka, 

d)	aktivnosti za skrajšanje časa 
podobnih zaustavitev, 

e)	aktivnosti za popolno odstra-
nitev vzroka.

4.	Prenos izkušenj – izboljševalne 
aktivnosti (izobraževanje, stan-
dardni postopki …), s katerimi 
preprečimo ponovitev tudi na 
ostali podobni opremi.

V praksi ni običaj, da bi analize 
okvar formalno pisali sami vzdrže-
valci, ker prevladuje mišljenje, da 
je njihova zadolžitev predvsem iz-
vajanje vzdrževalnih del (kurativa, 
preventiva, izboljšave, ...), medtem 
ko je »administracija« prepuščena 
predvsem tehnologom, vodjem in 
podobno. Z razvojem vzdrževanja 
se je to povsem spremenilo, saj so 
ravno vzdrževalci najbolj seznanjeni 
z dejanskimi težavami ob okvari in 
tudi ostalimi okoliščinami, ki vpli-
vajo na povzročitev okvare. Običaj-
no ravno oni poznajo rešitve, kaj bi 
bilo potrebno izboljšati, manjkajo 
jim le sredstva in sposobnosti, da 
to udejanijo. ACF je odlično orodje, 
namenjeno ravno vzdrževalcem, ki 
ob korektni animaciji zagotavlja bolj 
učinkovito obravnavanje okvar.

Po sistemu ACF se ne obravnavajo 
vse okvare, temveč predvsem tiste, 
ki so povzročile daljše zastoje. Kaj 

je daljši zastoj, je povsem specifična 
odločitev, odvisna od organizacije 
podjetja. V Revozu, npr., obravnava-
jo okvare na način ACF s Poročilom 
o dolgem zastoju (MBR – Major 
Breakdown Report). Časovna meja 
pa je določena različno glede na 
specifični proizvodni oddelek. V pri-
meru »težkih stiskalnic« se obravna-
vajo zastoji, daljši od 60 minut, v pri-
meru montažne linije vozila zastoji, 
daljši od 10 minut.

Za kakovost analize je poleg po-
trebnih sposobnosti pri izpolnjeva-
nju analize pomemben tudi sistem 
animacije ali vodenja. Ni vseeno, ali 
temu posvečamo tedensko ali me-
sečno pozornost, na nivoju obrata 
ali tovarne, kako smo dosledni pri 
določanju vzrokov in izvajanju iz-
boljševalnih aktivnosti itd. Uspeh 
analize je vedno in popolnoma od-
visen od človeka, pri tem smo lahko 
boljši s pomočjo sodobnih tehno-
logij, kot je spletna oblika analize 
ACF. Ta je namenjena podjetjem, ki 
na novo uvajajo orodje za analizo 
okvar ali izboljšujejo učinkovitost 
obstoječih. 

S spletno aplikacijo glede na ročno 
vpisovanje pridobimo:

•	 na času pisanja in vodenja ana-
liz ter aktivnosti (z določenimi 
avtomatičnimi funkcijami prihra-
nimo 30 % ali več časa); 

•	 boljšo preglednost o sami vse-
bini in kakovosti analize (izpisi, 

seznam za vodenje, pomoč anali-
tike, hitri pregledi po zgodovini ...);

•	 boljšo učinkovitost vodenja in 
animacije na področju kurativ-
nega vzdrževanja (posledično 
boljši MTTR, MTBF, nižji stroški ...);

•	 pregled o napredovanju (anali-
tika, transparenten prikaz dobrih 
točk in točk za izboljšanje, merje-
nje časov stanj vzdrževanja ...).

Prednosti strukturirano določenih 
analiz ni potrebno posebej poudar-
jati, saj o tem običajno pričajo re-
zultati. Ob tem si lahko sposodimo 
tudi Einsteinovo misel: »Delovanje 
brez razmišljanja je ravno tako ne-
učinkovito kot razmišljanje brez de-
lovanja!«

Analize ACF so ravno to: razmišlja-
nje in delovanje, da v posamičnih 
korakih pridemo do cilja »0« okvar. 

Še enkrat gre poudariti, da so naj-
boljši specialisti za tovrstne analize 
ravno vzdrževalci, ki so največkrat in 
najbolj seznanjeni z dejstvi, ki vpli-
vajo na nastanek okvar. Potrebno 
jim je le dati primerno orodje in jih 
pri tem voditi ter usmerjati.
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Slika 2. Analiza ACF: spletna aplikacija


