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1. Cotojest TPM?

TPM OZNACZA Total Productive Maintenance
(Kompleksowe Utrzymanie Maszyn)

Jest to kompletna strategia ws pi er dz Na §
kt - r geteim jest doskonalenie wy p o s a (dman
maksymalizacji jego e f e kt y wn atkoitymbu.
Wielu p r a k t yRMpreferuje n a z vadal Productive
Manufacturing (Kompleksowe Utrzymanie Produkcji),
aby podkr etploitir z ephrébnerstwa

ﬁ pomi 6gerwdukatfz@naniem ruchu.

TPMj est zwi Ozane z
-Maksymalizacj O efekty
-El'iminacj O strat
-Szkoleniem i. ksztagce
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Istota TPM

AMaksymalizacj a

1. Coto jest TPM?

cagkowit e] e f

-Zerowy padkewo de fkeeokvad w

A Filozofia zapobiegania
-prewencj a zami

ast reagowani a |1

AUczestnictwo wszystkich pozi
ki erownictwa najwylszego szgc
-Nastawi eni e si 0 dmza adjoasnki can aaluet noineo

dzi agania magych grup

A ZasadaGemby (zorientowanie na warsztat )
-poszuki wani e aidealnej 6 operacj| |
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1. Cotojest TPM?

Istota TPM

A TPMt o nie tylko dziag utr zym:

A TPMj est filozofi O, sposobem

A TPMj est strategi O zarzOdzani
0g- | nej | szeroko poj oOotej |
w firmie.

2 _Zz
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1. Coto jest TPM?

Istota TPM

A TPMj est gg6boko zakorzenione
szkol eni ach, Komuni kacj i, W

A TPM nie pojawia si6 z dnia n:

A TPMwy maga dgugotermi nowego i
oraz uczestnictwa kierownictwa.
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1. Cotojest TPM?

Medycyna

P

rewencyj na

zakgadu

Medycyna prewencyjna

Codzienna
prewencja

(Zapobie'ganie degradaciji)

Codzi enna

(czyszczenie, smarowanie,
uszczelnianie, sprawdzanie,
nastawianie)

0 b si¢

Fizyczne
sprawdzenie

(Mierzenife degradacji)

Badania
(diagnoza)

’ !
' Wczesne leczenie |

(Odzyaikiwani g SsSp

Prewencyjna
naprawa

(wczesna wymiana) |

=

I Obsguga prewencyjna
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1. Coto jest

TPM?

Popr awa

I r my

poprzez doskonal

eni e

Doskonalenie
LUDZI

--Udoskonal pracowni k-w poprzez
umi ejAitnoSci dla dzisiejszych- w

1. Operatorzy: Wy konuj O obs gug@isha-Hazem)n o m

2. Personel utrzymaniaruchu: Wy konuj e zaawanso
specjalistycznO obsgugé

3.1 niyni er zyPlpamuwju® cy 6iwalymea nwyep o

Zzapewni

i cznO
wan O,

salieni e

+

Doskonalenie

WYPOSAUEN

1. Zwi 6QREEgoOopr zez
| AWYyposateni a
2. Projektuj nowe

poprawdé bie(Oced

o wykor

Lk, aby

wyposaudeni e t g
6

cyklu Gycia i zapewnit szybki

. ur uc hc
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2. Dlaczego stosujemy TPM?

A JdJak tyl ko gadcuch dostaw st
zsynchroni zowany poprzez ci(
zapas - - w, procesy sO bardzi e]

A Czas dostdépnotci wyposaleni e
tyl ko poziom zapas: - w I czas
dalej redukowane

A Wydatki zwi Ozane z utrzyman,i
ponad 30% cagkowitych koszt
szans6 na znaczOcO redukcj 6

_Zz,
LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance n ““““ S i - 11



2. Dlaczego stosujemy TPM?

[
[
| S = =

ANowa technologia i wyposa(Gen.i
l nwestycj I, a wioc zwrot z i1

AJI' T wymaga, aby cage wyposad(:t

wyroby we wgatciwych 11l otci at
wymaganedn aj wailni ej sze sO Niezaw

Z
Q LA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance H s 12

Lifelong Learning Programme



2. Dlaczego stosujemy TPM?

Wskkzaild n WphgwTRM Wphgwnwslemiy t | eni a
w kategorniach-Lean

Produktyw- Zmni ej sza potrzebd Zmniejsza | iczbo

not t Redukuje awarie przynoszOcych war

wartott dodanO na

Jakott Potencjalnie zmniej Wczetnie uwidaczn
Kontroluje technolojakotciowe
Zmni ejsza straty zw
uruchomieniem

Koszt Redukcja materiagu Mniejsze zapasy

Dostawa Zeroprzestoj - w Kr-tsze czasy ©pr z
Przewidywal nott przejtcia proces:-

Bezpi eiMni e|]j zdarzes niepl Mni e] ruch-. w, mn |

stwo Mniej interwencji War unki ni enor mal

Kontrol owane zulyci gatwo zauwadual ne
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2. Dlaczego stosujemy TPM?

Ws kalni Wp g yTRM Wpgyw mytl eni a
w kategoriach Lean
Morale Lepsze rozumienie technologii Mni ej szy bagagan

Wi 6cej czasu do Buyikibeajz yksltiaen taa
Lepsze zrozumienie co stanowi
wartott dla klie

Trodowi dle@pszy nadz-r nallladnej nadproduk
wyposauldeni em
Mniej nieplanowanych Systemy dost osowuj (
zdarzesS/ bgdd- w | potdzebkainie to
teoretycznych zasad ustalania
wi el kot ci parti.|
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Dlaczego stosujemy TPM?

pPrzemytl|l e
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3. Struktura TPMw

Li sta kontrola WMrunk-w pr zec
(sprawdid te warunki, kt-rp wystdépuj O w

Dost 6pnott wyposalGen®i% |jest mniejsza nid
Wyst 6puj O nagge awarie maszyn bez ostrzelenia.
Maszyny nie pracuj O przy z.aprojektowanych par ame
Przezbrojenie wymaga czasu dguiszego od 10 minut
Wydajnott pierwszego uruchomienia jest mniejsza
Nowe wyposalUenie jest.najnowszej technologi.
Wyst dpuje koniecznott usuwania usterek w ostatni
Kl i ent wymaga osi Ogania najwylszej jakotci
Fabryka jest abrudna., ciemna i tmierdzOcabd
Wi 6kszott dziag-w w firmie nie zwraca.uwag:i na
Obszary odpowiedzialnotci w ponilGszych obszarach
Projektowanie wyposatuldeni a i procesu

Usuwanie usterek w wyposatleniu
Akceptowanie wyposaudeni a
Obsguga wyposaleni a

Rol a operatora (operator - w)
Rola personelu utrzymania ruchu

Z
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3. Struktura TPMw

A Etapy wdiRMieni a

o

( LLA
\,

Etap AOETAP PRZYGOTOWAWCZY

10Poi nf or mowani e przez Kierowni ct
TPM w organizacji.

Ni e z b 0 elamgntem na tym etapie jest wg a t' cziozumienie,
poparcie | aktywne z a an g a ( okiewnicte'a naj wy U s z
szczebla.

Kierownictwo powinno p o s i acdaagto t cplam wy i a gamig,
oggoascyawdr adaPMi u

Decyzja o wdr o U eTi®M wostaje opublikowana w gazetce

z a k g adomeszczona na tablicy oggosalstsi,nf or mu |
owdr oljestwuysy gadost awlkl iwent - w

_Zz,
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3. Struktura TPMw

A Etapy wdiRMieni a

o

/ LLA

Etap A- ETAP PRZYGOTOWAWCZY

20Wst 6pne ksztagceni e | propagowa

Szkolenie powinno baz owa é k r e t | momzgbadn. Potrzeby
intensywnego, c a g ot c isaZkoleaiglob s z k ol zzlspe gni a
bazuj Gawied2zy pr a c o w mitizknania ruchu.

3 dUstanawianie TPMi zaangaudowanie wydzi a

TPMobej muje doskonal eni e, obsgugéd
jakot ci I tp., Jjako jego czott . P
pPpoOwi nny zadbat o wszystkie zdef|l

_Zz,
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3. Struktura TPMw

A Etapy wdiRMieni a
o EtapA- ETAP PRZYGOTOWAWCZY

40Ust anawiani e systemRM:dziagani a

Kauddy obszar/ stanowisko pracy | e:
i na t e| podstawie precyzowany j¢

5 dWzorcowy plan dla instytucjonalizacji:
Nastopnym krokiem jest wdroleni e
zinstytucjonali zowania, gdzie TPI

_Zz,
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3. Struktura TPMw

A Etapy wdiRMieni a

o EtapB-ETAP WS TOPNY

Nal eplryz e pr o epmdthanié W kt - rpowinni wz i Oz i @
r - wn przdstawiciele d o st awao d lwi o.rDaostawcy powinni

wi e d z (i emdzekujemy od nich dostaw s p e g ni aoj kOceytclh
wymagania | a k ot c | Ryzedstawiciele pr zedsi Okt or i
potencjalnie mo g ®y haszymi odbiorcami powinni by ¥ - wn i e
zaproszeni. Spotkanie takie daje mo U | i wymtany d ot wi adc
a nasi odbiorcy ot r z y aagtgln® s y g nllaegwracamy u w a qa

] a k produkcji, kosztyit er mi n dostaw t

_Zz,
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3. Struktura TPMw

A Etapy wdiRMieni a

o

/ LLA

Etap COWDR® ENIE

Na tym etapie podejmowanych jest osiemd z i a i & s mamvane

s Gt mi ofim@mi TPM Cztery z nich dotyczy ustanowienia
systemu dla zapewnieniae f e k t y wnmodukejg jedno wst 0 pne
systemu e f e kt y wadmihistiacji 1 jedno nadzoru nad
bezpi eczehbisgiveno d owipsdy.i e m

_Zz,
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3. Struktura TPMw

A Etapy wdiRMieni a

0 Etap DOETAP INSTYTUCJONALIZOWANIA

Dotychczas reali zowane dzi agani a
osi Ogndégy etap dojrzagotci. Ter a:
t wiadomot ci P M.
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Awar i
lodowej

Awarie

Pyg, brud, zaniec
wyroby i materi aav
Zulycie, luzy, n. . .2
Rdza, deformacje, zadrapania,

p6ékni 6ci a

Zbyt wysoka temperatura,

zwi 6kszone wibra
hagas i i nne odc

Ukryte defekty

przez

wyposal
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4880%ak o0si OgnOt wyj Ot kowo ef ell

Aby o0si OgnOtf wysokO efektywno
eli minac)j 6 al6 gg-wnych strat

Strata Kategoria

1.Straty zwi Ozane z awsarriaatnyi, Kt -re zmni
2.Straty zwi Ozane z prezfeezkbtryannaontite m,

ustawianiem wyposaudeni a
3.Straty zwi Ozane ze zmianO narzd6dzi
skrawaj Ocych i uchwyt - - w

4.Zatrzymani a | praca na biegu Jjagowym
5, Praca ze zbyt magy mi proédkot ci ami

6.Straty zwi Ozane z uruchamianiem
7.Straty zwi Ozane z wadami/ przer - - bkami
8&.Straty zwi Ozane z nieplanowany mi
przestojami

//
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4. J a k

Aby osi Ogn Ot
el |

Strata

1.Straty zwi Ozane
2.Straty zwi Ozane
ruchami

3.Straty zwi Ozane
4. Straty logistyczne

5, Straty zwi Ozane

1. Straty energii
2.Straty zwi Ozane
przyrzOd-w obr -

( LLA - 9/01/2016

0osi OgnOt wyj Ot kowo

mi nacj 0 ale:

ef ell

wysokO efektywno
gg-wnych

strat

Kategoria

z a8 tzrOadtzya,n i ketm r e
ni efpeoktryzvemnatytmi pr

organizacj O |ini
pomi ar ami

Straty, Kkt - -re
u sefkeoldtzyewn atmi wnya

bkowychasohbmawzpdaduk
.Utrata wydajnotoci

//
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4880%ak o0si OgnOt wyj Ot kowo ef ell

BN S 2 DO Y. )

(Osoba) (WyposaUeni e)
roboczogodziny —» upgywaj Ncy czas —Planowany czas postoju
Czas roboczy Maksymalny czas | | Straty regulacii
pracy (kalendarzowy) produkeyjnych
. [ Pl Awarie w ok R a
Straty DostApny Czaspracy A anowane | — yp
nieefektywnego ﬁ postoje s =
. o
o zarzNdzania roboczy 2 || Usterki < o
s@ o] % ~ Prresto w procesach a5
. ) g Przestoje |—
< @ Straty zwi | Azystyo| Dostnpn il J Uruchamianie 2=
S z ruchami = roboczy pracy | produkaji :> ®
o = operacyjnymi [ S5 —.
— > ~ : " Zmi any narkfi| Co
S < Straty zwi Nz n-nh Efektywny Rzeczywisty Straty | i uchwyt -|w WnN
o O z organizac] '&ibzasroboczy czas pracy osi Ng - <
» = Inne przestoje ;
n Straty zwi Nzjgne ::: Rzeczywisty Efektywny :: Straty i bieg japgp|l <
~ i <
@ _ 2 1o9istykh :..chasroboczy Czas pracy ..'Ei_ jbr:klfoéci | Praca ze zred - 2hnN
—— Straty zwi Nzanm E ] pridkoSci N o -
- Z pomiarami i regulacjami Br aki i pr zier bk i
Energi a W Materi ggy Uchwyty D~
=~ N wej Sciowei narzndzia g’
N
° 2 Efektywna Dobre > 5
g — energia wyroby -3
o ® o .
N T @
o @ | Straty energii | Odpady produkcyjne ZuUycie narzind|zi i uchwyt - - w ;
— N T T
Q — — N
— 3 waUniejsze straty zmniejszaj Nce| wydajnoSi matder|i
=2
o > 2
< - . Z O
| (LLA o - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance B - 2
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4.

L -

A

JJak o0si OgnOt wyj Ot kowo ef ell

Pi 6t zasadPMozwoj u

7”7

Ustan-w system dla osi Ogni 6ci a ef

1. Indywidualne doskonalenie
2.0bsguga autonomiczna

3.Obsguga pl anowa

4. Ksztagcenie I szkolenie dla pod
reali zowanych dziagas$s w zakresi e
Ustan-w system, aby wykonywat wsit
wyrobach I wyposalteni u.
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0si OgnOt wyj Ot kowo efe

% <

APi 6t zasad@PM ozwoj u

Ustan-w system utrzymania | akot ci

aby utrzymywat e

Ustan- w :
mi ni stracyj nych.

S
W dzi aga

Ustan-w system administrowani a,

hi giend i zapewnit ochrond trodo
LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance -‘v/@ - 29

Lifelong Learning Programme




5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

B W WSSl _

Zadania

Maksymali zowani e osi Og-w wyposatleni a
zwi Ozanych z vy yi7o0saleniem
zespogowO

Poor « WAKTAJALNY czas roboczy do OPTYMALNEGCzasu roboczego

Uwy pu ki przyczyny stirratoiprroduktywnotc
| jpakot ci

Kroki doskonalenia

Lifelong Learning Programme

. T .. Ut w- r z
Zdefiniu Uimi Analizu o - - Y .
starty : stjrat§/ przyczyjny }/_VSbk auniykwdr oG e n ijePodtrzymy-
i | ot ¢/iflowo lealsie wanie
v _Zz,
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5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

AStopie$d efektywnego wykorzys

(Overall Equipment Efficiency - OEE)

Podst awowy wskalUnik zwi Ozany z TP\
OEEuwy pukla aktualnO aukrytO wydajr

OEE nie jest wygOcznie miernikiem

utrzymania ruchu. Jednak projekt |i
spos-b jego uldytkowani a I utr zymyyv
Mi erzy zar - wno sprawnott (robieni|e
| skutecznott (robienie wgatci wyc|l

Z
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5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

AStopies$ efektywnego wykorzys
(Overall Equipment Efficiency - OEE)

Wprowadza trzy podstawowe wsKk

| ni ezawodnotci wyposaulUeni a:
0O Dost 6pnott | ub (przeatge panmpowamevn ot c |

i nNi epl anowane,,odbmsigauga maaanaOdzzii
przedmiotu obrabianego, itp. )

o Wy daj foostitO gdnirsiona do projektowanej )
o Wskauni ki jak(btaki propgoukeji bki

| _Zz,
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5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

: 89 g - wnych
1.

s t Definicje strat

Straty zwi OzaneSuzr at wnowiOOzane z przestojami, kt-re sO|p

obsgugoO

wykonania zaplanowanej rocznej obsgugi i

Straty zwi Oz an e Staty czasu przeznaczonego na zbilansowanie zaopatrzenia i popytu, spowodowane
bilansowaniem produkcji

planem produkcji

Straty zwi Ozane Sz rawar ispmiwodowane sporadycznymi przestoj
wyposaleni a

Straty zwi OzaneStrdefepobwmt age w pro

w procesach

Typowe straty produkcyjne

Nietypowe straty produkcyjne

Straty spowodowane

Straty spowodowane
poprawkami

brakami

9/01/2016

|l ub wyposadldeni a.

cesach w wyniku pr ze
ni ewgatciwych fizycznych | ub chemicznych
materiag-w, straty wynikge z niewgatci weg

spowodowane czynnikami zewné6trznymi

Straty zwi Ozane z przezbrajaniem i regul a
zmi anO matryc i uchwyt - w.

Straty czasu oraz straty spowodowane zmniejszeniem produkcji w wyniku
nietypowych nieprawidgowotci w funkcjonow

Straty czasu i materiagu na wyprodukowani
Straty w wyni ku zaklasyfi kowania wyrob-w
projektowana

Straty generowane przez koniecznott wykon

_Zz,
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5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

A Obliczanie OEE

Dost Opnott wyposaleni a

Jest to stosunek wielkotci czasu,
wyt warzat |Jakotciowy produkt | C ac
pracowat .

(calkowitydostepngzas- przestoje) 100
calkowitydostepngzas

Dostepnos@no) =

, — ‘
‘ ( LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance H' - 34 ‘




5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

A Obliczanie OEE

Wydajnott wyposaleni a

Jest definiowany |Jako stosunek

| 1 C
|l 1T czby wyrob:-w, Kkt-re moggyby byt

y4
W
liczba wy podukowangh wyrobow

3100
iIczba wy obowmozliwy chdo wy produkeania

Wy dajnosc(%) = I

> ‘
‘ / LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance H' - 35 ‘




5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

BN S 2 DO Y. )

A Obliczanie OEE

Jakott wyrobu

Jest definiowana |Jako stosunek | 1I]c
i zaakceptowanych pod wzgl 6dem | ak
wyprodukowanych wyrob-w (zawieraj(

(liczba wyprodukowaypchwyrobow- liczba wypobowniezgdonyh)
liczba wypodukowangh wyrobow

Jakos¢%) = 3100

>
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5 FILAR1o0Na st awi eni e si 0-KAIZEN

[
[
I - = =

A Obliczanie OEE
OEE=dost 6pmwgtitaj hjod k ot 1}

Dost 6pnMytidaj not Bakott OEE

100% (1) 100% (1) 100% (1) 100%
50% (0,5) 100% (1) 100% (1) 50%
50% (0,5) 50% (0,5) 100% (1) 25%
50% (0,5) 50% (0,5) 50% (0,5) 12,5%
100% (1) 75% (0,75) 75% (0,75) 56%
90%(0,9) 95%(0,95) 99%(0,99) 85%
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d

A Obliczanie OEE

OEE=dost 6pmwgtitaj hjod k ot 1}

e

Dost 6pnoMytdaj notdlakott OEE
Przed TPM - - - 40 do 60
PoTPM 90%(0,9) 95%(0,95) 99%(0,99) 85%
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Poovwziar®iz
pconmd 2o /d
glgrnnnsy
ZvWalza@yzna
WY O S @
i wsikia

( LLA
LGRS

enie | 7 gg-wnycrw str%tObliczanieOEE ]
-—'E'Straty,,zw_ioza—”eDostﬁpnoéi = [-€z8sz as
Czas obci OGeni p| prledposadcent a przestoj - -w) [/ <czas
. P p—- Przykgad:
anilimB a ) +E}Straty zwi Oz aln|g ) - .
5 uruchomienienm|ilpost ApnoSi -60min(/460n
ZY 7/ < | 460min] x 100% = 87%
. Czas roboczy 3 @mStraty zwi Oz alnls
)] ||
m S I at a§’ll* narz6dzi i prlz|y
c
nymll L - . Strhat_y_ZWioza_nEWydajnoSi = [(czas
. = Z uruchomieniem
gdenli em E’ / czas roboczy] x 100%
o . (r;“,eztz;l;roboczy S E_Straty zwi Ozang Przykgad
u n l S - | 3 @ipostojami 0 mniejszym Wy d a | noSi = [ (0, 5mi
o znaczeniu i p|l4 - _
= 400min] x 100% = 50%
2
N ® nie) szeni e
Czas = )
x =
roboczy o
dodaj|O¢ _ . . -
Wart]ot’ol;y w(wady i przer -[bdl Wsp:-gczynni k jakoSc
= [(liczbasztuk-1 i czba br ak:
N sztuk] x 100%
Stopie® efektywnego wykorzystanialPrzykgad
DostnpnosSl X Wydaj noSl X Wsp. Jak Wsp-gczynnik jakoSec
(Przykgad) 0,87 x 0,50 x 0,98 x 1| -8)/400] x100% =98%
A,
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5. FILAR 10Na st a wi
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e sSsi O-

KA\IZENd

A P r ~ y k g a d Dzi (Blazwa maszyny Straty Czas [min]
1 Jednoi gpowa Bieg jagojwy i prlze3+8=6
Id fk : (Zgamanie iggy i pmknifhcie bnb
entyfikowanie A
Jednoigpowa Zmniejszenie prndkoScd szycila
Overlock Bieg jagojwygdgy Pprzeg) 8
strat
Overlock Przezbrajanie i regulacja 20
2 Overlock Bieg | agoejwyz giy pSrcz edsgt) 10
Jednoi gpowa Bieg jagejwy i pr|z3ek4+4=18
(Zgamanie iggy i pmhknincie bnlb
Jednoi gpowa Zmniejszona wydal no%i
Dwui ggofwa Awaria 30
3 Overlock Przezbrajanie i regulacja 20
Jednoi gpowa Bieg jagojwy i p r| z B384t3=20
(Zgamanie iggy i pikni icie [brAnber
4 Jednoi gpowa Bieg jagojwy i pr|fze6s4=10
(Zgamanie iggy i pmknifcie bnb
Dwui ggofwa Przezbrajanie i regulacja 30
Overlock Zmniejszenie prindkoScd szycila
Jednoi gpowa Wady w procesie 10
9/01/2016 - Total Productive Maintenance m nnnnn oS- 40
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50 FILAR 10Na st awi eni e si 0-KAIZENd

APrzykgad Pareto

45,0%
|dentyfikowanie 40,0%
~ 35,0%
Znhacz QGiay ¢ h
30,0%
Gg-wne straty Czas (min) % Suma %
25,0%
Bieg jagowy | prlzedi4o] ¢ 407%i 40j7%z y|m
znaczeniu 20.0%
Przezbrojenia i regulacje 150 35,1% 75,9% s
Awarie 60 14,1% 89,9% 15,0%
Wady w procesie 20 4,7% 94,6% 10,0%

Zmniejszona pr fidklaSi | 33% 97,9% oo

Zmni ejszona wydajaoS| 21% | 100,0% X

S A
0,0% = g C o © o
_ c
Razem 427 100,0% ves So S x S
L83 % ° S —
o022 c g =5 0 o
. 208 o8 2 > & k) o
_NEG g2 2 S o £ - £ >
nSc§ g < =S N o N 2
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_ A |Czas pracy na dzie®&® (60 min x 848@omthz
Przykch Czas przestoju na dzieGCE 20 [ min
_ C|Czas obci NUenB)a na dzie®& (A 460 [min
WPQWG’NOEE D|Straty zwi Nzane z przestoj ami| nla4 [dnmni
E|Czas pracy -a dzie®& (C 442,6 |min
FIlUzysk na dzie®&® (70 szt./ godz. x56@|ug o
Stopie® jakoSci produkcjii (WYt worl|zon
G[[Liczba wyrob-w wadliwych)/ WytOW34r g on
H [ldealny czas cyklu 0,5 |min
| | Aktualny czas cyklu 0,58 [min
J |Aktualny czas przetwarzania (| X F) 324,8 [min
K Wi el koSl prnand@eS&60 roboczej 86,2%
L |IStopi e wykor zys{JeExilOd) czasu pr7adeoy
M [DostApnoSi (E/C x 100) 96,2%
N [Wydaj noSi (K x L x 100) 63,3%
OEE (M x Nx G) x 100 59,2%
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Jak wy p o s a Uzmasii wszkodzenia i jak te uszkodzenia
Zmi enma ¢zeh a c zsprawgy w z n a ¢ zpoblemy?

Defekty ma j s@eroki zakres przyczyn :
o Naturalnezuldywanoe
o Wymuszonez ulywanoe
0 Niszczenie spowodowane warunkami pracy;

o Wady w projektowaniu (s g a Imechanizmy, ni ewgat
mat ernmiagwg asystemutizymywania);

o Brakumi ej 0t not ci
o Wadliwe procedury lub brak procedur;
o Procedury, k t - niees Gtosowane.

_Zz,
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Ni e kt tor eZzeczywiste nieprzewidywalne, as p or a d yuszededia
wyposadieni a

é ale odkrywamy, (i evi 6 k sz Kk o thking fie jest, s @atomiast tym, co
TPM pr awi daglowejgkb & z u U y wsaingposvodowane podstawowymn
sttinam’”e mo

Podstawawyy, stam
Jest to punkt p o c z Ot lpunkt yodniesienia b 6 d Ostapem pr awi d g (
funkcjonowania maszyny Jakiekolwiek odchylenia s Onierzone w odniesieniu
dotego stanu, k t -mugibypr awi dgowy

| &)

Najprostszym opisem stanu podstawpwego jest
stan, gdy wyposaUenie zost
| funkcjonuje zgodnie z s

' _LLA v 9/01/2016 - Total Productive Maintenance
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Stran uldyt kowani a

Warunki, w k't - rwymos aijestruiliegg t k omwamgiey pr zy c z
Ur - dgoaw@kodmaszgny Zmi eni warudkd ni ewgat c
stosowania mo U mie tylko z a p o b iweygsatto p o meaazakiwanych
awarii, aler - wnp elini ejszkadgemiomp owo d uj @wargemh

Stan idealny

Idealny stan to stan, kt - mp (idytosi Og rpopizézyz mi ar
konstrukcji, po tym jak stan podstawowy z a s b & § O g nutrdymany
Stan podstawowy jest to s pos whjaki wy p o s a (pewnnoeb vy {
zaprojektowane. W z al e (i rod tegoi w jaki spos-ihak dgug
Wy pos a qeetnmwle)rzystwane poj awks a jie@ne ograniczenia.
Wy posaUpowinne mi el epswydaj npo & i abaatie]

pasujp®cde e slpybgayt, wi & jutszymaniu, pr o d u k wyrhbyt
ozr - Uni c aranetyachhwy | t ci éwy c h,

_Zz,
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BN " 2 OO Y. ) _

A Sporadyczneruszkodzeniaa dn or mal ni e s O ni eprze
pojawit si 0 Jjako wady w nowej <cz0
| ub ted wynikiem sposobu, w | aki

A Chroniczneruszkodzeniaa dp oj awi aj O si 6 regul ar
przywi Ozujemy do nich wid6kszej uw

cagy czas | molna by bygo zapobi e
Wgatciwa analiza wad pozwol i zi1 de
chroniczne awari e. Jest to obszar

pozytywne dziagania w ramach TPM.

>
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A
A A
>
£ Sporadyczna strata
(*/:) Obszar przywr/|
do poprzedniego stanu
fstrefa szybkie|j naprawyo

- Stan optymalny
Chroniczne straty Zerod e f e

l : l Czas

Obszar innowacji,
aby osi NgnNI stan optymalny

; s
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‘IfI‘LAR‘l‘.cf_SNast awi eni e si 0-KAIZENC

APodstawowe podejtcie to zersa

|

USTAL STAN PODSTAWOWY E

|

—l DZIAL DTRZ YMANRAZRUGHA N | Al

UTRZYMAJ STAN ROBOCZY (obstegg plgnawap | an o
(stan ulytr kowani a

= g

ZAPOBI EGAJ POGARSZANI U SI1 O STANU

(odnawiaj)
POPRAW SGABE PUNKT
. (stan idealny)

DZAt RROEDURRIOD UK CJ
(otafsgg uugoamomacunt’)o n o

ZWI OKSZ POZI OM UMI EJOTNOTCI OPERATDRDW
UTRZYMANIA RUCHU (szkolenie)

e Lifelong Learning Programme
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>

|
g’

A Cel Kaizen

Osi Ngnij i wutrzymaj stan zero st

0 Przestojami o mniejszym znaczeniu

o Pomiarami i regulacjami
o Wadami

o0 Nieuniknionymi przestojami
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A Metodologia rozwoju nastawiona na doskonalenie

| Dziagani a prICO|V Dziagani a m:I; ¢ h  Metodologia doskonalenia

i . . AZasadnicze tematy potrzebne do
Anali zy .kos'zt.- w Wy gapywani Tematy rozpatrzenia
lub wydajnotcijrs skgadowych L al ATematy gatwe do ro
l ‘L ATematy pozwal aj Oce

zmni ejszenie koszt|-
ATematy zwi Ozane z

Wygapywanie djanp Rejestracjg temat -

dotyczOcych walpi g magych grltup cel -w kierownictwa
1 ATematy zwi Ozane z
Analiza struktury strat l pracy
i potwierdzanie rocznych Przydzi af Pod AMenedGer -w |l ub infd
cel - w i ndywi dual nlyl nadzorem1 (personel)
‘L l AMagych grup (lider
Rejestrowani e |wj Dziagani a AWsparcie ze strony wyznaczonej
temat - w doskonal Of[ wsparcie osoby pomagaj Ocej
l lidera zespogu TPM,
¥ AMi esi 6czne i/l ub g

Weryfikacja
efekt - - w

L ‘L Metoda przy pracy

_ Rozpowszechnienie == APrzewodniki doskonalenia
i nformacij.i Q podjdét , ...

dziagani alch

Dzi agani a dolsk

AAnalizy, trodki za

Weryfikacja|ef

2,
LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance “' - 50

Lifelong Learning Programme




>

A‘-'fﬂ' e
EARlB\l}ast awi eni e si 6-KAIZENd
A Praktyka doskonalenia
Krok Dzi agani a Zalecane
narz~odzija
Geneza *Rozpoznawanie strat i anal i*AmlizypHRaretb |
tematu efektywnott wyposalGenia, stopies$ int
uszkodzes, stopiesS cz6st ot | Awmalitygnafu us
naprawy uszkodzenia, itd.)
*Anali zy niezawodnot ci I zdol notci d
tredni czas bezawaryjnej pracy, ¢tred
sprawnot.ci , it d.
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A Praktyka doskonalenia

Krok Dzi agani a Zalecane
nar z~odzi

Okretl ar*Wyb:-r tematu do doskonal eni*®iagraBhig ab a

tematu a wyposauldenie i/l ub proces @ macierzowy
gdzie indziej.
*Kryteria wyboru procesu | ub wyposali
doskonalenia: *Bur za m
-Proces z agO wydajnotci O.
-Pr oces, kt-ry molGe byt gatwo zast s
indzie).
-Proces b6dOcy wOskim gardgem, procle
stratami.
-Temat odpowi adaj Ocy wyposalGeniu mod
wspierany przez | i1 dera zesp
-Proces odpowi adaj Ocy polityce |idepr

rocznym celom.
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BN " 2Ty, : )}
A Praktyka doskonalenia

0 - KAIZENd

Krok Dzi agani a Zalecane
narzodzi
Ustalenie *Zorganizuj zesp-g do dosko AGrafy

kol ejnotmagym gr upom.

kr ok - w
*Opracuj szczeg-gowy plan
doskonal Ocych

wdroleni a

Zbieranie *Dokonaj przegl Odu cz6tci, E@Byazndadei
danych probl em- w. zar zOdza
-Anali za zdol notci i i dent vy fjiakkaoctjcai (p |

wOskim gar dgem.

ANar z6dzi

ifelong Learning Programme

*I'dentyfi kacj a i zapisani e |wadilyinwyecrh
*Ustalenie podstawowych war VAOEE w i 0
strat.

B - s
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A Praktyka doskonalenia

Krok Dzi agani a Zal ecane n
Analiza *Anali za przyczyn zgego f unAoaiZa®Mowani
przyczyn problemu. *FMEA / FTA

-Dokonaj analizy rozwi Ozy whaAndliza 5xplacadyd e

5xDlaczego

*Wy korzystanie wgatciwej technol ogi i
Ustal cel * Ustal cele doskonalenia * Wykresy

-Okr et | poziom, jaki .powiinien byt os

-Ustal cel, abyoadeirognOt poziom

*Ust al cel molGl i.wy do osi Ogni 6ci a
Ustal t A Ustal trodki zaradcze, abAnaliza°Mobi ec
zaradcze | ub zgemu funkcjonowani u*FMEA

* Analiza 5xDlaczego

Lifelong Learning Programme
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BN = 2T WY, v
A Praktyka doskonalenia

Krok Dzi agani a Zalecane
nar zodzi

Wdr olGeni e*Wdr -4 plan doskonal eni a poCkIPDCAL | e
trodk- - w

zaradczych
Uchwycenie *Przeanal i zuj |l uki, czyl: r*70dniacedp:
efekt .  w a wynikami zarzOdza
jakotci C
Standaryzacja *Ustandaryzuj poprawi one wy Kartk i I w
| dalszakontrola ‘st andard-w biznesowych. kontrolne
* Wykresy
Przemytl|l e*Rozwal proces krok po kroku i prze
i nast 6 prinnym.
L . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance m ‘//._ - 95
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| - S iy . 3 )
A Narz6dzia stkazmwane Ww

PDCA/7 nar z 6 d Zldentyfieuje,o priorytetyzuje ianalizuje wady )
DlaczegodAnaliza Dlaczego(l dent yfi kuj e przy)czyny
FTA(Fault tree analysis ) Analiza drzewa wad (identyfikuje przyczyny wad

i ich logic2dne powi Ozani a

o Analiza rozwi Oz y(WRedukijeawszystkie bhroaicmne\straty
do zera)

0 FMEA(Failure Mode Effect Analysis) dAnal i za przyczyn i
(identyfikuje 1 ocen)dadipotreemcgiual ne |s

0 SMELOSingle Minute Exchange Dig-Redukcj a czas:-w pr|:
maszyn technologicznych i (cedukugstaty op

zwi Ozane z przezbraj)ani esmsvibrsegul ow

0 5S0i d& dos5Skur su
>
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LAR16Nast awi eni e si 6-KAZEN

A Narz6é6dzi a s tkazmn-WwhQle w

ZawartoSi Wyj aSnienie

PLANUJ Segregowani e pr ¢AOpisproblemu, zbieranie informacii,
i pl anowani e dzi analizastanu aktualnego
doskonal Ncych AFor mugowanie cel - w

AOcenasprawd o r oz wi Nz an
lub optymalizowania

WYKONUJ Realizacja konkrAPrzedstawienie tema
dla rozwi Nzania okreSlony cialan i za
ADokumentacja dziaga

SPRAWDZAJ Wal i dacja wyni k-AOpi s i kontrola wyn
osi Ngnifntych celAzZmi any w przypadku
APor - wnanie wynik-w

POPRAWIAJ Doskonal eni e dziAStandaryzacadobr ego pode|j
w zal eUnoSci od AUtrzymywanie dziaga

ANa Sl adowani e proces

A Standaryzacja dobrychwy ni k - w

‘LLA - 9/01/2016 - TJotal Productive Maintenance KB .. ..o - 57
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Narz~o0dzi a s tKazmdvane w
Dlaczego dAnaliza Dlaczego (0 5x Dlaczegoo )

1.Dl aczego kompufPer si 6 zepsug
OdpowiRrdzlepal i § s izdsilatze zpi eczni k

2. Dlaczego bezpiecznik zasilaczas i 6 pr?zepal i g
OdpowizZadsli | acz zostag obci NUony zbyt

3.Dlaczegozost agdg przeci NUony zasilacz
Odpowikldedment chgdodzNcy procesora (we

4. Dlaczegou | egg ZzZ?at ar ci u

OdpowiZosit ago uszkodzone. oUysko went
d

~

5.Dlaczegozosta§o~uszkod?zone 0
OdpowiZbdyit duUe zapyl enie Sr
é

D
0)]
=~
o

_Zz,
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ﬁ )

A Narz6dzi a s tKaizemwndbDiaczego dDlaczego
(0 XDlaczego?. 0 )

Nazwa narjz6dzi a:

Data: | Zespl-_g:
Opis problemu:

Krok Dlaczego? Odpowi ed Komentarz Dziagani a Klos
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L -

A Narz6dzi a s tKazemodhAnatiza PMv

Analiza PM (Physical Phenomenon and the Mechanism
Analysig pozwala pracownikom warsztatu zi1 dent y f i k
rzeczywiste przyczyny kr y j ©ic# k a (i d grmestojem
O mniejszym znaczeniu I kaldor az defektach

jakotci owych

>
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BN " 2O ARyt

A Narz6dzi a s tKazmodhnaliza PW

Analiza PM jest wyrafinowanO odmi anO ar
rozpatruje wszystkie przyczynowe czynni
z nich sO najwatilniejsze.

Etapy analizy PM:

1. Fizyczna analiza chronicznych probl em
wedgug zasad dziagania maszyny.

2. Definiowanie zasadniczych |l ub skgadow
ni enor malne zj awiska. Rozwald kaltGdy pr
do powstania symptom-w, gdy powstanO

>
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A Narz6dzi a s tKazmo-vhnatiza PW

3.l dentyfi kowani e wszystkich czynni k- w,
powstania zjawisk w:

Mechani zmach ;wyposalGeni a
Mat eriagach

Stosowanych metodach;

T To To T

Dzi aganiach pracowni k- w.

= _Zz,
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. & 2o 2y . : B
A Narz6dzi a s tKaizrodhnatiza PW

Dlak a (i dvady, kt -z2iOdent yf i knosingd p it ay dnwszAnalizy

Wad. Jest on stosowany do dokumentowania przyczyny/przyczyn wad za

p 0 mo ctgminologii i n iy ni eir zapisywania r o z wi.OZawiéra

szacowane koszty naprawy. D z i @dokumentowaniu wady mo U rwak a (G d e

chwili d o k o nweiyfikacji r oz wi Ozaama st 6 pl ik ® nzeniany,

pr owapoprawki lubz at wi errodzzwiitOz ani e

_Zz,
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Arkusz wady i analiza PM

'Rlag,ast awi eni e si 6-KAZENd
"L

Identyfikacja Obszar pracy: wyposatieni a
wyposaleni a

Opi sz symptomy zakg:-ceni a Mo d:u ¢

Jak modug powi?ni en pracowat : .

UGyj terminologii i jednostekl‘llncl’jzybnal ezraskkgl cChes

Pow-d alwak idhci agbyt rozwi.Ozat problem na stage

Data rozpoczblcia naprawy Data awarii:

Czas poc:zOt kowy Czas zakg-ceni a

Szacowany koszt naprawy

- ﬁ/" & Lifelong Learning Programme

Roboczogodziny/Wyposalieni e Data zakos$Sczenia naprawy
Czo6tci/ Wyposatlteni e Czas zakosSczenia naprawy

Cagkowity koszt/ Wyposaleni e Cagkowity koszt dla wszystKki
Liczba szt.:|wyposaleni a Czy naprawa jest mo Ul % wa
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O NASZE
WYPOSAt ENJ [E

//
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6. ILAR200bsguga aut

Zmiana paradygmatu TPM

Tradycyj] ne po dPeojdteqg iTRMiI e

Operator Ja obsgugujXba dlbysguguj 6 i _dbam

naprawiasz 0o sw-| soplrzyRLISCY
jestet my

: : _ odpowiedzialni
Technik | Napr awi am s pr z dapgbiegam y 22 NASZE

ul egg uszkodzuezhodzenlom” ‘wyposaden
wyposadeni a

| ndy ni er Projektuje Projektuje
wyposaudeni e,wyapboysaleni e, aby
produkowat osi OgnOt wysokO
wydaj nott |

ni ezawodnotit procesu

_Zz,
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&6 FILAR200bsguga aut

A Polityka

o Ni eprzerwane funkcjonowanie wy|

O

o Elastyczni operatorzy potraf

r-dnorodne wyposaleni e.

o EIl'i minacja wad u U0r-deg popr ze:

pracowni k- w.

o Stopni owe wdrautdanie dziagas$S o0b:

_Zz,
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6. FILAR230bs guga aut

ar'e>

A Etapy:
1. Przygotowani e pracowni k- w
2. Wst 6pne czyszczenie maszyn
3. Ustalenie trodk-w zaradczych
4, Ust al eni e pr-bnych standard- - w
5. Og- I na i nspekcj a
6. Inspekcja autonomiczna
7. Standaryzacja
8. Autonomiczne zarzOdzani e
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6. ILAR200bsguga aut

BN " 2O ARyt

1. Przygot owani e oszkolan@o wni kK - w

VTPMIi jego zalety

VZal ety | etapy obsgugi aut
VBezpieczesstwo
oSporzOdd |listdé molliwych obrates$ i wy
czyszczenie (porailGenie prOdem, pozost a
oczu, ruchome el ementy, podraldnienie s

z zakresu stosowania trodk-w zaradczyc

warunk-w niebezpiecznych

| / LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance H e 69
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6. FILAR200bsguga aut/

1. Przygot owani e ozkolan@o wni k - w
V Zrozumieni e wyposalUeni a

oNaszkicuj konstrukcj 6 wyposauldeni a
0 Poznaj funkcje maszyny
oWarunki, w jakich wady, uszkodzeni a I P
si 6 poj awi t
V Ni ezbddne umiej 0tnot ci

0 Czyszczeniedmet oda SsSprawnego usuwania zaniec
oMet oda znajdowania defekt . - w
o Smarowanie dcel, typ, metoda ,i | ot t |, okres

0 Uszczelnianiedcel, met ody wgat ci wemar anda Diwa nii ai c|h

Lifelong Learning Programme
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6. FILAR200bsguga aut/

2. Wst Opne czyszczeni e maszyn
Zorganizuj wszystkie rzeczy potrzebne do czyszczenia

<

V. W ustalonym czasi e pracownicy po
kompl etnie z pomocO sguilb utrzym

V Nal elly usunOllejemneirsmar pl amy
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aut

2. Wst 6pne czyszczenie maszyn

A Podczas czyszczenia nalefly

fcmal‘ chm \
the racthing! ‘)o
.

o Wyciekami oleju

oLulnymi przewodanr

o Nieprzymocowanymi gniazdami

i t r ubami

Z a |

oZuldytymi czo6tci a
2 gt
_Zz,
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6. HLAR200bsguga aut,

P N

Wst Opne czyszczeni e maszyn
Po czyszczeniu problemy dzielone s Nna kategorie i odpowiednio
oznaczane:

oBi agy mi karteczkami w miejscach,
rozwi Ozane przez operatora

or - dowy mi karteczkami w miejscach,
gdzie wymagana | est | e -
utrzymania ruchu

Informacje na karteczkach powinny

odpowi adat temu, <co e |
Zanotuj, kt-re obszapgs » ot
Ostatecznies pr awd ¥ zamkni N

wymi any el ement -w eksploatacyj nycl

luruchommas zynn.
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6. FILAR200bsguga aut/

Trodki zaradcze

ElIi minacja miejsc trudnodostnpnyc
Realizacja dziaga@® maj Ncych na ce
el ement -w I cznSci maszyn.

Czo6otci maszyny powinny byt modyf.

gromadzenius i dani ec zy s braduikuiZzun p .

Kontrola wstnpna

Har monogram obsgugi autonomi czne|j
I tcitle przestrzegany

Har monogram powinien uwzgl 6dni at
I smarowanie, a takite powinien za
co i jak

_Zz,
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6. FILAR230bs guga aut

are>

5. Og- I na 1 nspekc) a
A Pracowni cy sz@gadnienkaohltagichijak :w

0 Pneumatyka

o Elektryka

Reservoir Double-
Acting
Cylinder
System Relief

0 Hydraulika

oSmar owani e |

Selector Valve

O N a Fdﬁ [ IHydraulic Fluid Supply

I Hydraulic Pressure [ Return Fluid

oBezpieczesSstwo

é_LA e 9/01/2016 - Total Productive Maintenance
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6. FILAR200bsguga aut/

Inspekcja autonomiczna

SO zastosowane nowe metody czysz

Kalddy pracowni k opracowuje sw-j |
wykres/harmonogram z a kr esu o0 b s g u g wkoasultaap n o
Zz przegodonym

Czotci, kt-re nigdy nie sprawiag
kt -re nie potrzebuj O Gadnego spr .
z |listy, bazuj Oc na dotwiadczeni
CzynnoSkti-re sO zwi Ozane z obsgupg
wgOczone do obsgugi autonomi czne,|]
CzO0stotliwott czyszczeni a I Spr a

na dotwiadczeni u

_Zz,
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6. FILAR200bsguga aut

™

- s
S

Standaryzacja

Organi zacj a Srodowi ska__p P
na przydzielenie okreél(
skgadowani a or az pr ze
potrzebnych narzndzi i

maszyny

Kalddy powinien tcitle

instrukcji stanowiska pracy A,f;’?if

S X

Opracowanie wykazuni e z byécdhn e | e me n
icz Ot ci nyxladiaiwg ip o s a,ld eknti -ar e
powinnybyt pl anowane | dost Opne

_Zz,
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‘&36. FILAR200bsguga aut

*
' .

8. ZarzOdzanie autonomiczne

A Autonomiczna praca zespogowa

A OEE i OPE oraz inne cele TPM nal
doskonal enie stosuj Oc Kai zen

A Nalely wdrPB@Ayt cykl
(Plan, Do, Checki Act),
aby reali zowat Kaizi&f

LLA B 9/01/2016 - Total Productive Maintenance - Wo. 00— 78
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‘&‘6 FILAR200bsguga aut

»

8. twiczenie dotyczOce obsgugi
A Zastan-w si 6, jakie dziagania do
powi nny byt reali zowane na twoin

w dobrej formie

A Stw-rz plan obsgugi autonomi czne,]
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,}’ . /. FILAR 300Db s g plamava

Zadania:

Popraw niezawodnott wyposaleni
Ssprawnot ci

Zmi ni mal 1 zuj koszty obsgugi p O

l.Redukcj 6 awarii.i
2.0pracowanie efektywnych metod

Zaplanuj, jakier czz<0 ' gdzie, w @ WY@ O S @ (pewinnylu vy

obbliszgvang, il W/ jakn $ps0 bs -
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/. FILAR300Obsguga p

[
[
!

A Opracowani-e pl anowej obsgugil
na 4 fazach:

Fazal: Wy dgul czas pomi 6dzy awar i ami
(MTBF- Mean Time Between Failures)

Faza2. Wy dgud cykl dycia wyposalieni a

Faza3: Okr esowo regener uj pogarszajoO

Faza4. Chr oS wyposalGenie przed awar.i

Z
Q LA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance H compicaeooJ
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/. ILAR300b s guga

Fazal: Wy dgul czas pomi 6dzy awar i ami
(MTBF- Mean Time Between Failures)

ONapraw psuj Oce si 6 maszyny

O Wyregulujosi Ogi wszystkich maszyn na
technologii lub procesu
oOoZwi 0ksz czas pomi odzy awariami (d
4 ) )
T R E D N | C Z A S P |O M
CZAS PRACY
MTBF=
N LICZBA AWARII W TYM CZASIE y
PrzykZgaagd- i my, (Ge urzOdzania sO testowane

W

\

tym czasi e pojawigy si 6 dwie awari e.
MTBF= 10*500/2 = 2,500godzinfa war i O

/ LLA
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/. FILAR300bsguga |

D

o

o

0

APoprawa wIWBF@hiakavyposaleni a

Obsguga korekcyjna

Obsguga prewencyj na

Utrzymywanie prewencji

Obsguga skoncentrowana na ni ez
Obsguga awari.|

Wsparcie dla obsgugi autonomic

_Zz,
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/. FILAR300Obsguga p

APoprawa wIWBF@hiakavyposaleni a
OObsguga korekcyj] na

Poprawia wy p 0 s a Ujego komponenty tak, aby o b s g pregvancyjna mo g ¢
b y kzetelnie zrobiona. Wy p o s a (zezaprogktowanymi s g a b pumiitami
musi b y iprzeprojektowane tak, aby popr amwiiéd zawoidumad $ k or
z d o | wlmjdgd utrzymania.

OObsguga prewencyjna
Jest to 0 b s g codzenna (czyszczenie, sprawdzanie, olejenie | pasowanie),
zaprojektowana tak, aby z ac h owyap o s a talobreje kondycji i zapobiec
awariom poprzez zapobieganie psuciu s i O0akresowe sprawdzenia lub
di agnostanyWwyip os a Gla o k a e S ktepnia apogarszania s i sfanu
wyposa.deni a
Tak jak w ludzkim G y cri auz wi [est énédgicyna prewencyjna, tak i czasd y c|i
wy posathedleyiWwy d g u popmeg wykonywanie o b s gpuegeancyjnej .
Jest ona dalej podzielonanao b s galkgrée siow® gpirgddgno s.t y c z n

Lifelong Learning Programme

//
( LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance m tttttt o - 84



/. FILAR300Obsguga p

APoprawa wIWBF@hiakavyposaleni a

0 Okresowa (olssgguwoaa  ba z uj- DBMa TimeaBasedz a s i
Maintenance)

Obsguga bazujNca na czasie skgada sif
i czyszczenia wyposaUenia oraz wymiany
| problemom.

O Obsguga prirognostyczna

Jest to metoda, w Kkt -rej czas Stosowan
bazuj Nc na sprawdzeniach | ub diagnozac
zako@®zenia ich Uycia. Por-wnuj Nc do o
bazuje na stanie wyposaUenia. ZarzNdza
i anali zowani e danych o pogarszaniu si
nadzoru, zaprojektowanego dla monitoro
systemu.
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/. FILAR300Obsguga p

APoprawa wsWBF@hiakavyposaleni a

0 Utrzymywanie prewenc|i
Daje ws k a z - diak projektowania nowego wy p o s a.d 8 g a genkty
stosowanych maszyn s Owy s t a r ¢ zabijzeO prrestudiowane (informacje
z eksploatacji pr owadla @apobi ednariom,agat wi epbgegli
i zapobiegania wadom, bezpi eczie §8at wawtwarzania) oraz s O
rejestrowane przed uruchomieniem nowegowy pos a.lteni a

O Obsgugaskoncent rowaRCM- Rekabiliyi-CGeteaed o d
Maintenance)
Priorytetyzowanie dz i a@las$sg u g dazyecrha wa (0 nowycpio s a @dla n
procesu produkcyjnego, kosztach jego przestoju w przychodach i mo G| 1 w
utracie klienta, jego oddzi agynavherizpi ec zie Koszt waprawy.
Pol e gmaftyéhcsamychws k a 0 n stdsawangchw o b s g prbgnestycznej,
ale oszczO6duraa fjodatkowej obsgudasobpopzez kgadze
mniejszegowy s i nq kiniej wa U maszyny
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/. FILAR300Obsguga p
APoprawa wIWBF@hiakavyposa(en,i a'

OObsguga awari i

Oznaczxagulikty utrzymania ruchu usu
W momencie ich wys toddowananwniomencie@tlys § u
awarie wyposalGenia nie wpgywaj O [z
produkcj 6 i dodatlowyghzmercwzjO ych kosz!
ni 0 koszty naprawy.

Z
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/. FILAR300b s gug

a p

Faza2. Wy dguldanie czasu (Gycia wyposald

O Znajdl sgabe punkty w projekci e

Phase 3 Okr esowo regener uj pogar sz

/ LLA
L

O Poprawdost npnoSI| kansemvacg:c do

aj Oc

O Zredukuj wskauUni k tr edMTTRAgMeanc z ¢

time to repair)

a4 T R E D N | C Z A S D d\
CAGKOWI TY CZAS OBSGUGI KOR

MTTR= : -
\ CAGKOWI TA LI CZBA PODJOTYCﬂ/

_Zz,
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APoprawa wsWBR ndlka wyposatGeni
O Specjalistyczne umiejotnotci ol
O Umi ej 6t not ci naprawy wyposaduen|
O Umi ej 6tnotci sprawdzani a i mi er
O Umi ej 6tnotci diagnozy wyposader
O Opracowanie nowych technol ogiii




/. FILAR300bs guga

F

D

Faza4. Przewidywanie awarii 6Pr zewi dywani e awar
wyposaldeni a

A

o To Io I

Analizad r g a E z

Ul tradGwi 6ki g, i mpammir e e
Termografia h

Analiza zulyc

Analiza oleju

9/01/2016
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Podejtcie zorientoPodejtcie zorientow
opo tym jak 6si 6 zd ozanim si66 zdar zy

(e}
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/. FILAR40Ut r zy mani ¢

A Degifiidjan draegs aontropwaoicseasu ckeainwppsazkreawi@onsi a
wpygvyiwa proenma w zmicewrnbot + w j akot ci

A Cel: ussatica Iitizgmaciwarunkir apyomeatac zwadeiwlnnckvi ,  ab

“ LLA - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance -' - 92
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UTRRZNMNIANKCEA DO SKFONAGE GO WY
AB YTROMR ZNOMAKEY OPRROBDW KIT/YAKOSCIP EF
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/. FILAR40Ut r zy mani ¢

A Stvpoepipkeséi kgreaukea:t ci korel uje z:

ostanem materiagu

odokgadnoSci N wyposaUeni a
0 metodami produkcji
0

parametrami procesu
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ARO0 z wi-j @ani e utrzymania joakot c

Krok 1. Ustal warunki dla uzyskania ozerad e f e lot - w

Krok2: Zapobiegaj pojawieniu si 6 wad
utrzymywani e odpowiednich warunk:
standard:- w

Krok 3: Sprawdzaj i monitoruj te warunki w czasie produkcji

Krok4: Pr zewi duj poj awienie si 0O wad
przegl Odani e zmian w wartotciach

Krok 5: Podejmij w odpowiednim czasiet r o d K i zaradc ze

| L,
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/. HLAR40Ut r zy mani e

WADY JAKOTCI OWE
spowodowane przez

I |
Ni ezdatne wypogaWiemigeat ci we warunkBgpdygceélsadzKki|e
. ' ‘

Opracowanie wy pos a,ien i Szkolenie oper at or

kt - re nigebédaewal wad
Kryzys |
| Zapewnienie jJakotci \
Wyniki _ ' : B Dziagania w| rla
kontroli I\/Ionltorlowanle wyposaden|apnsgugi autdgnor
|
Zgodnott pomi 6dzy| wgatci wot capg&ikzkolenia
| jakotciowymi i warunkami pf—o€t €5t
Kontrola |l ub zdolnotci O wyposaUleni.a .
orzyczyn | | Szko_l_enle oper a
! wykrywania i korygowania
ZADZnDZAJ WARUNKA Mhanomalii

Prewenda DLAZAPEWNIENIA ~ —
4ZERA DEFEKTDWS

Education and Culture DG

_Zz,
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_

A/Vymagania dot'yczOce danych ui

Wady jakotciowe k|l wadfi pojvaweap Ocpak
kosScowego i wady pojawiaj Oce si 6 jes

Powi nnitmy zbieratlt nastdépuj Oce dane

1.Braki wystdépuj Oce u klienta kosScowe

2. Obszary reklamacji

2 _Zz,
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/. HLAR40Ut r zy mani e

AD-ane wymagane dooutrzymani a

( LLA
LGRS

WewnOtrzzakgadowe dane zawieraj Oce d
dane powi Ozane z procesami

Dane powi Ozane:z produkt ami
l.Wady wyrob - w

2. Znaczenie wad - d u Greewielkie

3. Miejsca powstawania wad

4. Wi el kott 1 cz6ébstotliwott i ch wystop
50 Wyst 6powanie trendu na poczOtku i n
przy wymianie oprzyrzOdowania (np. P
6.Wyst 6powanie trendu w zwi Ozku z usu
okresowy mi z micaznGatno i j sakkgoa’'dcawy ¢ h
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AWymagania dot'yczOce ~danych
Dane zwi Ozane: z procesami
l.War unki reali zacji podproces-w zZwi
materiagem | maszynOoO.
2.St andardowe ustawienia/warunki r ea
3.Zapi s ustawies/warunk-w realizacj.i

_Zz,
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8. FILAR 50 TPMw biurach

ADefinicja:: metodologia doskonalenia produkt y wihek e iy wr
w d z i 'a g a admiaistracyjne} 1 identyfikowanie oraz eliminowanie
strat. Zawiera analizowanie p r-o-c ei procedur w kierunku z - wi 6k s z
automatyzacji' biura.

ACele:

O Minimalizacja strat
O Poprawa |jakotci pra(&"/i

oJasny przydzi ag prat\\f\\i\\ { /

>
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8. FILAR 50 TPMw biurach

4 “; R Sl
o TPMdh faurabviyroznial? wywnychlsmat:a 12 g g - |V

1.Straty zwi Ozane z przetwarzani em

2.Straty zwi Ozane z kosztami w obs:
ksi 6gowott, marketing, sprzedaid

3.Straty zwi Ozane z komunikacjO

4.Straty zwie@rayanontci O

5,Straty z \przedwogmesn z

6.Straty zwio®pHyameozr ci O




’ | 8. FILAR 50 TPMw biurach

g’

TPMd | a biura wyr<Gni:a 12 gg-
7.Awar i wyposaltenia biurowego

8. Awar i kanag-w Kkloimuinii ktaeelye fngy rcihc z
9.Czas spodzony na odzyskiwanie 1in
10.Ni emod!l i wott wuvzyskania bezpotre
zapas- - w

11.Skargi klient-w zwi Ozane z | ogi

12. Wy dat ki na pilne wysygki/ zakupy

n
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8. FILAR 50 TPMw biurach

P Q CD'S Mv TPMw biurze

P-Straty zdolnotci wytw:-rczej Z powodu
wydajnotci pracowni k- w.

QoBg6dy przy przygotawhwakiw, cizakt wr, ||
i rekl amacje w zwi Ozku z pr acami bi ur
z zwi Ozku z pracami biur owy mi

CoKoszty zakupu/ | ekdonsozsttyk 0 owgyirsotbyuk i we wn
I zewnQhkoszwh e ans por t,koszykpnausikacy, koszty
przestoj - w

D d Straty logistyczne (o p - Gni e a w zagadu@k-.ulni evryic
0

ni
w dostawach z spowodowane funkcj ami o
w pgatnotciach dla dostawc-w, op-Unile
S-Bezpi eczesSstwo w przegadunku, przechdt
Bezpieczesstwo danych.

M dLiczba sesji Kaizen w biurach.

| L,
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& 8. FILAR 50 TPMw biurach

3 - L
Qs 'qii
-

« Joa koproozTiPMwe due ?

Ki erowni k j edne|j z funkcji wspier
fi nans - w, ki erowni k dziagu i nfor m

zakup-w powinien przewodzit zespd

wszystkie funkcje wspierajOce i p
powinni r-wnielG byt wgOczeni do z

é_LA B 9/01/2016 - Total Productive Maintenance - s 103
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8. FILAR 50 TPMw biurach

_—

« JrakooroozTiPewe duezé ?
Pl any koordynacj)ji TPM I przewodni

1.Przekad i nformacjo o TPM w biur z

pomocniczych

2Pom-0 im w i de@QiGg D, SMadwanikaddej f
w powi Ozaniu z wydajnotci O zakgad
3.Zidentyfi kuj moudliwotci udoskona

4. Zbierz potrzebne dane

_Zz,
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8. FILAR 50 TPMw biurach

« Joa kooroo zTPew dué ?
Pl any koordynacj)ji TPM i przewodni
5 Pom- G im rozwi Ozat problemy w sw
6.Uzupegnij tablicd aktywnotci, gd
w dw-ch aspektach: rezultat - -w I Z
7.Zapewnij, aby filozofia TPM obj 0
pracowni k-w oraz wszystkie funkc]j
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8. FILAR 50 TPMw biurach

« Tematy Kaizen dla TPMw biurnze:
ARedukcja zapas- - w

ARedukcja czasu przejtcia dla pro
AStraty zwi Ozane z przemieszczani
A Redukcja czasu wyszukiwania

AKorygowani e obci OGenia pracoO

APoprawa efektywnotci pracy biuro
czasu na odzyskiwanie 1 nformacj
przestoj -w wyposalenia biurowego
| faksowe
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» Etapy TPMw biurze:




8. FILAR 50 TPMw biurach

. Zapasypracy (pr zy kgad -

Kategoria

Remanent
mi esi ncz

Wprowadzanie
danych n

pracy

< QS/ISO

5 TPM w biurach

<3| Wspomaganie
komputerowe
Spotkania

R I = I T I

atedh I

,

1
2
nay

4

1
a

Dzi agani e

Skgadowe s c _ _ dokumenty
o % —_ g = c gE c
¢ £€E » s E 5 © E S5 P
N o © N o E o o E o
T 9 - § ® E - ®E -~
o F = o = = %) = = N7}
Pl an i rozch-d zapas:w X Przydzi ag zEipiash
Fizyczne zapasy X IEEE 2h Karta zapasy
Wprowadzanie i sprawdzanie danych o zapasach X 5h Karta zapas/ s
X Raport ko Ec
SporzNdzenie raportu Raport z przebiegu
remanentu
Codzienne wprowadzanie danych X 15 2h  Karta pracy
kartn (formowanie)
Karta pracy :
wyko@E zeni o
Utrzymywanie i aktualizowanie xokument-w dla QS -
9000
Utrzymywanie i aktualizowanie xokument -w dla | SO -
14001
SporzNdzenie tygodni owego raportu QS 3 12 -
h
Przeprowadzenie auditu wewnitrznego -
Przygotowanie do audit zewnntrznego
5S X 1h L
Programowanie -
Spotkanie produkcyjne X 15 5h [
Spotkanie zespogu X 15 1h [ ]
Spotkanie Muda-tori X [
Spotkania QS/ISO I
[ (O v v (N N N

(Czhistot | ilwoliba |

Stosowane
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8. FILAR 50 TPMw biurach

« TPMw biurze - kor z:y t c i

l.Zaangautowanie wszystkich prac
funkcje pomocnicze w poprawo

. Lepsze wykorzystanie obszaru pracy

. Redukcja pracy powtarzalnej

2

3

4. Redukcja koszt-w administracyj
5 Redukcja zapas-w przynoszOcyc
6

.Redukcja |1 czby pli k- w
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8. FILAR 50 TPMw biurach

« TPMw " bil1ur ze

10.Redukcj a
dostawami/zakupami

11.Redukc ) a

12.Czyste |

.....

éu s 9/01/2016
"o

D Korzytcli

/.Poprawa wydaj notcli

wydat k- w

pracowni k-

9. Redukcja skarg klient-w zwi Oz

zwi Ozanych

SI gy roboczej

przyjemne
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trodowil sk

- Education and Culture DG - 1 10
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RozszerzenieTPMw " bi ur ach na dost awc

i dystrybutor - w
Jest niezwykle istotne, ale nap o ¢ z Oitak uvai & w ytakidtu Gjak to tylko
moll weewnOzakgadu

Odniesione do d o st a wmrowadzi do zapewnienia dostaw na czas,
z adowal jaa lOatstaw oraz redukecji k 0 s z.t - w

W przypadku o d b i o rprowadzi do precyzyjnego o kr et lwy miaa a
poprawy dystrybucji mat e r i pogiecmiczych 1 zmniejszenia usterek
w trakcie przemieszczaniais k gad owymo @a- w

W k a (i d progpadku n a |l e (bad¢dan aeu ¢ icly,tb a z u paOwg a s n
dot wi adc¢ prektyceu z naj d onwaetd o s k om aygtentiec kt - r

wp gy wrajolle ws p - g pr astrany. @epeypadku ni e k't -druyio/ v

z a k g ando-Gyer o wa t za utworzenia klastrad o st awc - w
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9. FILAR 60B

zapewni eni e
l agywani om

A Zadania:

Zerowy padk - w

erour az - w

o O O O

Zeroodpad- w

ezpl eczza@@sd v
i Srodowi s k|

bezpi eczesSstw
trodowi skowym

Zerozani eczyszczes
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