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TPM - Zawartosc¢ kursu

1. Co to jest TPM? 8. Utrzymanie jakosci
2. Dlaczego stosujemy TPM? 9. TPM w biurach
3. Struktura i wdrozenie TPM 10.Bezpieczenstwo, zdrowie
4. Jak osiagna¢ wyjatkowo | sSrodowisko
efektywny system 11.Wczesne zarzadzanie
produkcyjny? wyposazeniem
5. Nastawienie sie na 12.Ksztatcenie | szkolenia

doskonalenie - KAIZEN 13.Bibliografia
6. Obstuga autonomiczna
7. Obstuga planowa
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1. Cotojest TPM?

TPM OZNACZA: Total Productive Maintenance
(Kompleksowe Utrzymanie Maszyn)

Jest to kompletna strategia wspierajgca dziatania,
ktérych celem jest doskonalenie wyposazenia dla
maksymalizacji jego efektywnosci i jakosci wyrobu.
Wielu praktykow TPM preferuje nazwe Total Productive
Manufacturing (Kompleksowe Utrzymanie Produkcji),
aby podkresli¢ potrzebe partnerstwa

ﬁ pomiedzy produkcja i utrzymaniem ruchu.

TPM jest zwiazane z:
- Maksymalizacjq efektywnosci wyposazenia;

\ - Eliminacja strat;

- Szkoleniem i ksztatceniem.
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1. Cotojest TPM?

Istota TPM

« Maksymalizacja catkowitej efektywnosci wyposazenia
- Zero wypadkow, zero defektow, zero wad

 Filozofia zapobiegania
- prewencja zamiast reagowania na btedy i usterki
« Uczestnictwo wszystkich poziomow zarzadzania od

kierownictwa najwyzszego szczebla po operatorow

- Nastawienie sie na doskonalenie, dziatania autonomiczne,
dziatania matych grup

« Zasada Gemby (zorientowanie na warsztat)
- poszukiwanie ,,idealnej” operacji, zarzadzanie wizualne
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1. Cotojest TPM?

Istota TPM

/ LLA
L

TPM to nie tylko dziat utrzymania ruchu.

TPM jest filozofig, sposobem myslenia i kultura.

TPM jest strategig zarzadzania zasobami dla doskonalenia
ogolnej i szeroko pojetej jakosci i produktywnosci
w firmie.
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1. Cotojest TPM?

Istota TPM

/ LLA
L

TPM jest gteboko zakorzenione w pracy zespotowej,
szkoleniach, komunikacji, wtasnosci i uprawnieniach.

TPM nie pojawia sie z dnia na dzien.

TPM wymaga dtugoterminowego i petnego zaangazowania
oraz uczestnictwa kierownictwa.
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1. Cotojest TPM?

Medycyna prewencyjna

{

Codzienna L Fizyczne i .
prewencja i sprawdzenie Wczesne leczenie ;
(Zapobie'ganie degradacji) (Mierzenife degradacji) (Odzyskiwa:inie sprawnosci)

Codzienna obstuga

(czyszczenie, smarowanie, i § naprawa
uszczelnianie, sprawdzanie, ; (diagnoza) '

Badania Prewencyjna

nastawianie) ; (wczesna wymiana) ,i

li Obstuga prewencyjna
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1. Cotojest TPM?

e Cele

Poprawa firmy poprzez doskonalenie jej pracownikdw i wyposazenia

Doskonalenie
LUDZI

-- Udoskonal pracownikéw poprzez zapewnienie wymaganych
umiejetnodci dla dzisiejszych wysoce zautomatyzowanych fabryk--

1.
2.

3.

Operatorzy: Wykonuja obstuge autonomiczna (Jishu-Hozen)
Personel utrzymania ruchu: Wykonuje zaawansowana,
specjalistyczna obstuge

Inzynierzy produkcji: Planuja utrzymanie - wolne wyposazenie

+

Doskona!enie
WYPOSAZENIA

. Zwieksz OEE poprzez poprawe biezacego wykorzystania

wyposazenia
Projektuj nowe wyposazenie tak, aby minimalizowac koszty
cyklu zycia i zapewnic szybkie uruchomienie produkcji

| é‘-‘ - 9/01/2016
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1. Cotojest TPM?




2. Dlaczego stosujemy TPM?

« Jak tylko tancuch dostaw staje sie bardziej
zsynchronizowany poprzez ciggte zmniejszanie
zapasow, procesy s bardziej zalezne od innych

« Czas dostepnosci wyposazenia staje sie krytyczny jak
tylko poziom zapasow i czas przejscia produkcji sg
dalej redukowane

« Wydatki zwiazane z utrzymaniem ruchu mogg wynosic
ponad 30% catkowitych kosztow wytwarzania, co daje
szanse na znaczacg redukcje kosztow

Z
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2. Dlaczego stosujemy TPM?

* Nowa technologia i wyposazenie wymagajg znaczacych
inwestycji, a wiec zwrot z inwestycji musi byc zwiekszony.

 JIT wymaga, aby cate wyposazenie produkowato dobre
wyroby we wtasciwych ilosciach i wtedy, gdy sa one
wymagane - najwazniejsze sg Niezawodnosc i Elastycznosc.

>
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2. Dlaczego stosujemy TPM?

Wskaznik Wptyw TPM

Produktyw-  Zmniejsza potrzebe interwencji
nos¢ Redukuje awarie

Jakosc Potencjalnie zmniejsza tolerancje
Kontroluje technologie
Zmniejsza straty zwiazane z
uruchomieniem

Koszt Redukcja materiatu i czesci zamiennych

Dostawa Zero przestojow
Przewidywalnos¢

Bezpieczen- Mniej zdarzen nieplanowanych
stwo Mniej interwencji
Kontrolowane zuzycie

Wptyw myslenia
w kategoriach Lean
Zmniejsza liczbe dziatan nie

przynoszacych wartosci, zwieksza
wartos¢ dodang na roboczogodzine

Wczesnie uwidaczniajg sie wady
jakosciowe

Mniejsze zapasy

Krotsze czasy przejscia, szybsze
przejscia procesow

Mniej ruchow, mniejszy batagan
Warunki nienormalne staja sie
tatwo zauwazalne
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Wskaznik

Morale

Srodowisko

/ LLA
W SR

2. Dlaczego stosujemy TPM?

Wptyw TPM

Lepsze rozumienie technologii
Wiecej czasu do wykorzystania

Lepszy nadzor nad
wyposazeniem

Mniej nieplanowanych
zdarzen/btedow ludzkich

9/01/2016

Total Productive Maintenance

Wptyw myslenia
w kategoriach Lean

Mniejszy batagan

Blizej klienta

Lepsze zrozumienie co stanowi
wartosc dla klienta

Zadnej nadprodukcji

Systemy dostosowuja sie do
potrzeb, a nie do
teoretycznych zasad ustalania
wielkosci partii produkcyjnych

Ed =
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& 2. Dlaczego stosujemy TPM?

\ .&;.

« Koszt - Korzysci z TPM w przemysle
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10

Wyroby z tworzywa
Czesci samochodowe

sztucznego
Potprzewodniki

Chemikalia
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Struktura i wdrozenie TPM

3

e Filary TPM
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3. Struktura i wdrozenie TPM

Lista kontrola warunkéw przed TPM
(sprawdz te warunki, ktore wystepuja w twojej firmie)

J Dostepnosc¢ wyposazenia jest mniejsza niz 95 %.
Wystepuja nagte awarie maszyn bez ostrzezenia.
Maszyny nie pracuja przy zaprojektowanych parametrach.
Przezbrojenie wymaga czasu dtuzszego od 10 minut.
Wydajnos¢ pierwszego uruchomienia jest mniejsza niz 99%.
Nowe wyposazenie jest najnowszej technologii.
Wystepuje koniecznosc usuwania usterek w ostatnio zainstalowanym wyposazeniu.
Klient wymaga osiggania najwyzszej jakosci.
Fabryka jest ,brudna, ciemna i Smierdzaca”.
Wiekszos¢ dziatow w firmie nie zwraca uwagi na srodki i wyposazenie produkcyjne.
Obszary odpowiedzialnosci w ponizszych obszarach nie sg jasno zdefiniowane:
Projektowanie wyposazenia i procesu
Usuwanie usterek w wyposazeniu
d Akceptowanie wyposazenia
Obstuga wyposazenia
Rola operatora (operatordow)
Rola personelu utrzymania ruchu
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3. Struktura i wdrozenie TPM

Etapy wdrozenia TPM
Etap A - ETAP PRZYGOTOWAWCLZY:

1 - Poinformowanie przez Kierownictwo wszystkich o wdrozeniu
TPM w organizacji:

Niezbednym elementem na tym etapie jest wtasciwe zrozumienie,
poparcie i aktywne zaangazowanie Kkierownictwa najwyzszego
szczebla.

Kierownictwo powinno posiadac catosciowy plan dziatan, zanim
ogtosi decyzje o wdrazaniu TPM.

Decyzja o wdrozeniu TPM zostaje opublikowana w gazetce
zaktadowej, umieszczona na tablicy ogtoszen, a list informujacy
o wdrozeniu jest wysytany do dostawcow i klientow.

_Zz,
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3. Struktura i wdrozenie TPM

Etapy wdrozenia TPM
Etap A - ETAP PRZYGOTOWAWCLY:

2 - Wstepne ksztatcenie i propagowanie TPM

Szkolenie powinno bazowacC na okreslonych potrzebach. Potrzeby
intensywnego, catosciowego szkolenia lub szkolen uzupetniajacych
bazujacych na wiedzy pracownikow utrzymania ruchu.

3 - Ustanawianie TPM i zaangaZzowanie wydziatowe:

TPM obejmuje doskonalenie, obstuge autonomiczng, doskonalenie
jakosci itp., jako jego czesc. Powotane zespoty wykonawcze
powinny zadbac o wszystkie zdefiniowane potrzeby.

_Zz,
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3. Struktura i wdrozenie TPM

- Etapy wdrozenia TPM
o Etap A - ETAP PRZYGOTOWAWCLY:

4 - Ustanawianie systemu dziatania i celow TPM:

Kazdy obszar/stanowisko pracy jest poddawane benchmarkingowi
i na tej podstawie precyzowany jest cel do osiggniecia.

5 - Wzorcowy plan dla instytucjonalizacji:
Nastepnym krokiem jest wdrozenie prowadzace do
zinstytucjonalizowania, gdzie TPM stanie sie kulturg organizacji.

Lifelong Learning Programme
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3. Struktura i wdrozenie TPM

- Etapy wdrozenia TPM

o Etap B - ETAP WSTEPNY:

Nalezy przeprowadzi¢ spotkanie w ktorym powinni wzig¢ udziat
rowniez przedstawiciele dostawcow i odbiorcow. Dostawcy powinni
wiedziec¢, ze oczekujemy od nich dostaw spetniajacych okreslone
wymagania jakosciowe. Przedstawiciele przedsiebiorstw, ktore
potencjalnie moga by¢ naszymi odbiorcami powinni by¢ rowniez
zaproszeni. Spotkanie takie daje mozliwos¢ wymiany doswiadczen,
a nasi odbiorcy otrzymajag czytelny sygnat, ze zwracamy uwage na
jakos¢ produkcji, koszty i terminowos¢ dostaw.

>
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3. Struktura i wdrozenie TPM

- Etapy wdrozenia TPM
o Etap C - WDROZENIE:

Na tym etapie podejmowanych jest osiem dziatan, ktore nazwane
sq osmioma filarami TPM. Cztery z nich dotyczy ustanowienia
systemu dla zapewnienia efektywnosci produkcji, jedno wstepnego
systemu efektywnosci administracji i jedno nadzoru nad
bezpieczenstwem, higieng i srodowiskiem pracy.

_Zz,
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3. Struktura i wdrozenie TPM

B N @O )}
« Etapy wdrozenia TPM
o Etap D - ETAP INSTYTUCJONALIZOWANIA:

Dotychczas realizowane dziatania zwigzane z wdrozeniem TPM
osiagnety etap dojrzatosci. Teraz przyszedt czas na wdrozenie

swiadomosci PM.

>
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kgwo efektywny system produkcyjny?

Awarie sg jedynie szczytem gory
lodowej

Awarie

- Pyt, brud, zanieczyszczenia przez
wyroby i materiaty

- Zuzycie, luzy, nieszczelnosci

- Rdza, deformacje, zadrapania,
pekniecia

- Zbyt wysoka temperatura,
zwiekszone wibracje, nienormalny
halas i inne odchylenia od normy

Ukryte defekty wyposazenia

- Education and Culture DG|
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4> Jak osiggnacwyjatkowo efektywny system produkcyjny?

Aby osiagnac wysoka efektywnosc produkcji, TPM ma na celu
eliminacje ,,16 gtownych strat”:

Strata Kategoria

1. Straty zwiazane z awariami Straty, ktore zmniejszaja
2. Straty zwigzane z przezbrajaniem, efektywnosc
ustawianiem wyposazenia

3. Straty zwigzane ze zmiang narzedzi
skrawajacych i uchwytow

4. Zatrzymania i praca na biegu jatowym
5. Praca ze zbyt matymi predkosciami

6. Straty zwigzane z uruchamianiem

7. Straty zwigzane z wadami/przerobkami
8. Straty zwiazane z nieplanowanymi
przestojami

_Zz,
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4> Jak osiggnacwyjatkowo efektywny system produkcyjny?

Aby osiagnac wysoka efektywnosc produkcji, TPM ma na celu
eliminacje ,,16 gtownych strat”:

Strata Kategoria

1. Straty zwigzane z zarzadzaniem Straty, ktore zmniejszaja
2. Straty zwigzane z niepotrzebnymi efektywnosc pracy ludzkiej
ruchami

3. Straty zwigzane z organizacja linii
4. Straty logistyczne
5. Straty zwigzane z pomiarami

1. Straty energii Straty, ktore zmniejszaja
2. Straty zwigzane z uszkodzeniami matryc, efektywnosc wykorzystania
przyrzadow obrobkowych i narzedzi zasobow produkcyjnych

3. Utrata wydajnosci

_Zz,
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4> Jak osiggnacwyjatkowo efektywny system produkcyjny?

(Osoba) (Wyposazenie)

roboczogodziny —» uptywajgcy czas —Planowany czas postoju
Czas roboczy Maksymalny czas | | Straty regulacii
pracy (kalendarzowy) produkeyjnych
(0]
[ PI Awarie wyposazenia =
Straty Dostepny czas Czas pracy ﬁ gggt\/(\)/jaene | yp ]
nieefektywnego i s =
o zarzadzania roboczy 2 || Usterki 32
< CET. ] F— W procesach % X
) » - rzestoje | —
s 3 Straty zwigzane [ »Czysty” czas Dostepny czas ) Uruchamianie 2 2
o 0 z ruchami ::: roboczy pracy — rodukcii o
= operacyjnymi . P ! P
3w peracyjny! g9
@ = ) . [ Zmiany narzedzi T N
O
o % Straty zwigzane = h Efektywny Rzeczywisty Straty | i uchwytow ? §
< 3 z organizacja linii % czas roboczy Cczas pracy 0siggow g 3
g_ ?D- ™ Inne przestoje =] ﬁ
§ ﬁ Strat_y zwigzane :‘:: Rzeczywisty Efektywny § Straty i bieg jatowy 5
& o z logistyka [~ czasroboczy | czas pracy [ braku | | Praca ze zredukowang 3
3 N ” Jakosci redkosci a
g Straty zwigzane [ ] pre g
z pomiarami i regulacjami Braki i przerébki
Energia wejsciowa Materiaty Uchwyty
wejsciowe i narzedzia
Efektywna Dobre
energia wyroby
| Straty energii | Odpady produkcyjne Zuzycie narzedzi i uchwytéw
— —

3 wazniejsze straty zmniejszajgce wydajnos¢ materiatu i energii
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4> Jak osiggnacwyjatkowo efektywny system produkcyjny?

* Pie¢ zasad rozwoju TPM

(1) Ustandw system dla osiagniecia efektywnosci produkcji.

1. Indywidualne doskonalenie
2. Obstuga autonomiczna

3. Obstuga planowa

4. Ksztatcenie i szkolenie dla podniesienia kwalifikacji,
realizowanych dziatan w zakresie obstugi i utrzymania maszyn

(2) Ustandw system, aby wykonywaé wstepna kontrole na nowych
wyrobach i wyposazeniu.

Z
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* Pie¢ zasad rozwojuTPM

(3) Ustandw system utrzymania jakosci.

(4) Ustandw system, aby utrzymywac efektywnos$¢ operacyjna
w dziatach administracyjnych.

(5) Ustandw system administrowania, aby nadzorowac¢ bezpieczenstwo,
higiene i zapewnic ochrone srodowiska naturalnego.

' _Zz,
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

[
[
| S = = = =

Zadania
Maksymalizowanie osiqgow wyposazenia poprzez minimalizowanie strat
zwiqzanych z wyposazeniem Rozwigzywanie problemow przez prace
zespotowq

Porownaj AKTUALNY czas roboczy do OPTYMALNEGO czasu roboczego

Uwypuklij przyczyny strat produktywnosci: straty na dostepnosci, wykonaniu
i jakosci

Kroki doskonalenia

. .. . Utworz
Zdefiniuj Ujmij Analizuj wskazniki .
starty straty rzyczyn : Wdrozenie Podtrzymy-
i A przyczyny /' (iczbowe wanie

Lifelong Learning Programme
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

« Stopien efektywnego wykorzystania maszyn
(Overall Equipment Efficiency - OEE)

o Podstawowy wskaznik zwigzany z TPM.
o OEE uwypukla aktualng ,,ukryta wydajnosc” w organizacji.

o OEE nie jest wytacznie miernikiem tego jak dobrze pracuje dziat
utrzymania ruchu. Jednak projekt i instalacja wyposazenia, jak rowniez
sposob jego uzytkowania i utrzymywania wptywa na OEE.

o Mierzy zarowno sprawnosc (robienie rzeczy we wtasciwy sposob) jak
i skutecznosc (robienie wtasciwych rzeczy) wyposazenia.

| L,
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

« Stopien efektywnego wykorzystania maszyn
(Overall Equipment Efficiency - OEE)

Wprowadza trzy podstawowe wskazniki dotyczace osiggow
i niezawodnosci wyposazenia:

o Dostepnosc lub czas sprawnosci (przestoje planowane
i nieplanowane, zmiana narzedzi, obstuga narzedzi, zmiana

przedmiotu obrabianego, itp.)
o Wydajnosc (osiggana odniesiona do projektowanej)
o Wskazniki jakosci produkcji (braki i przerobki)

Lifelong Learning Programme
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

- 8 gtédwnych strat Definicje strat
1.  Straty zwiazane z planowa Straty zwigzane z przestojami, ktore sa powodowane przez przestoje w zaktadzie dla
obstuga wykonania zaplanowanej rocznej obstugi i okresowej regulacji wyposazenia

2. Straty zwiazane z Straty czasu przeznaczonego na zbilansowanie zaopatrzenia i popytu, spowodowane
bilansowaniem produkcji planem produkcji

3. Straty zwigzane z awariami Straty spowodowane sporadycznymi przestojami wyniktymi z niesprawnosci instalacji
wyposazenia lub wyposazenia.

4.  Straty zwiazane z defektami Straty powstate w procesach w wyniku przerw w funkcjonowaniu zaktadu z powodu
w procesach niewtasciwych fizycznych lub chemicznych wtasciwosci wykorzystywanych

materiatow, straty wynikte z niewtasciwego uzytkowania wyposazenia lub
spowodowane czynnikami zewnetrznymi.

5. Typowe straty produkcyjne Straty zwigzane z przezbrajaniem i regulacja maszyn, przestoje spowodowane
zmiang matryc i uchwytow.

6. Nietypowe straty produkcyjne | Straty czasu oraz straty spowodowane zmniejszeniem produkcji w wyniku
nietypowych nieprawidtowosci w funkcjonowaniu zaktadu

7.  Straty spowodowane brakami Straty czasu i materiatu na wyprodukowanie wyrobow niespetniajacych wymagan
Straty w wyniku zaklasyfikowania wyrobow do nizszej klasy jakosciowej niz
projektowana

8.  Straty spowodowane Straty generowane przez konieczno$¢ wykonywania poprawek

poprawkami
Z
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

BN S 2 DO Y. )

 Obliczanie OEE

Dostepno$¢ wyposazenia

Jest to stosunek wielkosci czasu, w ktorym narzedzie jest zdolne
wytwarzac jakosciowy produkt i catkowitego czasu, w ktorym mogtoby

pracowac.
calkowity dostepnyczas - przestoje
Dostepnosc(%)z( 4 _ by & J )xloo
calkowity dostepnyczas
| d_A . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance ,i“:// - 34



9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

BN S 2 DO Y. )

 Obliczanie OEE

Wydajnos¢ wyposazenia

Jest definiowany jako stosunek liczby wyrobow wyprodukowanych do
liczby wyrobow, ktore mogtyby by¢ wyprodukowane w danym czasie.

liczba wy produkowanych wyrobow
liczba wy robow mozliwychdo wy produkavania

x 100

Wydajnosc (%) =

Lifelong Learning Programme

>
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

 Obliczanie OEE

JakosS¢ wyrobu

Jest definiowana jako stosunek liczby wyrobow wyprodukowanych
i zaakceptowanych pod wzgledem jakosciowym do catkowitej liczby
wyprodukowanych wyrobow (zawierajacej rowniez wyroby niezgodne)

(liczba wyp rodukowany ch wyrobow- liczba wy robow niezgdony ch)
liczba wy produkowanych wyrobow

Jakosc (%) = x 100

Z
Q LA ’ 9/01/2016 - Total Productive Maintenance B -
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9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

| - 7, G

 Obliczanie OEE

OEE = dostepnosc¢ x wydajnos¢ x jakosc

Dostepnos¢ Wydajnos¢ Jakosc 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%

| (LA - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance m"“' .37



FILAR Lg.#.\lastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

 Obliczanie OEE

OEE = dostepnosc¢ x wydajnosc * jakosc

Dostepnosc¢ Wydajnosé Jakos¢ OEE
Przed TPM - - - 40 do 60
Po TPM 90%(0,9) 95%(0,95) 99%(0,99) 85%
LLA - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance -% - 38
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Powiazania
pomiedzy 7

gtownymi stratami

Zwigzanymi z
wyposazeniem

i wskaznikiem OEE

( LLA
LGRS

Wyposazenie

| 7 gtownych strat |

9. FILAR 1 ~.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

| Obliczanie OEE ]

Czas obcigzenia praca

> Straty zwigzane z awaria
wyposazenia

iCzas roboczy

nloysod Ajens

=Straty zwiazane z

uruchomieniem i regulacja [ |

narzedzi i przyrzadow

gpStraty zwigzane z wymiang | |

Czas roboczy

elueuoyAm Ayens

Straty zwiazane
z uruchomieniem

_ Straty zwiazane z
@rpostojami o mniejszym
znaczeniu i praca jatowa

Straty zwiazane ze
zmniejszeniem predkosci

netto

Czas oo
Vk~<
0

robogzy 25

dodajacy 2

wartos¢

I» Wady i przerobki

Stopien efektywnego wykorzystania wyposazenia (OEE) =
Dostepno$¢ x Wydajnos$é x Wsp. Jakosci Produktéw

(Przyktad) 0,87 x 0,50 x 0,98 x 100 = 42,6%

9/01/2016 -

Total Productive Maintenance

Dostepnos¢ = [(Czas dostepu - czas
przestojow) / czas dostepu] x 100%

Przyktad:

Dostepnos¢ = [(460min - 60min) /
460min] x 100% = 87%

Wydajnosc¢ = [(czas cyklu x liczba sztuk)
/ czas roboczy] x 100%

Przykfad

Wydajnos¢ = [(0,5min/szt x 400sztuk) /
400min] x 100% = 50%

Wspdtczynnik jakosci produktow =
[(liczba sztuk - liczba brakéw) / liczba
sztuk] x 100%

Przyktad

Wspodtczynnik jakosci produktow = [(400
- 8) / 400] x 100% = 98%

Lifelong Learning Programme
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* Przyktad

strat

|dentyfikowanie

9/01/2016

Dzien Nazwa maszyny Straty Czas [min]
1 Jednoigtowa Bieg jatowy i przestoj 3+3=6
(Ztamanie igly i peknigcie bebenka)
Jednoigtowa Zmniejszenie predkosci szycia 4
Overlock Bieg jatowy i przest0j (zty $cieg) 8
Overlock Przezbrajanie i regulacja 20
2 Overlock Bieg jatlowy i przestd] (zty Scieg) 10
Jednoigtowa Bieg jatowy i przestoj 3+7+4+4=18
(Ztamanie igly i peknigcie bebenka)
Jednoigtowa Zmniejszona wydajnos$¢ 5
Dwuiglowa Awaria 30
3 Overlock Przezbrajanie i regulacja 20
Jednoigtowa Bieg jatowy i przestoj 13+4+3=20
(Ztamanie igly i peknigcie bgbenka i inne)
4 Jednoigtowa Bieg jatowy i przestoj 6+4=10
(Ztamanie igly i peknigcie bebenka)
Dwuigtowa Przezbrajanie i regulacja 30
Overlock Zmniejszenie predkosci szycia 4
Jednoigtowa Wady w procesie 10
- Total Productive Maintenance “ ‘v/-” - 40
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Pareto
* Przyktad
45,0%
|dentyfikowanie 40.0%
35,0%
znaczacych strat
30,0%
Gtéwne straty Czas (min) % Suma %
25,0%
Bieg jatowy i przestoje o mniejszym 174 40,7% F 40,7%
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 predkosé 14 3,3% 97,9% 5 0o,
Zmniejszona wydajnosc 9 2,1% 100,0% 3.3
0,0% = .g © <
Razem 427 100,0% Soos S0 & S o
S owE oo z 0 N O S
4 S o0 88 @ e 28 e
o8 S0 o > S =l 3 )
O E® N @ = S o =iy £
m 2o g a = < =t N & N 2
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Przyktad
Wptyw na OEE

A |Czas pracy na dzien (60 min x 8 godz.) 480 | min
B |Czas przestoju na dzien 20 [min
C [Czas obcigzenia na dzien (A-B) 460 |min
D |Straty zwigzane z przestojami na dzien (174 min/10 dni) r 17,4 |min
E |Czas pracy na dzien (C-D) 442,6 |min
F |Uzysk na dzieh (70 szt./godz. x 8 godz.) 560 |un
Stopien jakosci produkciji (Wytworzona liczba wyrobdéw —
G |Liczba wyrobéw wadliwych)/ Wytworzona liczba wyrobéw x 100 | 97,3%
H [ldealny czas cyklu 0,5 |min
| | Aktualny czas cyklu 0,58 [min
J |Aktualny czas przetwarzania (| X F) 324,8 [min
K [Wielkos¢ predkosci roboczej (H/I x 100) 86,2%
L |Stopien wykorzystania czasu pracy ( J/E x 100 ) 73,4%
M |Dostepnosé (E/C x 100) 96,2%
N |Wydajnos¢ (K x L x 100) 63,3%
OEE (M x Nx G) x 100 59,2%
9/01/2016 -  Total Productive Maintenance m = .42




50 FILAR 1 -.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Jak wyposazenie znosi uszkodzenia i jak te uszkodzenia
zmieniajg mato znaczace sprawy w znaczace problemy?

Defekty majg szeroki zakres przyczyn:

O
O

©)

/ LLA

Naturalne zuzywanie sie;
Wymuszone zuzywanie sie;
Niszczenie spowodowane warunkami pracy;

Wady w projektowaniu (stabe mechanizmy, niewtasciwe
materiaty, niewtasciwy system utrzymywania);

Brak umiejetnosci;
Wadliwe procedury lub brak procedur;
Procedury, ktore nie sg stosowane.

_Zz,
9/01/2016 - Total Productive Maintenance m kkkkkk S Bl 43

Lifelong Learning Programme



9. FILAR 1 -.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Niektore to rzeczywiste nieprzewidywalne, ,sporadyczne” uszkodzenia
wyposazenia...

... ale odkrywamy, ze wiekszos¢ uszkodzen takimi nie jest, sa natomiast tym, co
TPM prawidtowo okresla jako ,zuzywanie sie spowodowane podstawowym
stanem”

Podstawowy stan
Jest to punkt poczatkowy: punkt odniesienia bedacy stanem prawidtowego
funkcjonowania maszyny. Jakiekolwiek odchylenia sg mierzone w odniesieniu
do tego stanu, ktory musi by¢ prawidtowy.

Najprostszym opisem stanu podstawowego jest
stan, gdy wyposazenie zostato wyprodukowane
i funkcjonuje zgodnie z swojg oryginalng specyfikacja.

Ql_j - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance




9. FILAR 1 -.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Stan uzytkowania

Warunki, w ktorych wyposazenie jest uzytkowane mogg by¢ przyczyng
Zrodtowg uszkodzenn maszyny. Zmieniajac warunki niewtasciwego
stosowania mozna nie tylko zapobiegac wystepowaniu nieoczekiwanych
awarii, ale rowniez pozniejszym uszkodzeniom powodujacymh awarie.

Stan idealny

Idealny stan to stan, ktory moze bycC osiagniety poprzez zmiane
konstrukcji, po tym jak stan podstawowy zastat osiagniety i utrzymany
Stan podstawowy jest to sposob, w jaki wyposazenie powinno byc
zaprojektowane. W zaleznosci od tego w jaki sposob i jak dtugo
wyposazenie jest wykorzystywane pojawiajg sie pewne ograniczenia.
Wyposazenie powinno mieC lepsza wydajnos¢, posiadaé bardziej
pasujace podzespoty, byc tatwiejsze w utrzymaniu, produkowac wyroby
0 zroznicowanych parametrach wyjsciowych,...

>
7 LLA - 9/01/2016 B e B .-
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9. FILAR 1 -.Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

« Sporadyczne uszkodzenia - normalnie sg nieprzewidywalne; moga
pojawic sie jako wady w nowej czesci, byc efektem ztego projektu
lub tez wynikiem sposobu, w jaki usterka zostata usunieta.

« Chroniczne uszkodzenia - pojawiajga sie regularnie albo nie
przywigzujemy do nich wiekszej uwagi. Zaktocenia te sa obecne
caty czas i mozna by byto zapobiec wadom poprzez ich eliminacje.

Wtasciwa analiza wad pozwoli zidentyfikowac i wyeliminowac
chroniczne awarie. Jest to obszar, w ktorym moga byc prowadzone
pozytywne dziatania w ramach TPM.

| >
LLLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance ﬂ kkkkkk S Bl 46
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A
-

Sporadyczna strata

Obszar przywroécenia
do poprzedniego stanu

\ LA N | T

Straty

N A
NATAATRY v \/ Vi
Zadanie
- Stan optymalny
Chroniczne straty Zero defektow
l :— >
Obszar innowacji, Czas

aby osiggngc¢ stan optymalny

T Lifelong Learning Programme
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DZIAL UTRZYMANIA RUCHU

UTRZYMAJ STAN ROBOCZY (obstuga planowa)
(stan uzytkowania)

(odnawiaj)
—
DZIAL PRODUKCJI POPRAW St ABE PUNKTY W PROJEKCIE
(obstuga autonomiczna) (stan idealny)

ZWIEKSZ POZIOM UMIEJETNOSCI OPERATOROW | PRACOWNIKOW DZIALU
UTRZYMANIA RUCHU (szkolenie)

i
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

ZAPOBIEGAJ POGARSZANIU SIE STANU E
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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« Cel Kaizen

Osiggnij i utrzymaj stan zero strat zwigzanych z:

o Przestojami o mniejszym znaczeniu

o Pomiarami i regulacjami
o Wadami

o Nieuniknionymi przestojami

éLA ) 9/01/2016 - Total Productive Maintenance -' - 49
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Metodologia rozwoju nastawiona na doskonalenie

| Dziatania pracownikow I | Dziatania matych grup I | Metodologia doskonalenia I

Analizy kosztow produkcji
lub wydajnosci wyposazenia

|

Wytapywanie
sktadowych strat

v

Wytapywanie danych
dotyczacych wazniejszych strat

1

Rejestracja tematow
matych grup

Analiza struktury strat
i potwierdzanie rocznych

L

Przydziat

h J

celow indywidualnych zadan
T
v !
Rejestrowanie wazniejszych Dziatania
tematow doskonalace

l

Dziatania doskonalace

b J

Weryfikacja
efektow

J.

Weryfikacja efektow

9/01/2016 -

Rozpowszechnienie
informacji o podjetych
dziataniach

Total Productive Maintenance

Tematy

Pod
nadzorem

Wsparcie

Metoda

» Zasadnicze tematy potrzebne do
rozpatrzenia

» Tematy tatwe do rozpowszechnienia

» Tematy pozwalajace na
zmniejszenie kosztow

» Tematy zwigzane z osigganiem
celow kierownictwa

» Tematy zwiazane z postrzeganiem

pracy

» Menedzerow lub inzynierow
(personel)
* Matych grup (lider lub cztonkowie)

* Wsparcie ze strony wyznaczonej
osoby pomagajacej matej grupie,
lidera zespotu TPM, konsultanta TPM

* Miesieczne i/lub cotygodniowe

- Analizy, srodki zaradcze, szkolenia

przy pracy
* Przewodniki doskonalenia

- 50
Education an d Culture DG
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

| -

+ Praktyka doskonalenia

Krok

Geneza
tematu

Dziatania Zalecane
narzedzia

* Rozpoznawanie strat i analiza problemu (catkowita * Analizy Pareto

efektywnos¢ wyposazenia, stopien intensywnosci

uszkodzen, stopien czestotliwosci uszkodzen, czas * Analizy grafu

naprawy uszkodzenia, itd.)

* Analizy niezawodnosci i zdolnosci do utrzymania stanu
(Sredni czas bezawaryjnej pracy, sredni czas odzyskiwania
sprawnosci, itd.).

_Zz,
9/01/2016 - Total Productive Maintenance H' - 51
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* Praktyka doskonalenia

Krok

Okreslanie
tematu

( LLA
\,

Dziatania Zalecane
narzedzia
* Wybor tematu do doskonalenia: Staba wydajnosc * Diagram

a wyposazenie i/lub proces moga byc tatwo zastosowane | macierzowy
gdzie indziej.

* Kryteria wyboru procesu lub wyposazenia do
doskonalenia: * Burza mozgow

- Proces z matg wydajnoscia.

- Proces, ktory moze byc tatwo zastosowany gdzie
indziej.

- Proces bedacy waskim gardtem, proces z duzymi
stratami.

- Temat odpowiadajacy wyposazeniu modelowemu
wspierany przez lidera zespotu

- Proces odpowiadajacy polityce lidera zespotu lub
rocznym celom.

_Zz,
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

. Praktyka doskonalenia

Krok Dziatania Zalecane
narzedzia
Ustalenie * Zorganizuj zespot do doskonalenia i przydziel obowigzki | * Grafy
kolejnosci matym grupom.
krokow
* Opracuj szczegotowy plan wdrozenia dziatan
doskonalacych
Zbieranie * Dokonaj przegladu czesci, aby znalez¢ przyczyny * 7 narzedzi
danych problemow. zarzadzania
- Analiza zdolnosci i identyfikacja procesu bedacego jakoscig
waskim gardtem.
» Narzedzia
* ldentyfikacja i zapisanie wadliwych dziatan. inzynierskie
* Ustalenie podstawowych warunkdéw i osmiu duzych « OEE

strat.

Lifelong Learning Programme
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

+  Praktyka doskonalenia

Krok

Analiza
przyczyn

Ustal cel

Ustal srodki
zaradcze

/ LLA
W SR

Dziatania

* Analiza przyczyn ztego funkcjonowania lub
problemu.

- Dokonaj analizy rozwiazywania problemoéw i analizy
5xDlaczego

* Wykorzystanie wtasciwej technologii wytwarzania.

* Ustal cele doskonalenia
- Okresl poziom, jaki powinien by¢ osiagniety.
- Ustal cel, aby osiggnac poziom “Zero”

* Ustal cel mozliwy do osiggniecia.

« Ustal srodki zaradcze, aby zapobiec problemowi
lub ztemu funkcjonowaniu.

9/01/2016 - Total Productive Maintenance

Zalecane narzedzia

* Analiza PM
* FMEA / FTA
* Analiza 5xDlaczego

* Wykresy

* Analiza PM
* FMEA
* Analiza 5xDlaczego

Lifelong Learning Programme
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[
[
|

. Praktyka doskonalenia

Krok Dziatania Zalecane
narzedzia
Wdrozenie * Wdroz plan doskonalenia po okresleniu priorytetow * Cykl PDCA
srodkow
zaradczych
Uchwycenie * Przeanalizuj luki, czyli roznice pomiedzy celem, * 7 narzedzi
efektow a wynikami zarzadzania
jakoscia
Standaryzacja * Ustandaryzuj poprawione wyniki i wprowadz je do * Karty
i dalsza kontrola | standardow biznesowych. kontrolne
* Wykresy
Przemyslenie * Rozwaz proces krok po kroku i przedstaw wdrozenie
i nastepny plan innym.

Lifelong Learning Programme

Z
Q LA ’ 9/01/2016 - Total Productive Maintenance B - s



Narzedzia stosowane w Kaizen

9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

PDCA / 7 narzedzi jakosci (Identyfikuje, priorytetyzuje i analizuje wady)
Dlaczego - Analiza Dlaczego (ldentyfikuje przyczyny zrodtowe wad)

FTA (Fault tree analysis) Analiza drzewa wad (identyfikuje przyczyny wad
i ich logiczne powigzania)

Analiza rozwiazywania probleméw (Redukuje wszystkie chroniczne straty
do zera)

FMEA (Failure Mode Effect Analysis) - Analiza przyczyn i skutkéw wad
(identyfikuje i ocenia potencjalne stabosci) - idz do kursu FMEA

SMED (Single Minute Exchange Die) - Redukcja czasow przezbrajania
maszyn technologicznych i czasow operacji serwisowych (redukuje straty
Zwigzane z przezbrajaniem i regulowaniem) idz do kursu SMED

5 S - idz do kursu 55
_Zz,
9/01/2016 - Total Productive Maintenance H - 56

Lifelong Learning Programme




-

v'L‘AR 1- Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

 Narzedzia stosowane w Kaizen - PDCA

Krok ZawartosS¢ Wyjasnienie

PLANUJ Segregowanie problemow  Opis problemu, zbieranie informacji,
i planowanie dziatan analiza stanu aktualnego
doskonalgcych » Formulowanie celow

» Ocena spraw do rozwigzania, poprawy
lub optymalizowania

WYKONUJ Realizacja konkretnych dzialan Przedstawienie tematu dzialan na
dla rozwigzania problemu okreslony czas i zasobow — plan
» Dokumentacja dzialan

SPRAWDZAJ Walidacja wynikow i kontrola  Opis i kontrola wynikéw

osiggnietych celow « Zmiany w przypadku odchylen
» Porownanie wynikow z celami
POPRAWIAJ Doskonalenie dzialan  Standaryzacja dobrego podejscia
w zalezno$ci od sytuacji, itd. « Utrzymywanie dzialan

« Nasladowanie procesu
 Standaryzacja dobrych wynikéw
'LLA - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance ..l - 57
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 Narzedzia stosowane w Kaizen -
Dlaczego - Analiza Dlaczego (“5 x Dlaczego”)

1. Dlaczego komputer sie zepsut?
Odpowiedz: Przepalit sie bezpiecznik zasilacza.

2. Dlaczego bezpiecznik zasilacza sie przepalit?
Odpowiedz: Zasilacz zostat obcigzony zbyt duzym prgdem.

3. Dlaczego zostat przecigzony zasilacz?
Odpowiedz: Element chtodzgcy procesora (wentylator) ulegt zatarciu.

4. Dlaczego ulegt zatarciu?
Odpowiedz: Zostato uszkodzone tozysko wentylatora.

5. Dlaczego zostalo uszkodzone fozysko?
Odpowiedz: Zbyt duze zapylenie srodowisko pracy komputera.

| _Zz,
LLLA ’ 9/01/2016 - Total Productive Maintenance B . s
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] LAR wastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

N : .@? -
 Narzedzia stosowane w Kaizen - Dlaczego - Dlaczego
(“5xDlaczego?.”)
Nazwa narzedzia:
Data: | Zespot: |
Opis problemu: !
Krok Dlaczego? Odpowiedz Komentarz Dziatania koricowe
1
2
3
4
5
éU\ - 9/01/2016 - Total Productive Maintenance -' - 59
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L . N4

 Narzedzia stosowane w Kaizen - Analiza PM
Analiza PM (Physical Phenomenon and the Mechanism
Analysis) pozwala pracownikom warsztatu zidentyfikowac
rzeczywiste przyczyny kryjace sie za kazdym przestojem
0 mniejszym znaczeniu i kazdorazowych defektach

jakosciowych.

_Zz,
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[
[
|

 Narzedzia stosowane w Kaizen - Analiza PM

Analiza PM jest wyrafinowang odmiang analizy przyczyn i skutkow, ktora

rozpatruje wszystkie przyczynowe czynniki bez zastanawiania sie nad tym, ktore
Z nich sg najwazniejsze.

Etapy analizy PM:

1. Fizyczna analiza chronicznych problemow, takich jak defekty i uszkodzenia,
wedtug zasad dziatania maszyny.

2. Definiowanie zasadniczych lub sktadowych warunkow podkreslajacych
nienormalne zjawiska. Rozwaz kazdy przypadek, ktory moze przyczyniac sie
do powstania symptomow, gdy powstang dane warunki.

Z
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LAR 1 - I_jgstawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

 Narzedzia stosowane w Kaizen - Analiza PM

3. Identyfikowanie wszystkich czynnikow, ktore mogga przyczynic sie do
powstania zjawisk w:

« Mechanizmach wyposazenia;
« Materiatach;
« Stosowanych metodach;

« Dziataniach pracownikow.
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9. FILAR 1 - Nastawienie sie na doskonalenie - KAIZEN

Narzedzia stosowane w Kaizen - Analiza PM

Dla kazdej wady, ktora zidentyfikowalismy, musimy opracowac Arkusz Analizy
Wad. Jest on stosowany do dokumentowania przyczyny/przyczyn wad za
pomoca terminologii inzynierskiej i zapisywania rozwiazan. Zawiera
szacowane koszty naprawy. Dzieki udokumentowaniu wady mozna w kazdej

chwili dokonac weryfikacji rozwigzania, a nastepnie dokonac zmiany,

prowadzi¢ poprawki lub zatwierdzic¢ rozwiazanie.
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AR 1 —ﬁtawienie sie na doskonalenie - KAIZEN
0™ Arkusz wady i analiza PM
Identyfikacja Obszar pracy wyposazenia:
wyposazenia:
Opisz symptomy zaktocenia. Modut:

Jak modut powinien pracowac?

Uzyj terminologii i jednostek inzynierskich Liczba zaktocen:

Powod awarii. Jak chciatbys rozwiazac problem na state.

Data rozpoczecia naprawy: Data awarii:

Czas poczatkowy: Czas zaktocenia:

Szacowany koszt naprawy:

Roboczogodziny/Wyposazenie: Data zakonczenia naprawy:
Czesci/Wyposazenie.: Czas zakonczenia naprawy:
Catkowity koszt/Wyposazenie: Catkowity koszt dla wszystkich szt.:
Liczba szt. wyposazenia: Czy naprawa jest mozliwa?:
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

O NASZE
WYPOSAZENIE
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

e /miana paradygmatu TPM

Tradycyjne podejscie Podejscie TPM
Operator Ja obstuguje, ty Ja obstuguje i dbam
naprawiasz 0 swWOj sprzet YVSZY,SCY
jestesmy
: odpowiedzialni
Technik | Naprawiam sprzet, gdy Zapobiegam za NASZE
ulegt uszkodzeniu uszkodzgniom wyposazenie
wyposazenia
Inzynier Projektuje Projektuje
wyposazenie, aby wyposazenie, aby
produkowac osiagnac wysoka

wydajnosc i
niezawodnosc¢ procesu

>
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

* Polityka

O

Nieprzerwane funkcjonowanie wyposazenia.

Elastyczni operatorzy potrafigcy obstugiwac i utrzymywac

roznorodne wyposazenie.

Eliminacja wad u zrodet poprzez aktywne uczestnictwo

pracownikow.

Stopniowe wdrazanie dziatan obstugi autonomicznej.

>
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

Etapy:

1.

©® N o U x> W N

Przygotowanie pracownikow

Wstepne czyszczenie maszyn

Ustalenie srodkow zaradczych

Ustalenie probnych standardow obstugi autonomicznej

Ogolna inspekcja

Inspekcja autonomiczna

Standaryzacja

Autonomiczne zarzadzanie

9/01/2016

- Total Productive Maintenance
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

Przygotowanie pracownikow - szkolenia:

vTPM i jego zalety
v’ Zalety i etapy obstugi autonomicznej

v'Bezpieczenstwo

o Sporzadz liste mozliwych obrazen i wypadkow zanim zaczniesz wstepne
czyszczenie (porazenie pradem, pozostawienie ciSnienia powietrza, zaproszenie
oczu, ruchome elementy, podraznienie skory przez detergenty,...) i przeszkol

z zakresu stosowania srodkow zaradczych, aby zapobiec oddziatywaniu

warunkow niebezpiecznych

_Zz,
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

1. Przygotowanie pracownikow - szkolenia:
v’ Zrozumienie wyposazenia

o Naszkicuj konstrukcje wyposazenia
o Poznaj funkcje maszyny
o Warunki, w jakich wady, uszkodzenia i przestoje o mniejszym znaczeniu moga
sie pojawic
v" Niezbedne umiejetnosci
o Czyszczenie - metoda sprawnego usuwania zanieczyszczen
o Metoda znajdowania defektow

o Smarowanie - cel, typ, metoda, ilos¢, okres

o Uszczelnianie - cel, metody wtasciwego mocowania, narzedzia i ich stosowanie

Lifelong Learning Programme
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

N

Wstepne czyszczenie maszyn

Zorganizuj wszystkie rzeczy potrzebne do czyszczenia
W ustalonym czasie pracownicy powinni wyczyscic wyposazenie

kompletnie z pomoca stuzb utrzymania ruchu

Nalezy usunac kurz, plamy olejowe i smar
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J() FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

¥

2. Wstepne czyszczenie maszyn

« Podczas czyszczenia nalezy zajac sie:
o Wyciekami oleju
o Luznymi przewodami
o Nieprzymocowanymi gniazdami
i Srubami

o Zuzytymi czesciami

= _Zz,
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

Wstepne czyszczenie maszyn

Po czyszczeniu problemy dzielone sg na kategorie i odpowiednio

oznaczane:

o Biatymi karteczkami w miejscach, gdzie problemy mogg byc¢

rozwigzane przez operatora

o rozowymi karteczkami w miejscach,
gdzie wymagana jest pomoc stuzb
utrzymania ruchu

Informacje na karteczkach powinny

odpowiadac temu, co zapisano w rejestrze

Zanotuj, ktore obszary sg niedostepne.

Ostatecznie sprawdz zamkniecie migjsc

wymiany elementow eksploatacyjnych

&

i uruchom maszyne.
>
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

Srodki zaradcze
Eliminacja miejsc trudnodostepnych na maszynie.

Realizacja dziatan majgcych na celu zmniejszenie zuzycia sie
elementow i czesci maszyn.

Czesci maszyny powinny by¢ modyfikowane, aby zapobiec
gromadzeniu sie zanieczyszczen np. brudu i kurzu

Kontrola wstepna

Harmonogram obstugi autonomicznej powinien byc¢ opracowany

i Scisle przestrzegany

Harmonogram powinien uwzglednia¢ czyszczenie, kontrole

i smarowanie, a takze powinien zawierac takie szczegoty jak kiedy,
coijak
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5. Ogolna inspekcja

« Pracownicy sa szkoleni w zagadnieniach takich jak:

o Pneumatyka
o Elektryka

Reservoir Double-
Acting
Cylinder
System Relief

>

@) Napedy [ ]Hydraulic Fluid Supply

I Hydraulic Pressure [ Return Fluid

o Hydraulika

o Smarowanie i chtodzenie

o Bezpieczenstwo
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

Inspekcja autonomiczna

Sa zastosowane nowe metody czyszczenia i smarowania

Kazdy pracownik opracowuje swoj wtasny autonomiczny
wykres/harmonogram zakresu obstugi autonomicznej w konsultacji
Z przetozonym

Czesci, ktore nigdy nie sprawiaty zadnych problemow lub czesci,
ktore nie potrzebuja zadnego sprawdzenia sg trwale usuwane

z listy, bazujac na doswiadczeniu

Czynnosci, ktore sg zwiazane z obstuga prewencyjna zostaja
wtaczone do obstugi autonomicznej

Czestotliwosc czyszczenia i sprawdzen zostaje zmniejszona bazujac
na doswiadczeniu

_Zz,
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/. Standaryzacja

 Organizacja srodowiska pracy pozwalajgca
na przydzielenie okreslonych miejsc
sktadowania oraz przechowywania
potrzebnych narzedzi i oprzyrzgdowania do
maszyny

« Kazdy powinien scisle stosowac sie do
instrukcji stanowiska pracy

« Opracowanie wykazu niezbednych elementow
| czesci zamiennych dla wyposazenia, ktére
powinny byc¢ planowane i dostepne

L,
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‘gﬁ,,é. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

? 5

8. Zarzadzanie autonomiczne

«  Autonomiczna praca zespotowa

« OEE i OPE oraz inne cele TPM nalezy osiagnac poprzez ciggte
doskonalenie stosujac Kaizen

« Nalezy wdrozyc cykl PDCA
(Plan, Do, Check i Act),
aby realizowac Kaizen
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6. FILAR 2 - Obstuga autonomiczna

B W WSSl _

8. Cwiczenie dotyczace obstugi autonomicznej

« Zastanow sie, jakie dziatania dotyczace obstugi autonomicznej
powinny byc realizowane na twoim komputerze, aby utrzymac go

w dobrej formie

« Stworz plan obstugi autonomicznej dla twojego komputera

>
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Zadania:

Popraw niezawodnosc¢ wyposazenia i produktywnosc, wydtuz czas
SpPrawnosci

Zminimalizuj koszty obstugi poprzez:
1.Redukcje awarii
2.0pracowanie efektywnych metod obstugi

Zaplanuj, jakie czesci i d21 , W jakim wyposazeniu, powinny byc

obstugiwane, i w jaki sposob.
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Opracowanie planowej obstugi powinno bazowac
na 4 fazach:

Faza 1: Wydtuz czas pomiedzy awariami
(MTBF - Mean Time Between Failures)

Faza 2: Wydtuz cykl zycia wyposazenia
Faza 3: Okresowo regeneruj pogarszajace sie wyposazenie

Faza 4: Chron wyposazenie przed awariami

_Zz,
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Faza 1: Wydtuz czas pomiedzy awariami
(MTBF - Mean Time Between Failures)

o Napraw psujace sie maszyny

o Wyreguluj osiagi wszystkich maszyn nalezacych do tej samej
technologii lub procesu

o Zwieksz czas pomiedzy awariami dla catosci wyposazenia

4 )
SREDNI CZAS POMIEDZY AWARIAMI
CZAS PRACY
MTBF =
\ LICZBA AWARII W TYM CZASIE y

Przyktad: Zatozmy, ze urzadzania sq testowane przez 500 godzin.
W tym czasie pojawity sie dwie awarie. MTBF obliczamy nastepujacy sposob:
MTBF= 10*500/2 = 2,500 godzin/awarie.
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa
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. Poprawa wskaznika MTBF dla wyposazenia
o Obstuga korekcyjna
o Obstuga prewencyjna
o Utrzymywanie prewencji
o Obstuga skoncentrowana na niezawodnosci
o Obstuga awarii

o Wsparcie dla obstugi autonomicznej

>
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Poprawa wskaznika MTBF dla wyposazenia

Obstuga korekcyjna

Poprawia wyposazenie i jego komponenty tak, aby obstuga prewencyjna mogta
by¢ rzetelnie zrobiona. Wyposazenie z zaprojektowanymi stabymi punktami
musi byC przeprojektowane tak, aby poprawi¢ niezawodnos¢ i udoskonalic¢
zdolnosc do jego utrzymania.

Obstuga prewencyjna

Jest to obstuga codzienna (czyszczenie, sprawdzanie, olejenie i pasowanie),
zaprojektowana tak, aby zachowac wyposazenie w dobrej kondycji i zapobiec
awariom poprzez zapobieganie psuciu sie, okresowe sprawdzenia lub
diagnostyke stanu wyposazenia dla okre$lenia stopnia pogarszania sie stanu
wyposazenia.

Tak jak w ludzkim zyciu rozwinieta jest medycyna prewencyjna, tak i czas zycia
wyposazenia moze by¢ wydtuzony poprzez wykonywanie obstugi prewencyjnej.
Jest ona dalej podzielona na obstuge okresowgq i obstuge prognostyczna.

Lifelong Learning Programme
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Poprawa wskaznika MTBF dla wyposazenia

Okresowa obstuga (obstuga bazujaca na czasie - TBM - Time Based
Maintenance)

Obstuga bazujgca na czasie sktada sie z okresowego sprawdzania, serwisowania
| cCzyszczenia wyposazenia oraz wymiany czesci, aby zapobiec nagtym awariom
| problemom.

Obstuga prognostyczna

Jest to metoda, w ktorej czas stosowania waznych czesci jest prognozowany
bazujgc na sprawdzeniach lub diagnozach, aby uzywac¢ czesci do czasu
zakonczenia ich zycia. Porownujgc do obstugi okresowej, obstuga prognostyczna
bazuje na stanie wyposazenia. Zarzgdza sie trendami wartosci poprzez mierzenie
| analizowanie danych o pogarszaniu sie wyposazenia i uzywaniu systemu
nadzoru, zaprojektowanego dla monitorowania warunkow w trakcie pracy

systemu.

Lifelong Learning Programme
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

* Poprawa wskaznika MTBF dla wyposazenia

o Utrzymywanie prewencji
Daje wskazowki dla projektowania nowego wyposazenia. Stabe punkty
stosowanych maszyn sa wystarczajagco dobrze przestudiowane (informacje
z eksploatacji prowadza do =zapobiezenia awariom, tatwiejszej obstugi
i zapobiegania wadom, bezpieczenstwa i tatwego wytwarzania) oraz sa
rejestrowane przed uruchomieniem nowego wyposazenia.

o Obstuga skoncentrowana na niezawodnosci (RCM - Reliability-Centered
Maintenance)

Priorytetyzowanie dziatan obstugowych bazuje na waznosci wyposazenia dla
procesu produkcyjnego, kosztach jego przestoju w przychodach i mozliwej
utracie klienta, jego oddziatywaniu na bezpieczenstwo i koszt naprawy.
Polegajac na tych samych wskaznikach stosowanych w obstudze prognostycznej,
ale oszczedzajac na dodatkowej obstudze zasobow poprzez ktadzenie
mniejszego wysitku na mniej wazne maszyny.
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa
. Poprawa wskaznika MTBF dla wyposazenia

o Obstuga awarii

Oznacza, ze stuzby utrzymania ruchu usuwajg powstate awarie
w momencie ich wystgpienia. Obstuga stosowana w momencie gdy
awarie wyposazenia nie wptywaja znaczaco na operacje lub

produkcje i nie generuja dodatkowych znaczacych kosztow innych
niz koszty naprawy.
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Faza 2: Wydtuzanie czasu zycia wyposazenia
o Znajdz stabe punkty w projekcie maszyny

Phase 3: Okresowo regeneruj pogarszajace sie wyposazenie
o Popraw dostepnos¢ miejsc do konserwacji;

o Zredukuj wskaznik sredniego czasu do naprawy (MTTR - mean
time to repair)

a4 SREDNI CZAS DO NAPRAWY A
CALKOWITY CZAS OBSLUGI KOREKCYJNEJ
MTTR =
9 CALKOWITA LICZBA PODJETYCH DZIALAN KOREKCYJNYCH

>
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa
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» Poprawa wskaznika MTTR dla wyposazenia
o Specjalistyczne umiejetnosci obstugi
o Umiejetnosci naprawy wyposazenia
o Umiejetnosci sprawdzania i mierzenia
o Umiejetnosci diagnozy wyposazenia

o Opracowanie nowych technologii obstugi

_Zz,
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/. FILAR 3 - Obstuga planowa

Faza 4: Przewidywanie awarii - Przewidywanie awarii poprzez diagnoze
wyposazenia:

015
010 |

* Analiza drgan 005

*  Ultradzwigki DR LA LI AT AR AL L

 Termografia

ARO01:986°F

* Analiza zuzycia czesci

* Analiza oleju i chfodziwa
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FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

Podejscie zorientowane na wyniki
“po tym jak sie zdarzyto”

Podejscie zorientowane na przyczyny
“zanim sie zdarzy”

_Zz,
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/. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

« Definicja: proces kontrolowania stanu czesci wyposazenia, ktore
wptywaja na zmiennosc¢ w jakosci wyrobow

« Cel: ustalic i utrzymac warunki, aby osiagnac zero defektow

UTRZYMANIE DOSKONALEGO WYPQSAZENIA,
ABY OTRZYMAC PRODUKTY O PERFEKCYJNEJ JAKOSCI

_Zz,
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’ e /. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci
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« Stopien jakosci koreluje z:

o stanem materiatu
o dokfadnoscig wyposazenia
o metodami produkcji

o parametrami procesu
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/. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

e Rozwijanie utrzymania jakosci oparte jest na 5 krokach:

/ LLA
L

Krok 1: Ustal warunki dla uzyskania “zera defektow”

Krok 2: Zapobiegaj pojawieniu sie wad jakosciowych poprzez
utrzymywanie odpowiednich warunkow wedtug okreslonych
standardow

Krok 3: Sprawdzaj i monitoruj te warunki w czasie produkcji

Krok 4: Przewiduj pojawienie sie wad jakosciowych poprzez
przegladanie zmian w wartosciach zmierzonych

Krok 5: Podejmij w odpowiednim czasie srodki zaradcze

_Zz,
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/. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

WADY JAKOSCIOWE
spowodowane przez:

I |
Niezdatne wyposazenie Niewtasciwe warunki procesu Btedy ludzkie
. ' ‘
,Oprqcowanlg wyposazenia, Szkolenie operatorow
ktore nie bedzie generowaé wad

Kryzys !
| Zapewnienie jakosci \
Wyniki : - — Dziatania w ramach
kontroli Momtorowam? wyposazenia obstugi autonomicznej
[
Zgodnos¢ pomiedzy wtasciwosciami Obszar szkolenia
| jakosciowymi i warunkami procesu
Kontrola lub zdolnoscig wyposazenia :
przyczyn | Szkolenie operatorow z
| wykrywania i korygowania
LADZADZAJ WARUNKAMI anomalii
Prewencia DLA ZAPEWNIENIA

,,ZERA DEFEKTOW”

Education and Culture DG
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/. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

*Wymagania dotyczace danych utrzymania jakosci:

Wady jakosciowe klasyfikowane sg jako wady pojawiajqce sie u klienta
koncowego i wady pojawiajqce sie jeszcze na terenie firmy

Powinnismy zbierac nastepujqce dane dotyczqce klienta koncowego:
1. Braki wystepujace u klienta koncowego

2. Obszary reklamacji

A,
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/. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

* Dane wymagane do utrzymania jakosci:

Wewnatrzzaktadowe dane zawierajace dane powigzane z produktami oraz
dane powigzane z procesami

Dane powigzane z produktami:

1. Wady wyrobow

2. Znaczenie wad - duze/niewielkie

3. Miejsca powstawania wad

4. Wielkosc i czestotliwosc ich wystepowania na kazdym etapie pomiaru

5. Wystepowanie trendu na poczatku i na koncu produkcji/procesu oraz
przy wymianie oprzyrzadowania (np. przy zmianie formy)

6. Wystepowanie trendu w zwigzku z usuwaniem awarii/modyfikacjami/
okresowymi zmianami jakosci czesci sktadowych

Lifelong Learning Programme
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/. FILAR 4 - Utrzymanie jakosci

BN S 2 DO Y. )

* Wymagania dotyczace danych utrzymania jakosci:
Dane zwigzane z procesami:

1.Warunki realizacji podprocesow zwigzane z wykonawcg, metoda,
materiatem i maszyna.

2. Standardowe ustawienia/warunki realizacji procesow.

3. Zapis ustawien/warunkow realizacji podczas wystapienia defektu.

Lifelong Learning Programme
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

B W WSSl _

 Definicja: metodologia doskonalenia produktywnosci, efektywnosci
w dziatalnosci administracyjnej i identyfikowanie oraz eliminowanie
strat. Zawiera analizowanie procesow i procedur w kierunku zwiekszenia
automatyzacji biura.

* Cele:

o Minimalizacja strat
o Poprawa jakosci pracy
o Jasny przydziat pracy

Lifelong Learning Programme

>
LLA . 9/01/2016 - Total Productive Maintenance H - 99



,}’ . 8. FILAR 5 - TPM w biurach

o TPM dla biura wyroznia 12 gtownych strat:

1. Straty zwigzane z przetwarzaniem

2. Straty zwiazane z kosztami w obszarach takich jak zaopatrzenie,
ksiegowosc, marketing, sprzedaz prowadzaca do wysokich zapasow

. Straty zwiagzane z komunikacja
. Straty zwigzane z bezczynnoscia

. Straty zwigzane z przezbrojeniem

o U1 N W

. Straty zwiazane z doktadnosciag
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

e TPM dla biura wyroznia 12 gtownych strat:

7. Awarie wyposazenia biurowego
8. Awarie kanatow komunikacyjnych, linii telefonicznych i faksow
9. Czas spedzony na odzyskiwanie informacji

10. Niemozliwosc¢ uzyskania bezposredniej informacji o stanie
Zapasow

11. Skargi klientow zwigzane z logistyka

12. Wydatki na pilne wysytki/zakupy

Ly
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

PQCDSMwTPMw biurze

P - Straty zdolnosci wytworczej z powodu braku materiatu, narzedzi oraz matej
wydajnosci pracownikow.

Q - Btedy przy przygotowywaniu czekow, rachunkow, faktur, listy ptac, zwroty
i reklamacje w zwigzku z pracami biurowymi, zabrakowania i przerobki
Z zwigzku z pracami biurowymi.

C - Koszty zakupu/jednostke wyrobu, koszty logistyki wewnetrznej
i zewnetrznej, koszty transportu zapasow, koszty komunikacji, koszty
przestojow.

D - Straty logistyczne (opdznienia w zatadunku i wytadunku). Opo6znienia
w dostawach z spowodowane funkcjami pomocniczymi, opdznienia
w ptatnosciach dla dostawcow, opdznienia w informacjach.

S - Bezpieczenstwo w przetadunku, przechowywaniu i transporcie materiatow.
Bezpieczenstwo danych.

M - Liczba sesji Kaizen w biurach.

>
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

e Jak rozpoczac TPM w biurze?

Kierownik jednej z funkcji wspierajacych np. kierownik dziatu
finansow, kierownik dziatu informatycznego, kierownik dziatu
zakupow powinien przewodzic zespotowi. Cztonkowie reprezentujacy
wszystkie funkcje wspierajace i pracownicy dziatu produkcji i jakosci

powinni rowniez byc wtaczeni do zespotu.
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

e Jak rozpoczac TPM w biurze?

Plany koordynacji TPM i przewodniki dla zespotu:

1. Przekaz informacje o TPM w biurze dla wszystkich dziatow

pomocniczych

2. Pomoz im w identyfikowaniu P, Q, C, D, S, M dla kazdej funkcji
w powiazaniu z wydajnoscig zaktadu

3. Zidentyfikuj mozliwosci udoskonalen w obrebie kazdej funkcji

4. Zbierz potrzebne dane

>
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

e Jak rozpoczac TPM w biurze?

Plany koordynacji TPM i przewodniki dla zespotu:
5. Pomo6z im rozwiazac problemy w swoich obszarach

6. Uzupetnij tablice aktywnosci, gdzie postep jest sprawdzany

w dwoch aspektach: rezultatow i zgodnosci dziatan z filozofig Kaizen

/. Zapewnij, aby filozofia TPM objeta wszystkie obszary, wszystkich

pracownikow oraz wszystkie funkcje

| _Zz,
LLLA ’ 9/01/2016 - Total Productive Maintenance B - o0

Lifelong Learning Programme



8. FILAR 5 - TPM w biurach

o Tematy Kaizen dla TPM w biurze:
e Redukcja zapasow

« Redukcja czasu przejscia dla procesow krytycznych
 Straty zwigzane z przemieszczaniem sie i powierzchnig
e Redukcja czasu wyszukiwania

» Korygowanie obcigzenia praca

« Poprawa efektywnosci pracy biurowej poprzez eliminowanie strat
czasu na odzyskiwanie informacji, poprzez osigganie zera
przestojow wyposazenia biurowego takiego jak linie telefoniczne
i faksowe
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

o

« Etapy TPM w biurze:

Krok 1

Krok 2




8. FILAR 5 - TPM w biurach

o Zapasy pracy (przyktad):

Dzialanie

Skladowe

Kategoria

1 Planirozchdd zapasow
Fizyczne zapasy

Remanent

2

3

4

5
n 1
E 1
|

N

miesigczny 3  Wprowadzanie i sprawdzanie danych o zapasach
4  Sporzadzenie raportu

Wprowadzanie 1 Codzienne wprowadzanie danych

danych na karte

pracy

QS/ISO 1 Utrzymywanie i aktualizowanie dokumentow dla QS
9000
Utrzymywanie i aktualizowanie dokumentéw dla ISO
14001

Sporzadzenie tygodniowego raportu QS

Przeprowadzenie auditu wewnetrznego
Przygotowanie do auditu zewnetrznego
55

Programowanie

TPM w biurach
Wspomaganie
komputerowe
Spotkania Spotkanie produkecyjne
Spotkanie zespotu
Spotkanie Muda-tori
Spotkania QS/ISO

,

atedh I

1
2
3
4
. { f{ | { | { { { f{ ] ] f{ f |

Stosowane Uwagi
< dokumenty
<
Z 8 & § 4 E E 3 £ E
T » & g = E B S E B
O H 2 K =2 =2 v == wu
X Przydzial zapaséw [
X 1 2 1 oh  Karta zapasow [ ]
X sh  Karta zapasow [
X Raport koncowy
Raport z przebiegu -
remanentu
X 15 2h  Karta pracy
(formowanie)
Karta pracy (obrobka
wykonczeniowa) .
" I
" I
X NS -
h [
X th L
X 15 5h s
X 15 th T
X cC
I
]
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

e TPM w biurze - korzysci:

1. Zaangazowanie wszystkich pracownikow realizujacych
funkcje pomocnicze w poprawe wydajnosci zaktadu

2. Lepsze wykorzystanie obszaru pracy

3. Redukcja pracy powtarzalnej

4. Redukcja kosztow administracyjnych

5. Redukcja zapasow przynoszacych koszty

6. Redukcja liczby plikow
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,#’ | 8. FILAR 5 - TPM w biurach

e TPM w biurze i korzysci:
7. Poprawa wydajnosci pracownikow pomocniczych

8. Redukcja awarii wyposazenia biurowego
9. Redukcja skarg klientow zwiazanych z logistyka

10. Redukcja wydatkow zwigzanych z pilnymi
dostawami/zakupami

11. Redukcja sity roboczej

12. Czyste i przyjemne srodowisko pracy

LA
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8. FILAR 5 - TPM w biurach

e Rozszerzenie TPM w biurach na dostawcow
i dystrybutorow:

Jest niezwykle istotne, ale na poczatku nalezy uczynic¢ tak duzo jak to tylko
mozliwe wewnatrz zaktadu.

Odniesione do dostawcow prowadzi do zapewnienia dostaw na czas,
zadowalajacej jakosci dostaw oraz redukcji kosztow.

W przypadku odbiorcow prowadzi do precyzyjnego okreslania wymagan,
poprawy dystrybucji materiatbw pomocniczych i zmniejszenia usterek
w trakcie przemieszczania i sktadowania wyrobow.

W kazdym przypadku nalezato bedzie nauczy¢ ich, bazujac na wtasnym
doswiadczeniu i praktyce, znajdowac niedoskonatosci w systemie, ktore
wptywaja na obie wspotpracujace strony. W przypadku niektorych duzych
zaktadow moze prowadzic to do utworzenia klastra dostawcow.

2 _Zz,
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9 FILAR 6 - Bezpieczenstwo, zdrowie
| Srodowisko naturalne

« Cele: zapewnienie bezpieczenstwa i zapobieganie
oddziatywaniom srodowiskowym

« Zadania:

o Zero wypadkow

o Zero urazow

o Zero zanieczyszczen

o Zero odpadow

L,
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9. FILAR 6 - Bezpieczenstwo, zdrowie
| Srodowisko naturalne

Ustal polityke i przywodztwo dla:

o Bezpieczenstwa
o Higieny i ochrony srodowiska

Przeprowadz naukowe analizy wypadkoéw przy pracy
Dostarcz przewodniki sprawdzania bezpieczenstwa

| przewodniki dotyczace postepowania w sytuacjach
zagrozen

Dostarcz oceny bezpieczenstwa zanim wprowadzisz
nowe technologie lub wyposazenie

>
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10:FILAR 7 - Wczesne zarzadzanie wyposazeniem

* Cel: ustal systemy dla skrocenia czasu cyklu dla:

o Rozwoju nowego produktu lub wyposazenia

o Systemu wspomagajacego

o Uruchamiania i zlecania produkcji (aby osiggnac stabilny i pracujacy
wydajnie system produkcyjny juz na etapie uruchamiania produkcji)

* Nowe wyposazenie i system wspomagajacy powinny
charakteryzowac sie:

otatwoscig obstugi

otatwoscig czyszczenia

o Niezawodnoscia

o Krotkimi czasami przezbrojen
o Niskimi kosztami eksploatacji

| _Zz,
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11.FILAR 8 - Ksztatcenie i szkolenia

e Cele:

o Zwiekszenie umiejetnosci i sprawnosci stosowania metod TPM przez
pracownikow

o Ksztattowanie umiejetnosci stosowania metodyki TPM we wtasciwym
czasie

o Formutowanie ambitnych celow dla indywidualnych pracownikow przez
ustalanie hierarchii umiejetnosci
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11.FILAR 8 - Ksztatcenie i szkolenia

* Polityka:
1. Skupienie sie na doskonaleniu wiedzy, umiejetnosci i technik.
2. Stworzenie srodowiska do szkolen w systemie samoszkolenia bazujgc na

odczuwalnych potrzebach.
3. Troska o eliminowanie zmeczenia pracownikow i czynienie pracy

przyjemna.

Pracownicy powinni by¢ przeszkoleni, aby uzyskac cztery stadia umiejetnosci.
Celem jest stworzenie firmy petnej ekspertow. R6znymi stadiami umiejetnosci sa:

Faza 1. Brak wiedzy.
Faza 2: Wiedza teoretyczna, brak wiedzy praktyczne,).
Faza 3: Wiedza praktyczna, ale brak umiejetnosci nauczania.

Faza 4. Wiedza praktyczna i umiejetnos¢ nauczania.

Lifelong Learning Programme
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11.FILAR 8 - Ksztatcenie i szkolenia

 Etapy wdrozenia ksztatcenia i szkolen:

Etap 1: Umiejetnosci/techniki magazynowania i hierarchia

« Opracuj liste umiejetnosci oraz techniki operacyjne i obstugi
Etap 2: Opracuj system szkolenia

 Wprowadz szkolenie podczas pracy

 Dokumentowanie poziomow indywidualnych umiejetnosci
Etap 3: Ustal cele dotyczgce indywidualnych umiejetnosci

Etap 4: Szkolenie i ocena

Z
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