The Partner of with: @ QUATERNAIRE
Sustainable Performance Improvement Network PFBE e

TPM a Outsourcing

Metodologia kompleksowego zarzgdzania sprawnoscia
maszyn i urzadzen (Total Productive Maintenance — TPM)
jako skuteczne narzedzie zarzgdzania programem napraw

i remontdw oraz magazynem czesci zamiennych i
materiatow eksploatacyjnych. Outsourcing utrzymania
ruchu.
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Nasza misja

od 2003 »

Przekazujemy wiedze i rozwijamy umiejetnosci by
wyzwoli¢ kreatywnosc¢ twojego zespotu zgodnie z
potrzebami firmy

Wspolnie z Klientem wypracowujemy program rozwoju
dostosowany do specyfiki firmy i indywidualnych
potrzeb jej kadry

...ciagle w przyszi»
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gtdwne narzedzia

NARZEDZIA TWARDE: NARZEDZIA MIEKKIE:

e Value Stream Mapping * Program Rozwigzywania

e 5S Problemow

 Standaryzacja pracy * System Sugestii

e One-piece-flow * Zintegrowany system motywacyjny
e SMED i system wynagrodzen

. TPM e Trening trenerow

e Kanban * Trening lideréw

e Zarzadzanie buforem  Trening koordynatorow Lean

e Planowanie & Heijunka * Zarzadzanie projektami

) . e Kaizen
e Zarzadzanie zapasami

dlo przeolsieb’wrs‘cwa dla pracowntikow
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Z silnymi partnerami

ZARZADZANIE OPERACYINE

QUATERNAIRE 'l
Développeur de performance durable
Sustainable Performance

, crealor
Improvement Network % FBE For Business Excellence  ,siocEas

Elis ASTOR

Automatyka Robotyka Informatyka fff&
dla produkcji i przemystu

AUTOMATYKA & OPROGRAMOWANIE

Flow Management




Przyczyny obnizajgce efektywnosc procesow wytworczych

6 DUZYCH STRAT

gulacje , Awarie

Mikro-przestoje i

Przezbrojeniaire
.. Zmniejszenie
bieg jatowy predkosci maszyny e
. V4 . . m
Wady jakosciowe i / Rozruch produkgji

naprawy btedéw \)

Przestoje

Nieprawidtowosci



I
Dylemat Drwala

,Byt sobie pewien bardzo zmeczony drwal, ktory weigz
tracit sity, czas tngc drzewa tepg siekierg, bo jak mowit nie

miat czasu jej naostrzyc....”
Anthony de Mello SJ (1931-1987)

EKSPLOATACJA
jako dziatanie
OBSLUGIWANIE / \ UZYTKOWANIE

Dziatanie w ktdrym obiekt Dziatanie w ktorym obiekt

techniczny spetnia role techniczny spetnia role
przedmiotu narzedzia
(ustugi sg $wiadczone na rzecz przedmiotu) (ustugi sq Swiadczone przez narzedzie)

Maszyna = Klient wew. Maszyna = Dostawca wew.

Hues
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TPM a Outsourcing

Jakos¢:
-Skutecznos¢ naprawy
, -Catkowita eliminacja

Jakosc -Diagnoza problemu
-Rozwigzania zapobiegawcze
-Bezpieczenstwo
-Ochrona srodowiska
-Zapewnienie utrzymania
optymalnych parametrow
pracy maszyny

Czas

Czas:

-Reakcji na zgtoszenie
-Diagnozy problemu
-Usuniecia awarii
-Ponownego rozruchu

Koszty: KOSZty

- Personelu Punkt optimum
- Medidw

- Czesci zamiennych i materiatdw eksploatacyjnych

- Korzysci utraconych
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Podziat kompetencji w ramach metodologii TPM

Przeglady te wykonywane sg
zgodnie z

Paszportami TPM

maszyny opracowanymi na
podstawie DTR oraz do$wiadczania

pracownikow.

TPM dazy do:

,We dwdjke jestesmy odpowiedzialni za maszyne, proces i wyposazenie i to

wtasnie pomiedzy NAMI ustalimy najlepszy sposdb obstugi i eksploatacii”
I
8
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Paszporty TPM dla operatorow wraz z elekironiczng kontrolg wykonania

czxnnoéci

Podajnik FELSOMAT FZ 350 do szlifierki KAPP (416-3178)

‘Wymagania TFM
Czesto
Nt tliwosc
Zespal pkt. Czynnesc Kryterium o
kontr. .g e é
al=] =
Spailsit kel il Pk bk
powistrza X
e ‘ .
asee - b
d A "AER 7 i AP 5 LN dzid s s
ﬁE i RR = | N ot \ . Sprawdzi¢ pmv_adlownsc wiznalnie / oshichowo x
3 3 - - | pracy urzadzenia
Sprawdzié stan smarownic
{czy oley smarwacy jestw erkawo X
pojemuikach ) (co 200 RBG)

Czasowy
czujnik
przyciskow




I
Dzielenie sie wiedzg - Szkolenia

\%ﬁ UKLAD SMAROWANIA &

n
S Z kO | e n I a Smarowanie technologiczne (Lubrilean — system MMS):
System minimalnego smarowania.

Metody wizualizacji TPM

< N
10 min of TPM  One Point Lesson
" Hydraulika Szkolenia krzyzowe

= Pneumatyka

= Smarowanie

= Sterowanie

= Systemy elektryczne
= Systemy napedowe
= Prawidtowa eksploatacja elementéw maszyn
= BHP podczas AM

Studium przypadku

Hues
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FIXa REPAIR

“Repair” znaczy reperowac w taki sposob, zeby wyeliminowac przyczyne kazdego
problemu i zapobiec jego nawrotom. “Fix” natomiast znaczy naprawia¢ w taki
sposob, aby usung¢ zepsutg czes¢ bez dotarcia do przyczyny problemu.

Czestq praktyka jest przeprowadzanie ,fixing” zamiast ,repairing”.

Jesli jakas czesc¢ jest tylko ,fixed”, moze ponownie powodowac ten sam problem.
Zatem wazne jest dla kazdego pracownika, ktory sprawuje nadzor nie tylko nad
utrzymaniem, ale rowniez nad obstuga maszyny, zeby by¢ Swiadomym roznicy

pomiedzy ,repair’ i fix”.

Hues
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Proporcje relacji miedzy typami utrzymania

[l

Utrzymanie Naprawczo - ulepszeniowd

UtrZy .
Manie 7 gj
1agnozowgni
aniem

Utrzymanie eksploatacyjne

Mix typow utrzymania ruchu

Utrzymanie do awarii

Autonomiczne utrzymanie ruchu

Maszyny i urzgdzenia
Mato istotne Bardzo istotne

LeanQ



Wptyw na wydajnosé linii

Zamiennos$¢ w procesie produkcyjnym
Wptyw na reszte linii
Czestotliwos¢ awarii

Czas naprawy
Mozliwos¢ technicznego zastapienia maszyny
Praca zmianowa

Skutki jakosciowe

B
C

natychmiastowy

Krytyczna

Bardzo wazna

Wazna

Mato istotna

po jakim$ czasie

nie wptywa na wydajnos¢

duza ilos¢ przezbrojen
2 > na zmiane

$rednia ilos¢ przezbrojen 1-2na
zmiane

brak przezbrojen

zatrzymuije linie

zatrzymuje czeSc¢ linii

nie zatrzymuije linii

duza Srednia mata
5> na miesigc 2 - 4 na miesiac 0- 1 na miesigc
MTTR > 24h 2h>MTTR < 24h MTTR < 2h
0% 50% < 33%

tylko jedna maszyna

dwie maszyny

trzy i wigcej maszyn

3 zmiany

2 zmiany

1 zmiana

uszkodzenie powoduje kasacje

mozliwe do naprawy w strumieniu

mozliwe do naprawy na maszynie

Koszty czesci zamiennych

Koszty napraw

Zagrozenie dla Srodowiska

Zagrozenie dla ludzi

elementu
wysoki Sredni niski
wysoki Sredni niski
Bezposrednie Posrednie Brak
BezposSrednie Posrednie Brak
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Filary TPM

TPM

Efektywne Planowany
zarzadzanie Program .
arkiem Konserwacji Autonomlczp a .
P - konserwacja Szkolenie
maszynowym Administrowany orzez umiejetnosci BHP i O¢
przez ) -
. operatorow obstugi i
QMMS , Utrzymanie Ruchu i konserv?/acji ISO 14001
A}'(‘ggzaAﬁ‘v";?”m Harmonoaram | | PaszPort TPM dis SO 18001
Maga};yn TPM orzegh dgw operatorow One Point Lessor] 1ISO 22001
SMED MTR RED Tag 10 min of TPM
Wizualizacja Diagnostyka
Standaryzacja
55

Delegacja uprawnien, Praca zespofowa, Standaryzacja, Mierniki obiektywne — OEE,

MTTR, MTTF, MTBF, Sesje Kaizen

t
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Mierniki skutecznosci funkcjonowania TPM

1. Catkowita Efektywnosc Sprzetu
OEE Overall Equipment Effectiveness
2. Sredni czas pomiedzy awariami
MTBF Mean Time Between Failure
3. Sredni czas naprawy
MTTR Mean Time To Repair
4. Sredni czas bezawaryjnej pracy
MTTF Mean Time To Failure
5. llos¢ awarii
NOB Number Of Breakdowns
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PRZESTOJE DLA WYDZIALU xx
m-c¢ STYCZEN 200x

10% 13% A2

35% B5B4 B3
1961%1%
Gﬁ-?:“#-'-i tor Excatienod "
Drven to WIN
Legenda :
A1 awaria catkowity przestoj oczekiwanie na narzedzia U2 modyfikacja programu obrébezego
A2  czynnosci konserw operatora oczekiwanie na decyzje U3 wymiana narzedzi

brak cbsady I inne
przezbrojenia

B1 oczekiwanie na wykres
B2 oczekiwanie na materiat

SR8



SMED — Redukcja czaséw przezbrojen.
Przezbrojenia, ustawienia, regulacje urzadzen i procesu

t e a m



CMMS ;
Magazyn czesci zamiennych i materiatow eksploatacyjnych

Spare Parts

Pozycja asortymentowa Opis Klasa ]| Magazyn | Lokalizacja | Stan | Zapas Minimalny
_ECM-ICBP-032U NAKRETKA GRAF M24 H=40

ECM-1ICBP-034U NAKRETKA GRAF ECM 2139-061-A

ECIM-1CBP-035 RURKA CER. 35/27 ECMGZ25 7903000
_ECIM-ICBP-068 NAKRETKA DUZA EL.GRZ.ECMG19 F90300
_ECM-ICBP-068U TULBJA CER FI82X100 L=95 2] CZ 360100 2,00 2,00
_ECM-ICBP-014 CZUINIK CISN. 0-40 BAR 4-20MA 1 CZ 390100 3,00 0,00
_ECM-ICBP-014U CZUJ BOURDON 0-40 BAR 4-20 MA 2] CZ 222100 1,00 0,00
_ECIM-ICBP-015 CZUINIK CISN.0-10 BAR 4-20 MA 1] CZ 390100 3,00 0,00
_ECM-ICBP-015U CZUJ BOURDON 0-10 BAR 4-20 MA 2] CZ 078500 1,00 0,00
_ECM-ICBP-0116 CZUINIK CISN. 0-25 BAR 4-20 MA 1] CZ 390100 3,00 o,00f B0
_ECIM-ICBP-016U CZUJ BOURDON 0-25 BAR 4-20 MA 2] Cz 222100 1,00 0,00

ECIM-1CBP-0171 C7U] BOURDON 0-1.6 BAR 4-20 MA 2] C/ (78600 3,00 2,00



Plany pracy

Wvhierz akcje
Wheszukiveanis I Plan pracy I Aktywea zadaniove Dokumenty dotaczone
Plan pracy: = [FR1-CO-FH40 | |Przeglad 1 roczny centrum obrékk. TOWODA FH 401 |

Odpowiedzialmy: & Prow.Kwalifikacja: [ Brygada: l:l E
Cza=s trwania: =~ Priorytet ZR: = Przerwy? |:|

Operacje Planu pracy

=|[+] 3 0 (7)
Dpis ) rania Punkt pomiaramy
3 |Iasilanie elektrycz -sprawdzic parametry zasilsnia | I:IE
[ 3 20 Obrabiarka-spravwedzic poziomowanie 0:00
[ 3 30 Ohrah -zmierzyd Uy | tedy podzistki na osiach 0:00 m
3 40 Obrabiarka-Spravwdzic provvadnice i ostony proveadnic 0:00 o
3 =0 Lkt.zmar -zpr i weyczyed fit.smar.centr i metovwego 0:00
» G0 k. prieum.-oczyEC | weym.odpowviednie fiteyOawg DTR) 0:00 mi

— [ oyt 1230 I

b (7)
k(|10 & e &l |[Erektryk 1-stopnia |E 1 [lmoa | {[o00 2,00 |
b |20 ME1 Mechanik 1 -ztopnia 1 0:00 0,00 0,00 i
ED MET Mechanik 1-stopnia 1 0:00 0,00 0,00 T
b |20 MET Mechanik 1-stopnia 1 0:00 0,00 0,00 =
JE MET Mechanik 1-stopnia 1 0:00 0,00 0,00
S MET Mechanik 1-stopria 1 0:00 0,00 0,00 T

— [l oyt 1230 I
=T TN



Dlaczego nalezy zapobiegac eskalacji dysfunkgji
do awarii

Koszt “naprawy” dysfukcji

A

Koszt “naprawy”
ulega zwielokrotnieniu wraz
z kazdym nastepnym etapem

degradacji stanu technicznego
maszyny

Koszty
programu

Etapy cyklu degradacji maszyny

LeanQ

Koszty zwigzane z

demotywacja Koszty wadliwych

iy produktéw
pracownikow
Koszty \ 4y naprawy
utraconej maszyny
zdolnoéci A /
produkgji 0
7 N

Koszty
reklamacyjne z
tytutu ztej
jakosci

Kary z tytutu
nieterminowych
dostaw do klienta

|

Ponad standardowe
zuzycie mediow



Miejsce SUR w przedsiebiorstwie

KOMITET
STERUAMCY

ZESPOL AM

Kierownik
Produkcji

CHAMPION TPM




I
Narzedzia TPM

Speedy Kaizens

CMMS Near Misses
PPP 10 min of TPM
5 Why Pareto
Red TAG’s

Balance Scored Card
OEE

One Point Lessons

Effective Maintenance

5’S Programme

Poka — Yoke Skills Matrix
SIxSlgma AM Standards
Ishicawa Diagram gp Kaizen

SMED



The Partner of with: '@RUATERNAIRE
Sustainable Performance Improvement Network PFBE e

DZIEKUJE ZA UWAGE




