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‘ Wczesne

‘ Sprzet (maszyna/urzadzenie)

Early

--EEM | Equipment
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. -:Eliminowanie problemow (wypadki, uciazliwos¢, awarie,
braki jakosciowe) na jak najwczesniejszym etapie...
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. ...Zdroworozsadkowe podejscie do zakupow
Foommmmnons > i wprowadzania nowych maszyn i urzadzen,
i oparte na zapobieganiu...

...Zespot metod i technik pozwalajacych na
. identyfikacje = probleméw, ocene ich

priorytetow oraz zaplanowanie dziatan

zapobiegawczych i korygujacych...

_...Standardowa procedura TPM w zakresie
realizacji projektow technicznych...
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«ZERO WYPADKOW *ELIMINACIA
STRAT/PROBLEMOW
POCZAWSZY OD FAZY PROJEKTU

«ZERO AWARII/PRZESTOJOW

«DOSTOSOWANIE NOWEJ LINII
DO STANDARDU TPM PRZED
URUCHOMIENIEM (5S, AM, PM,
QM, FI)

«ZERO BRAKOW JAKOSCIOWYCH

«JAK NAJWYZSZA WYDAINOSC
OD PIERWSZEGO TAKTU
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EEM - DLACZEGO POMIJANE..? T
"

..Brak czasu na gruntowne analizy zagrozen
zwigzanych z nowq maszyna...

...0graniczone zaufanie do ,prostych metod i
technik”...

...Nadmierna ufnos¢, ze wszystko sie uda...

...Bazowanie na doswiadczeniu Z
~podobnych” projektow...

...Zalozenie, ze problemy na starcie to
standard...
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1) WIZJA NOWEGO URZADZENIA/LINII;

2) CELE EEM DLA PROJEKTU,;

3) IDENTYFIKACJA PROBLEMOW — AKCJA TAGOW;

4) DIAGRAM CEDAC - ANALIZA TAGOW;

5) ARKUSZ 4M — DZIALANIA ZAPOBIEGAWCZE | KORYGUJACE;
6) STATYSTYKI EEM,;

7) WIZUALIZACJA.
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1) WIZJA NOWEGO URZADZENIA/LINII:

Maszyna dostosowana do standardéw 5S i AM (krok 4):

NIEZAWODNOSC;

= LATWOSC INSPEKCJI/IKONSERWACJI (Mechanik) - UTRZYMANIE;

= LATWOSC INSPEKCJI/KONSERWACJI (Operator) - SAMODZIELNE UTRZYMANIE;
= LATWOSC OBSLUGI - OPERACYJNOSC;

= JAKOSC;

= BEZPIECZENSTWO.
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2) CELE EEM DLA PROJEKTU:

Uruchomienie linii plasterkowania bezpiecznie i bez strat
jakosciowych oraz strat wydajnosci;

Uruchomienie linii plasterkowania zgodnie z wszystkimi
standardami obowigzujgcymi w Hochland (Bezpieczenstwo +
Jakosé + TPM + Srodowisko + Higiena);

Uruchomienie procedur z zakresu Early Equipment
Management;

Ocena przydatnosci standardowej metodyki Early Equipment
Management.

09.11.2011

TPM - EEM Plasterkowania/ 9
Hochland



EEM NA LINII PLASTERKOWANIA..

3) IDENTYFIKACJA PROBLEMOW — AKCJA TAGOW:
WERYFIKOWANY STANDARD

-

EEM - LISTA SPRAWDZEN ZAPOBIEGAWCZYCH

WYMOGI TPM ]
DLA NOWYCH URZADZEN

L
Zespot

7 i
g?ﬁmcyjnosc Sprawdzany element TakiNie Opis DLOOKDI,‘ETQ"E?a{ama 1. Oznakowanie: Oznakowanie zielone/czerwone dla obszaru wymaganego i odchylenia
- 5 = = yauja Manometer Jesli mozliwe to cyfrowy
IProdukCJa 1. Nastawy 1. | Czy regulacje moga byé wykonywane przez kazdego operatora? Termometer

- tatwosé regulacii
- fatwosc
wymiany

- fatwosc obstugi

2. Operowanie

- tatwosc
zrozumienia

- tatwosc
kontrolowania

- tatwosc
operowania

Czy jest mozliwa rejestracja wszelkich zmian wprowadzonych
ustawien maszyny {panel operatorski)? Czy istnieje system
autoryzacji dostepu do zmian w ustawieniach maszyny?

Czy wymiana odbywa sie na zasadzie pojedyncze] operac)i?
Czy wymiana materiatow/surowcow, elementdw maszyny jest
tatwa do wykonania i bezpieczna? Czy zmiana asortymentdw
odbywa sie tatwo i sprawnie?

Czy 53 wyrazne znaki Ltatwiajace pozycjonowanie w czasie
wymiany (folia)?

Stany napetnienia

Czy regulacje nastaw danego parametru odbywajg sie z jednego
miejsca?

Czy wymiana materiatow/surowcow moze odbywac sie z jednego
miejsca bez zbednych ruchdw i przemieszczania sie?

Czy jest mozliwe zatgczanie czesciowe napedow maszyny
podczas nastaw | regulac)l (np. powolny/bezpieczny przesuw folii w
trakcie zakiadania)?

Czy jest wystarczajaco duzo migjsca do swobodnego dokonywania
przezbrojen?

Czy czesci wymienne 53 wiasciwie oznakowane np. kodem
kolorowym?

Czy ciezar elementdw wymiennych nie jest zbyt duzy?

Czy wyswietlacze parametrow nastaw sa standardowe/czytelne |
tatwe do zrozumienia?

2. Oznakowanie:
Znaki typowe

Wskazdwki ostrzegawcze Odstep do czyszczenia musi by¢ wystarczajac

Instrukcje
Piktogramy

nie nitowac bezposrednio na urzadzeniu
Puste/wklgste profile nie powinny byé nawiercane

Czy wiacznikivwylaczniki pokretia regulatordw sa wiasciwie
opisane?

3. Z
Luzne czesci

Czy wylgczniki/ pokretta regulatorow sg wiasciwie pod wzgl.
ergonomicznym umieszczone?

Czy fatwo jest kontrolowad stan surowcéw/ mat. opakowaniowych
na stanowisku pracy?

Czy surowece/ mat. opakowaniowe mozna fatwo dostarczac do
stanowiska pracy?

Czy ustalono dla maszyny standardy pracy? Jesli nie, to czy moga
one byt ustalone?

Czgsci
Srodki pomocnicze
tuki czyszczace

Wszystkie czesci powinny mie¢ mozliwie
state miejsce na urzadzeniu
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EEM NA LINII PLASTERKOWANIA..

4) IDENTYFIKACJA PROBLEMOW — AKCJA TAGOW:

TAG Nr

TAG - MECHANIK/ELEKTRYKS NAZWISKD

AUTOMATYK/OPERATOR

DATA

LINI&S
OBSZAR

MASTY A

PRIO A

B

Miebezpieczenstwo (ostra

krawedz, wystajaoy element
etc.)

Brak okreslenia parametrow
pracy

Brak/ uszkkodzony wylacznik
bezpieczenstwa

Btedne parametry

Mieprawidlowy stan instalacy
elektryczne]

Miewlascwy luz

Migszczelnost

Podwyzszona temperatura

Uszkodzona/brakujgca wesc

Wibraga

Zuzyvty/luzny element

Hatas

Utrudniony dostep

Zapylenis

Utrudnione czyszoczenie

MNiewlascwe oswietlenie

Utrudniona Inspekoa

Strata produktu/ opakowania

Mieprawidtowe przechowywanie

Mietypowy zapach

Mieprawidlowe mocowanie

Opis problemu na odwrociz!!

OPIS PROBLEMU

09.11.2011

TPM - EEM Plasterkowania/ 11

Hochland




EEM NA LINII PLASTERKOWANIA..

4) IDENTYFIKACJA PROBLEMOW — AKCJA TAGOW:

TAG Nr: 16 TAG Nr: 24

W czasie krojenia wystepuje btad - sensor Kolce na podajniku sera - pracownik kaleczy rece
produktu uszkodzony (btad 2111) przy montazu i demontazu Webera.
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4) IDENTYFIKACJA PROBLEMOW — AKCJA TAGOW:

TAG Nr: 4 TAG Nr: 12

W uzyciu palety plastikowe — konieczne Brak pojemnikow na odpady z produkc;ji i pakowni;
wozki ze stali. Koniecznos¢ usprawnienia komunikacji pomiedzy
pakownig i produkcjg (dzwonek).

Sirata prOCUATLY OQWTW TS

MeCrpowy Tapach A
mO","'““‘l‘
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5) DIAGRAM CEDAC - ANALIZA TAGOW:
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5) DIAGRAM CEDAC - ANALIZA TAGOW:

" PROBLEM dotyczacy )
bezpieczenstwa i ergonomii pracy, | —— ROZWIAZANIE
ciggtosci produkciji, jakosci
N J
Method
PROBLEM:
Machine e

(BEZPIECZENSTWO I ERGONOMIA
PRACY, CIAGLOSE PRODUKCTL,

TJAKOSE)
% >

Material Man
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6) STATYSTYKI EEM:

LICZBA TAG'OW vs. KATEGORIA "M"
49

50 -
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20 A 13
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2 0
O | | | | |
Method Mchine Man Material Suma TAG'OW
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6) STATYSTYKI EEM:

-

LICZBA TAG'OW vs. MASZYNA /| OBSZAR

49
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LICZBA TAGOW vs. KATEGORIA PROBLEMU
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6) STATYSTYKI EEM:
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EEM NA LINII PLASTERKOWANIA..

7) WIZUALIZACJA:

—] §A-
1) WIZJA NOWEGO URZADZENIA/LINII 3) ZESPOL | ODPOWIEDZIALNOSC:
= Zero wypadkéw w 2007 i 2008 roku 1) OPERACYJNOSC
A. GORCHOWINA, D.DMOWSKI
= Braki jakosciowe: 2007 = 0,01% / 2008 = 0,001% 2) UTRZYMANIE RUCHU / NIEZAWODNOSG LICZBA TAG'OW vs. KATEGORIA "M"
Z. KOLAK, A.HERMAN, MWOJTYRA 49
= OEE=90% 50
3) SAMODZIELNE UTRZYMANIE RUCHU
* Qdpad z krojenia = max 5% (Gouda,Guda wedzona, Edamski, PWOLERT, M.CHRUREK, D.DOMOWSKI 40 34
Podlaski), max.12% ! ), max. 8% lzycki, Gouda z . "
ziokami) b " % (Tytzyck. 4) BEZPIECZENSTWO / JAKOSC 30
JJAKIMIAK, S.WIECZORKIEWICZ, M.MERTA,
P.WOLERT, D.DMOWSKI, B.WISZOWATA 20
= Maszyny dostosowane do standardéw 5S i AM (4 KROK) 13
5) PROWADZENIE | DOKUMENTOWANIE 10
= Terminowa realizacja: 80% zadar zawartych w harmonogramie M.CZUPRYNA, M.GAD 2 0
(312 39) 0 |
T T T T
Method Mchine Man Material Suma TAG'OW
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