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GESTIONE MANUTENZIONE PROFESSIONAL MAINTENANCE

FLUSSO DATI

VETTURE 203 : TAKT 60" = 203" MONTAGGIO
SEDILI
IN VETTURA

~ CARICO DA 48 VETTURE

~ PRODUZIONEIN35
T ———

~ PRODUZIONEIN15

e ———
MAG. POST
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GESTIONE MANUTENZIONE PROFESSIONAL MAINTENANCE

NEEDS - VISION - OBJECTIVES -TARGETS

[ NEEDS } »Ridurre i guasti al fine di migliorare I'efficienza e le condizioni delle macchine.
> Ridurre i costi di manutenzione.

[ VISION } »La squadra di manutenzione deve avere le conoscenze e le competenze per scoprire ed eliminare le
cause principali dei guasti, il mantenimento delle condizioni adeguate delle attrezzature e migliorarne

I'affidabilita.

Questo si tradurra in zero guasti

i’ OBJETCTIVES I > MTBF > 1 Mese
> MTTR <10 min
W >  Zero infortuni su lavoro STABILIZE MTBF

»  Riduzione dei guasti delle macchine |

>  Miglioramento della MTBF e MTTR ==

.......
ratian
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GESTIONE MANUTENZIONE PROFESSIONAL MAINTENANCE
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PROFESSIONAL MAINTENANCE

GESTIONE MANUTENZIONE
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GESTIONE MANUTENZIONE PROFESSIONAL MAINTENANCE
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J B GESTIONE MANUTENZIONE PROFESSIONAL MAINTENANCE
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Degrado \ Degrado
forzato | ' haturmle

- &
v

Degrado

CAUSE DI GUASTO

DEGRADO

SOLLECITAZIONI
ECCESSIVE

crADcS A

Il degrado & la diminuzione nel tempo della robustezza fisica e della
capability della macchina, dovuta a :
e mancato mantenimento delle condizioni di

base (pulizia,
lubrificazione, serraggi etc.);

@ mancata osservanza delle condizioni operative previste (velocita,
pressione etc.);

@ scarse competenze dei conduttori o dei

manutentori nella
gestione/conduzione dell'impianto;

e influenze esterne dovute a fattori ambientali quali temperatura ed
umidita. N
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RECUPERO DEGRADO

-~ PRIMA
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ORGANIZZARE IL MAGAZZINO E
GESTIRE | COMPONENTI CRITICI...
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GESTIONE ETICHETTATURA — COMPONENTI DI MAGAZZINO

0w ARMADIO N'3
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ETICHETTATURA E GESTIONE INFORMATIZZATA RICAMBI

Pannello di ricerca

Codice Prodotto | Denominazione

| Categoria | Componenti pneumatici

Codice Prodotto Denominazione

SR Codics Prodott L fopioe Eateoos Lo prezzaiscautto BII L Cobco TN Lo coniobt cod:X5630P1PBM12
V00024 | BOBINA PRESSOSTATO ELETRO... | RS COMP. S.P.A ATT.M 12 | MASCHIO
583R 25425 CILINDRO PNEUMATICO FESTO A... | RS COMP.

CRITICO

minl-max5 : 51
RS COMP. S.PA.

| RS COMP. SPA.
RS COMP. S.P.A.
BSCOMP SP & L i Onels

N+ gh & - |

CILINDRO PNEUMATICO VESTA A
| CILINDRO PNEUMATICO WAIRCO. .
.DFHTTU INTERMEDIO PASSAPAR...
| DRITIOINTERMEDIO

5&@[(?)'@3[« 4> M1

Report principale
z
o=

6
20
20 >

SAP CRYSTAL REPORTS*

Codice Prodotto
Denominazione ADATTATORECILINDRICO G8XATT 1/4"MASCHO

Fomitore RS COMP. S.P.A.
Scorta Minima  Scorta Massima Critico
5 20 No
Codice Prodotto
Denominazione ATTACCORAPIDO A PORTAGOMMA ATT 516" M5
Fomitore RS COMP. S.PA.
. pagina corrente: 1 N. pagine totali: 1+ Fattore di ingrandimento: 100%
Pannello comandi
[ ‘o | = | I =R |
0640 FERMO GUIDA PER REED | Componeni elettonici [ o[ [n 1 |10 L 000
CMAT152 FINECORSA A ROTELLA TELEMECANIQUE | Componenti elettronici | = |, |5 1 10 L0
212478031 GRUPPO PRESA FILTRO Component;eletionici e |3 1 |10 Lo
2709 MODULD ASI ATTIVO BIDIREZIONALE 4017400 Component: elettionics i} Pz 1 2 5 L oo
51 ME44O MODULD ATTIVO TEL c (sl I |1 10 Lo
2509 MODULO DI AS14D1/D0 Component elel [l CEE |1 10 |Lomw
2509 MODULO DI C AS1401/D0 Componenti elet [ G 1 10 [Lom 2
SIBBVM12 MODULO DI C AS18INOUT Componenti elet C [ |2 1 10 Lo AIR2ZB
AGS001-0AG00 [MoDULD DI C ASI SIEMENS Componen elel [ [1 10 Lo A2RT2D
C2505MODULO(ACS01(BASE) MODULO DI C COMPLETO DI BASE IF.. | Componen elettoni C ol |3 1 5 Lo A3RTSA
c2258 MODULO INTERFACCIA 81/40 IFM Componenii eletionici r e |2 |1 5 ) A3R14C
AK1901.26A00 Eoreonent T ——— L 000 A3R254
273G REED CON CAVO 200CM Corponentielethorici r e 4 [+ 1 L0,
3M8 REED CON CAVD 30CM Componentieletionici EECENG 1 10 L 000 A3R268
I RELE" 24V DC FINDER 64 | Companent letronici D |1 10 Lo
5 i 24y DC FINDER 74 | Componeni elettonici r e |2 1 1L
70 40 INAYS5,0320CCOL0) RELE' FINDER MON > 4 1 10 Low
AK1Z01-INNOD NS [c b eletionici Pz |4 1 10 Loo
£57133-1BL11-0XB0 SCHEDA DIGITALE IN/OUT SIEMENS | Componen elettonici Pz |1 1 10 L 000

-M12MI-PSC408-S04G

SENSORE DI PROSSIMITA' BALLUFF

XZ01PIE

SENSORE DI PROSSIMITA' OMRON
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SCHEDE DI MANUTENZIONE E GESTIONE COMPONENTI CRITICI

I

LEAR

PORATICN

Stabilenents di C3IVENO _ Frite Manutenziene

Elenco componenti macchina

hlacchina/dmoiando P3-01 Postaxmione 1 Linea SP
Laveorarone: Prelievo imbottibms e fodere
Renarto - LINEA SP 139

P

Sott TR ONEN TIELET TRONICT
LoMRQ MANUTENZIONE PROGRAMMATA 2011 §1*CoMI] INEN F‘ AZIONE 1 LINEA POSTERIORI
Chsse  CodiceProdetts ID Deneminaziens Qu UM Categeri Nt
[ 1310 CONCENIEAIOEEIAG 100 Ps Comper| T - E = EEEE
[
772125000 124¢ FLFITROVALVOLA2POSKUHNEFAII1A" 100 Ps Compers | ]/
B acxo 1027 MODULODICONNESSIONE A ST+ DLDO 100 Ps Compoms | 1 [
>
B o= 1019 SENSOEF FOTOFLE?T IEICO EFEC IOE.200_2 100 Ps Compers A B R el B S E B D
[sottesrupp PULSANTIERA UNDONE
Clizse CalcaPrudetie 0  Demsminazane .~ UM Cxogery Z (5[ 2a] 526 [ [ 25 23] 0 =1 =2 23 = | e e s s s
- ZPABVE 1271 BASEXLAMPADA SPIA TFLEMEC ANIQUE 100 Ps Compems |
- 130S BOXMODULARE 100 Ps Compers |
Bl = 126§ LAMPADA SPIABIANCA IFLEMFCANIQUE 100 Ps Compexmol| FR 1 ) E P o P R B B 3 2 ) 0 ) 2 o ) ) 5 )|
B == 1263 PULSANIFAFUNGO NFEO IFLEMEC ANTQ 1,00 Px  Compen

[ Sottogrupp STOPPHNEUMATICO

z, |
AN

Chsse CediceProdette m

SMCDZ73 MS 1037
1312

1311

Denomnaziens Q ‘\/'r'
EFED CONCAVO 30CH \ \) Compono
EEGOLATOREDIVELS, TIA S(A‘I:.L N \)1,00 Ps Comporo
SIOPMECCAY™ / \—J 1,00

Px Compora |

[sottosmmp TAG

Istruzion  erati e\

4

[Tipo di manutenzions: ’_m/amm:;mm

CONTRO' /ofﬁw{ﬁum WET”

Pagina 1al2
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SCOMPOSIZIONE RICAMBI LINEA POSTERIORI 139

TORRETTA DI

| CATENAD
N SEGHRLAZIIHE CATENA O

{ ) TRaFINKE

[

Mralrofaso i L
RMOITASSN
Pac Mo cld2L rCAn

o REGOLATORE

(‘_J o) FLUSSO

= -

Torro Wwe BT Torsto Mo K7
CETINTANT FNNDICIX
Pac an C R e O GT P Ay AOIM S CITT

MACOULS T
g DUHMESSIDNE

@

Tarmadnral' o

PUSARATIONAE
. Teamtz s N
X et s, i L (L34

= BOXLETTORE e

@am JSCANNER SENSORE L/ PHELRISTIEN
5 Osomﬂmmco

CONCENTRATORE
®
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SCHEDE TECNICHE COMPONENTI

LEAR LEAR LEAR
SCHEDA TECNICA SCHEDA TECNICA SCHEDA TECNICA
MOTORIDUTTORE

PULSANTIERA

CODICE 2070008848 CODICE LFR-D-MIDI _+ _LOE-D-MIDI CODICE

MARCA STM MARCA FESTO MARCA ELFIM - TELEMECANIQUE
MODELLO MODELLO SEPARATORE ARIA/OLIO MODELLO MODULARE

DATI TECNICI RAPPORTI 1/25.6 DATI TECNICI ATT. 1/2" DATI TECNICI

Q.TA' DI PEZZI Q.TA' DI PEZZI Q.TA' DI PEZZI

MONTATI IN LINEA

N° 5

UBICAZIONE DEL

MONTATI IN LINEA

N° 2

MONTATI IN LINEA

N° 21

UBICAZIONE DEL

UBICAZIONE DEL

RICAMBIO MAGAZZINO ARMADIO MECCANICO RICAMBIO MAGAZZINO ARMADIO PNEUMATICO RICAMBIO MAGAZZINO ARMADIO ELETTRICO
IDENTIFICAZIONE IDENTIFICAZIONE IDENTIFICAZIONE
COLORE COLORE COLORE
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MANUTENZIONE PREVENTIVA PROGRAMMATA

% Gestione Manutenzione - [Calendario Manutenzioni Programmate]

o File Yisualizza Finestre Help - 5 X
E - ST 3 it 1
: Anagrafica Macchine Magazzino Manutenzione . e L
Macchina 1|2 3| 4|51 6 57| 8] 8 10|11 213194915 | 16]:17].18]| 19{:20]| 21 |:22|:2> ZXLZ:‘T 25129130~

Essiccatore Atlas Copco €6 €6 C6 €6 PS C6 6 C6 €6 &6 €6 PS5 &6 C6 C6 C6 6 PS (€6 & & \ \ | \‘\j ‘ S 6 &6 C6
Girolal Linea SP PS PS PS P PS
Girolag Linea SP PS PS PS PS)/Q PS
Impianto Owamatt C6 €6 C6 €6 C6 C6 6 £6 €6 £6 86 €6 C6 6 £6 6 6 € . b’ CE 6 86 C6 C6 6 6 C6
P3-01 Postazione 1 Linea SP PS PQ D!»‘y,;\ ;\ \ PQ
P3-02 Postazione 2 Linea SP PS PQ o \ * PQ
P3-03 Postazione 3 Linea SP PS5 PQ h \ \) PS PQ
P3-04 Postazione <4 Linea SP y ‘ PS P
P3-05 Postazione 5 Linza SP P PS PQ
P3-06 Postazione 6 Linea SP Pt PS PQ
P3-07 Postazione 7 Linea SP P PS PQ
P3-08 Postazione & Linea SP P# PS PQ
P3-09 Postazione 9 Lineca SP Pt PS PQ
P32-11 Postazione Finizione 1 Linea SP P PS PQ
P3-12 Postazione Finizione 2 Linea SP P PS PQ
P3-14 Delibera Linea SP P# PS PQ
P3-15 &P12 Linea SP P PS5 PQ
P3-16 RiDelibera Linea SP P# PS PQ
P3-17 Riparazion= 1 Linea SP P PS PQ
P3-18 Riparazione 2 Linea SP \ P# PS5 PQ =2
P4-01 Banco Finizione 1 CP \ P PS PS5
P4-02 Banco Finizione 2 CP W\ \ \ PSS Ps Ps P PS PS
P4-03 Banco Finizione 3 CP /“) \ / PS PS PS P PS PS
P4-04 Banco Finizione 4 CV ‘ a— v Ps PSS Ps P PS PS
Ramo Delibera - &P12 ‘ / \_/ PS PS PS P# PS5 PS &
=\

=] Aggioma‘\f/ % Stampa | 28/09/2011 v |

Connected on CAI-20-1017\SQLEXPRESS ~ | 0 Records
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MANUTENZIONE PREVENTIVA PROGRAMMATA

. Gestione Manutenzione - [Calendario Manutenzioni Programmate]

: "‘ / f Y, ..I'l‘ r .veiv"" \ { | (1Y | ';"4”.' """ C;'
L n@II Poster
STOP PNEUMATICO

I.{ ELETTROVALVOLA

H S

. WSTAZ"*QEE V AWV, PNEUM.LUM12

A
: PULSANTIERA
PRESSA —_— REGOLATORE DI FLUSSO

I l’! !w oo

| l.! ‘ L} PN A

H ¥ LEAR |

ﬂ 'SCHEDA TECNICA

|SENSORE FOTOELETTRICO
05H500
IFM
|EFECTOR
A ‘LINEA POSTERIORI : H°71
L
Connected on CAI-20-1017\SQLEXPRESS ~ | 0 Records
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MANUTENZIONE PREVENTIVA PROGRAMMATA

- [Calendario Manutenzioni Programmatel
Smarcatura Manutenzione Preventiva Programmata

% Gestione Manutenzione

ol File Visualizza  Fines

LEAR

CORPORATION
TABILIM. CAIVANO SELLERIA
abbricazione/Manutenzione

Titolo: Istruzioni operative per controlli ed
attivita schede man. prev programmate Numero: PD.153MLS

Oggetto: Procedura Interna =
Preparato da: A. Di Maso In vigore dal: 01/07/2011
Approvato da:G. Del

‘VLMTStandard Ma' throcedW ? -

Emesso da: Fabbricaz
Modifiche:

|

AN
“UIR RABOCCOD'OLIO,
JENTI E ATTREZZI

- PERNOPER o\
RABOCCO OLIO * 3 PERNO DI )
/ RIFERIMENT”

LIVELL O\

&% vt estezace _ffcrene| B 11:56:15 | e

1.0 SCOPO: g G > 1 \\Mrﬁm pemop«vabo:::;;):c;:a dat7mm,|  choe =
Lo scopo di qu A - =
P0.C1Y \ 9 oy wop | IIRFILAL =l PQ
operative sulle B (2| ME csagonale da s (vedi . 1) o
2 PQ S
Prelevare il ti I i = = =
=cheds diman o[ we [
2.0 CAMPO DI AP, | A i
= < I L i imbuto per
Tutte le sched B | ¢ | M5 | e atpem e | s —] E= PR
e PQ
5 Ml R\avv:larelpermorab:(:coce!:s;nenmmaepullrel‘ollo hﬂ'n\m L =
3.0 DEFINIZIONE: ‘ iy = -
\ PS
ih > I
e PS
IDENTIFICAZIONE | pS
T | TIPO DI OLIO DA
4-0 RESPD» - 3 2 UTILIZZARE ) [ PS
PS

\ 4 FIG. 1
\\—\ «
%

: Agglomq 1’[/ Stam e | Fic.2 28/09/2011 v

Connected on CAI-20-1017\SQLEXPRE! FIG.3 |
w2



RIDURRE | GUASTI E MIGLIORARE LE PERFORMANCE DELLE
MACCHINE TRAMITE L'UTILIZZO DEGLI STRUMENTI WCM :

- EWO
« OPL
- SOP
* QUICK KAIZEN
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EWO (EMERGENCY WORK ORDER)

WCM- PROFESSIONAL MAINTENANCE
FLUSS50O ANALISI INTERVENTI A GUASTO

WCARES
ROBUSTEZZA

Incflez Rz 2 Elarne
Wizi=rizll, Slcambl

ECCESSNE

SOLLECITAZIONI

CEGRALDD

LEAR

COFPFPOoORATION

Acares compeis e
d=gll oparaior] = o

B rogetis 2 lone della
maCa hilne deboke

Kl ncaio ripricting
d= ke anome ke

Mlancaty DEEEraanss
dalkr condlz lonl

LU ]
ma iz nilrne o delle
condizlonl ba e

Glima, &od mea nire-rorl oparathes
Ce=Finir=gll ] 5 DeAnilre qll
standard di am ci=redard i S
C=finlr== —0> 4 OFL per oparaiod & :'_::“Ialr;'::.:'l
diffond=rn= OFL mria e rrarl nperaihos

Ce=finire un —F—*
Calk=ndarks FM

Wiairics de e
Compeienze

Asgnalazione 2l
Soptrutore,
fornHore

Calendario P

Atandard dl
progetis z o
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EWO (EMERGENCY WORK ORDER)

GQEAR Bolla per intervento a guasto e analisi guasto (EWO) 0!;55!!“ Bolla per intervento a guasto e analisi guasto (EWOQ)
Descrizione del guasto e dellintervento N ase 548 Sneads 3 ﬁ'j“i— Descrizione del guasto e dell NS BAR i Tumo_] 1 437‘2{ 7 6"7"’}?—
we | op | Macorna T e e B e e e e e | op [ aconia o e E R A e
CIA L 3T 2[4 [1 [BF ASCLoRE | IR Ao DA I3[ 1 [ 314 [ 3 [{0¢8
lare per_completario) Descrizione del guasto con eventuale schizzo Descrlzlom intervento fare per
Ro pm)zA 2 ROGUIA PN X CodTROWO SWE [ Sosy(Tuzont A ROTio g
poee 2 Eeafco sd
PROB A s g PIN H §
g 5 Rorio te
AN ] 8% 8%
s Ricambi utiizzati g
£ con:® ToP3CO0FH P2 A £
nalisi della causa radice Analisi della causa radice
Analisi 5 W + 1 H Lista delle possibili cause Analisi5W +1H Lista delle possibili cause
Che prodotto si stava lavorando? (es. 3 porte, 2 porte, etc) Ch Chepmdoﬁostsfavihwmvda?(es 3 porte, 2 porte, etc) 5
on (SEDG ASIGLOR. ROTTURA HolLA oma | SENCE_ANICAOLE ' NSO éaato DEC cont
Awwvmlounpiuna - Inizio turno — Durante il turno — Fine tumo - Dopo il cambio tipo -| G Avwamla"%ganm lmtnlumo Durante il turno ~ Fine tumo - Dopo il cambio 1ipo -| 5
Quando A R .
Roeaste: (e Totas BG oo 10 DA X ¢ USEAHEND RD)
£ oove e c 21 oove e SOP A 3
H TEST JOFA / fia2A HASIA b e sobh /BMUA /e
8 Errore del Conduttore ~ Errore del Manutentore - Il problema & evidenziato solo da § Errore del Conduttore — Errore del Manutentore - Il problema é evidenziato solo da
3| oni |qualcuno? Chiz 8| cni |qualcuno? Chi? 4
2 ConNdURORE 3 oD ONE
2 — - clsonosunshﬂomlplmnloddelma Succede in particolare condizione?
g - (;l\:o;osmlsmmnrwnonhwdslauasm? Succede in una particolare condizione? % s SE <4 {»OKCA I :A\S(‘_rbmf.p\ho DEC .
& s ' CoNRELORE
. el 500 e Sola accHia 7 (Fispeo M Quall sono o conseguenze del guasto sul funzionamento della macchina ? (Fispetio
§ Come |80 cOnczon operaive ottimai) N § Come |@€ condizioni operaiive otimai) K
B ™ DiF Lt NECC ESELUIRE 1L £ |TEST NON EFFEAUABLE
rifica delle possibili cause of Tipo di causa E Verifica dellerpossibili cause OK/NOK | Tipo di causa radice
£ [ RouotA YCOLA T S v | L L o L = m =—
H P m MANESD Rouh oK B
3 " CAUSA 't —
P il I i E ]
H Al RADICE i ;1 fi
1 o s L JL““"JL TR — = :
"Azioni contro la causa radice chi ‘Schizzo (se occorre usare i retro del fogt) Azioni contro la causa radice Chi | Quando Schizzo (se occorre usare il retro del foglio)
1 ~
MO IORAGG(O DORATA CONTROMISURE
2 FOTPORENTE g VALJTAL OPPORTUNE
(OHARENC R CTIHD
3 JAUA PATA
T X T : T = Azioni per il mantenimento Chi | Quando 5 : i H
- : ! : ' : %] 1 Imuw degli standard di AM : : Standard AM
1 |Revisione degii standard di AM 4 | H | ] Standard AM | ! A 4 H
i H H ¥ HAWT- ' PL ! OPL su
2 |Preparazione di OPL e training 1| Seuee) ; cnon:L:uv : Mn & cond. oper
; : ; Matrice Calendario
3 [Revisione Skill Matrix / Revisione calendario PM + ;‘m_ \ C";;;f'iﬂ AZ | O N | CO R R ETTlV E = H compet. = PM
- ¥ a3 e
4 |Feedback al fomitore / pillar EEM L | to adeguata| progett.
L] e adeguala) X—_— Anallsi eseguita da__| Aisultato Verificato da: [ Firma Daia
Analisi eseguila da_| Aisulalo i N Fima Data w‘ AL
Acalit 4 = |
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OPL - ONE POINT LESSON

LEAR

CoRrToEATIDN

One PointLesson (OPL N. 1)
Leziane su un punto

LEAR

CORPORATION

One Point Lesson (OPL N. 2)
Lezione su un punto

Angomereo ISINJOCN S LA COMAZIIA Ss0US A D S VACU ALICNE

DELL'AVVITATORE A FINE CICLO
jocwe LINZA AN IzIOMs I

Argomento: ISTRUZIONI SUL CORRETTO POSIZIONAMENTO

Area: LINEA ANTERIORE 939

DI AVVITATURE RIPORRE

IL PANTOGRAFO PORTA

AVVITATORE DALLA POSIZIQ

NE DI LAVORO (FIG 1) SPIA

DI SEGNALAZIONE FUORI

INGOMBRO SPENTA(FIG 2)
ALLA POSIZIONE DI RIPOSO

(FIG 3) ASSICURANDOSI CHE

LA SPIA DEL FUORI

I
(FIG 4)

y eI
PALLEZLAPNECICLD S [sarery Owo Oac Oam Ceem
“ Ossa 0= qc [n P o= © o |Oew Duecs Lo em He
— Osw 0.z 0= (kS o=«
Elenco Descrizione:RIPOSIZIONAMENTO CORRETTO DELL' AVVITATORE A FINE CICLO
swco [Jescrzore COMISIIA SECUS LA R SVACUALCNE "ALS) F -4 . i ; 4 3
1) AL TERMINE DEL CICLO J B -2
1AL FEXVMINS Deiit .

I\I\IUVVI_I_IJ\SE MAINTENAN\;E T L =1\

Comgimtcre |J e = Compilatore: Data: Firma

SALATIA WMELOD SALASSA MARCO

mene ' 15 : o 8 c Firma 1 2 3 4 5 6
e S e e partecipante

r : g “ ‘2 = 7 8 9 10 1 12 13
- : e i : ' = 14 15 16 17 18 19 20




SOP - STANDARD OPERATING PROCEDURE

D AR Procedura Operativa Standard b ikmerdo: CANANO
CCAPORATION [SCP - Standard Cperating Procedurs) Unkis Opsrete:
Lalsany AN Nove AmvmOoarszicoe Greppo ! UTE: LINEA FO STEROR
0PN : 7| ASSQCIAZIONE DELLE FODERE CP ALLE HFFUSIONI| EMESSE Hazpre:
Pagina 1 ih Fogazbne:

. e 5. oD - S . 3 = — = <7 (=7
Legenda: + SiEEsmiE: Ql).lsm e Rt R e DO VR I ndzzzh> Jra sy Isne-Tacs ﬁ: BT TR

SCHERMATA INIZIALE DI COMUNICAZIONE PRELEVARE ETICHETTA C.P. DALLA LEGGERE ETICHETTA DIFFUSA TRAMITE
STAMPANTE LETTORE SCANNER

DCOPD AVER LETTO L'ETICHETTA COMPARIRA' LA PRELEVARE LA FODERA RICHIESTA E LEGGERE DOPO AVERLETTO L'ETICHETTA DELLA FODERA
SCHERNATA CON LA TIPOLOGIA DELLA FODERA DA TRANITE LETTORE SCANNER L'ETICHETTA RICOMPARIRA' LA SCHERMATA |INIZIALE .

ASSOCIARE SULLA FODERA C.P.

TEAW MAINTENANC
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QUICK KAIZEN

Stablmento: Caivano ( Problemi sporadici) [impianic | LINEA SEDILI POSTERIORI |
Unita produttiva: |Schedano: | 7
= = .

1 | Stato: DR=Tema: MODIFICA BATTUTA FERMO PALLET USCITA MAG POSTERIORI Voce dicosto
2 | I~ s(si ) ¥ wO[(Organizzazione del Posto diLavoro) [~ AM[Manutenzione Autonoma, [ PM[Manutenzione Profession

Categoria: I™ GC{Controllo Qualit: [~ LaCS(Logisticat:Servizio al Client [~ PD(Sviluppo delle Persone) |~ E{ambiente
3 | Im ‘?.a tto,' MD= ™ EEM(Gestione Anticipata degli Impianti) I EPM ([ Gestione Anticipata del Prodotta)
4 | Agg.to: 13/101/2012 Lane B LN . -V
e — Stabilimento: Caivano ( Problemi SpOI"adICI) |impiante: |NEA TRASPORTO BILANCEL

Unita produttiva: [Schedano: | 124
: | DefTema: BATTUTA ANTIRITORNO PER BILANCELLA Voce dicosto
NDME KA I I~ s(si ) [T wO[Organizzazione del Posto diLavora) [~ aM(Manutenzione Autonoma’ @ PM{Manutenzione Profession
1| Categoria: ™ GC(Controllo Gualit: [~ L&CS(LogisticakServizio al Client [ PD(Sviluppo delle Persone) [~ E{Ambiente
S I~ EEM[Gestione Anticipata degliImpianti] I” EPM [ Gestione Anticipata del Prodotto)
. | MODIFICABATTUTA FERM PRIMA ’:&> DOPO
= Descrizione fenemeno (es. SW&1H ) Descriziene della soluzione
10 BATTUTARER G LA BILINCELLA DURANTE LE OPERAZIONI DI KITTIZZAZIOMNE ERA SOGGETTA A o i
MONTATA SULLA LINEA UNA BATTUTA
11 | REPOSIT :’:g:::\miﬁfo DECENTRANDOSI DAL LETTORE TAG E DAI SENSORI DI ANTIRITORNO PER IMPEDIRE ALLA |
BILANCELLA DI MUOVERS! DURANTE LA

17 | MODIFICEBATTUTA FERM

13 ELIMINAZIONE NAYVETTA 1
| SISTEMA ANTICADUTA Y
14 | LINEA Af
Pressori per fermo SP. Co

g0 | pallett pud avanzare,possibil
| MODIFICABATTUTAUS
116 BACKU

117 REPOSITORY ETICHETT

118  Spostarerilevatore per S.P Stand ne
; STESSA MODIFICA E' STATA-A08

118! Separazinio POSTAZIONE DI KITTAZIONE SE
128 BATTOTA ANTIRITORNO PE

Autore di miglio

Verifica

TEAM MAINTENANCE
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...CONCLUSIONI
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PIANIFICAZIONE DELLA
PRODUZIONE

CADENZA LINEA TAKT 58" =0,96’

PRODUZIONE : 62,5 KIT/h

ORE LAVORATE PER TURNO =6,83 (450" — 40" pausa = 410" / 60)

PRODUZIONE PER TURNO : 426 KIT —5% TARGET DISSATURAZIONE TECNICA

405 KITPER TURNO

KNOWLEDGE MAINTENANCE SYSTEM



A PARITA" DI MANODOPERA
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Grazie per
|’attenzione!

Alessandro Di Maso
adimaso@lear.com



