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Cooper Standard

Cooper Standard > N O T o T
| 1 ¥ ﬂ“ ‘

@ Sales / Administration °
Premessa @ Technica! Center

. . . & Manufacturing .
e Obiettivi @ Manufacturing / Technical Center ‘ BCS wgagha
Approccio e rica
metodo E !
o . -.'. - 3 .
Conclusioni ° S
Employees: 30,000
Plants: a0
.. ; z
Australa Czech Republic Japan Romania
Brazil France Korea Serbia rade Moun fich Line
Canada Germany Mexico Spagna " Overmolded Bracket | Engne Mount
China India Netherland aitland
Italy Poland United Ki
United States
[ 2016~ Located in 20 Countries ] jper Standard Vehicle

Cooper Standard, con sede a Novi nel Michigan, Stati Uniti d'America, € un fornitore leader mondiale

di sistemi e componenti per l'industria automobilistica. | prodotti includono sistemi di tenuta in gomma
e plastica, sistemi trasferimento carburante e fluido freni e sistemi antivibranti.

Cooper Standard impiega piu di 30.000 persone in 90 stabilimenti ed opera in 20 paesi nel mondo.
<%, CooperStandard



Battipaglia Plant

m GENERAL
Approximate Land Area 97.985 m?

Premessa Plant Size 33.719 m?
e Obiettivi Manufacturing Floor Space 24.239 m?
Approccio e Turnover 2016 48,5 Mll. €
metodo
Conclusioni STAFFING —_—
Direct labor 195
Indirect labor 52 . Total =370
White Collar 56
Manager 1
Temporary Worker 66 FUROPE
CUSTOMERS
OBDIR -~ eco
PRODUCTS

Glass Run Channel, Waist Belt, Bright Finisher, AFTS
Primary and Secondary Door Seal, Tailgates&Boot Seal
Drip Seal, Windscreen Seal, Rear Window Seal, Hood Seal

,

PROCESSES G CosperStandard
Mixing Lines, Straining Lines, Extrusion Lines

Coating on and off Line, Cutting in line ,Injection Molding Battipaglia Plant

. Stretch Bending, Post Flocking, Bright Assembly
<, CooperStandard



Daily Production

MAIN CUSTOMERS

Premessa
e Obiettivi

Approccio e
metodo

Conclusioni

<%, CooperStandard

MODEL

Ducato

Panda

Renegade

500 X

Punto

Stralis

Giulietta

Ypsilon

Quattroporte
Ghibli

Mito

CODE

X250 - 637

139

520

334

199

SPR

940

846

156 - 157

955

CARS day

1.250

840

860

420

300

300

230

200

140

60

— 4600 cars/day




949 Project

Alfa Romeo Stelvio

Premessa
e Obiettivi

Approccio e
metodo

Conclusioni

<, CooperStandard



Continuous Improvement

World Class Operations e rervenes
m Lean Tools E::EW
Premessa
e Obiettivi :
Approccio e | Kaizen - B Wastes
metodo
)\
Conclusioni |
5 Basic _ 5 Advanced -
o565 (ased i * Error Proofing
. Visual Management ® QUiCk Changeover [Best Practice established)
« Kaizen * Total Productive Maintenance WCM TEAM ORGANIZATION
* Standardized Work, * Material Flow r“;]
. * Value Stream Ma :
8 Waste P ) P
Plant Manager WCM Coordinator
g World Class Manufacturing
ooy - ] 1 1 L L "r
e Quality — Organilaoleion 1_‘ Maintenance E ) 3 ) -§ g E -§ ; g
s ol B BB BB OE
Method & Total Quality” Total ' 3 2 g g g £ - g : S
S TGum” ) wangises. 31 BB RO 1B
e h = 3 3 : =
Focus IQ‘““ ng Productivive 3 -g &
e s ghes || =] (] (=] 5] (E8] (] [
: Val People Involvement, Value Creation, Customer Satisfaction < ) 3
<, Coope - i =



Lean Thinking

Societa . o ]
Principi fondamentali :
e Obiettivi

Approccio e
metodo

Value :> Ripensare il Valore dal punto di vista del cliente

Conclusioni

Mapping :> Mappare il flusso del valore e individuare le attivita che non generano valore

Flow :> Creare un Flusso continuo per ridurre il lead time (attivita a valore che non
generano interruzioni -> One-peace flow)

Pull :> Stabilire una logica Pull (far scorrere il flusso in base agli ordini del cliente)

Perfection :> Cercare la Perfezione (miglioramento continuo “Kaizen”)

<%, CooperStandard



Chi gestisce il flusso?

Societa

a

Conclusioni ...Let the flow manage the processes,
and not let management manage the
flow.

(Taiichi Ohno)

<, CooperStandard



3 Flussi fondamentali in Azienda

Material Flow

Societa

Premessa

el ——-
Approccio e
metodo

Conclusioni Information Flow

==

Cash Flow

_$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$

Flow - Semplificare e Velocizzare | 3 Flussi

<%, CooperStandard



Le 3 Condizioni per Creare un Pull System

Societa

e Obiettivi u

Approccio e
metodo

Conclusioni

Sincronismo

Livellamento

Flusso , Sincronismo & Livellamento permettono di associare miglioramento continuo con
innovazione continua : il primo attraverso I'eliminazione delle attivita non a valore ( Muda ) la

| seconda per sviluppare nuovi sistemi di produzione, nuovi prodotti, nuovi modelli di business.
<, CooperStandard 10



L’approccio FSL

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

—

<, CooperStandard

mp Logistics

= People

= Quality

= Equipment

= Management

Value Stream

Riorganizzare
il processo in base
al flusso del valore

Crescita delle
Competenze
delle persone

Stabilized Stabilizzare
PN | processi
[ Processes Miglioramento
rocesses .
della Qualita
OEE Migliorare
I ' affidabilita
Improvement delle macchine
Leadership _
Performance Commitment

del Management
Obiettivi chiari

11



Steps per introdurre FSL

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

c Safety First
° Implementare le 6S

e Introdurre il Pull system (Takt Time)

a Ridurre i WIPs ed eliminare le 3M (Mura- Muri-Mura)

° Migliorare I'affidabilita degli impianti (implementare il TPM)

—

° Sviluppare la polivalenza delle persone (Skill Matrix)

‘ Eliminare le postazioni isolate

° Introdurre il one-piece flow - livellamento

° Layout Changes- processi fisicamente e logisticamente collegati

@ Costruire una linea modello per la pull production (U Cell)

<, CooperStandard
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Steps per introdurre FSL

Societa .
@ Introdurre il KANBAN

Premessa
e Obiettivi

@ Introdurre Mizusumashi e Super market
e metodo

@ Ridurre il Change-over Time (SMED)

Conclusioni

@Visual Management per identificare le anomalie nel Gemba

@ Introdurre le Standard Work (TWI)

@Introdurre | concetti di miglioramento Qualita (Poka-Yoke)

G Introdurre Light Automation (se necessario)

@ Separare il lavoro uomo e lavoro macchina

@ Production Control Board (Hourly Production)

@ Daily Kaizen

<, CooperStandard

13



Approccio FSL linea di produzione FLG (G.ne Porta Fiat 500X )

Societa .
Project 334 T
Premessa S —— 0o
.. ASSIGNED TO PLANT BATTIPAGLIA seal rear
e Obiettivi ) :
, \
Approccio
e metodo

Conclusioni

Extrusion & Finishing in line

. .\.'-9\, ' &7

A
Boot
Wheel arch
=
seal

<, Passion for Performance 5

Fiat 334 Project ~

La Sfida : Sviluppare un nuovo sistema produttivo in ottica Valore per il Cliente
<, CooperStandard



Produzione Guarnizione Porta (Traditional Flow)

1) Processi linea : Estrusione profilo, Verniciatura, Taglio semilavorato

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

2) Processi di finitura : Taglio a misura, stampaggio, sbavatura, controllo e imballo

ey

ESOMNE PECSTI

[ 1

[

i
GILNTATRICI TESTA-TESTA ;
G

11000 DDE;D =

m CULLA PORTARET])

i

TAGLIERINA GILAMA
CUARNIZIONE 340

3

SOL0 Db LAYORO IMRIGKTS B A5PIRATIONE
@ I FILTRO 40 LMIDG

ﬁﬁﬂ DM

<<, CooperStandard . 15



VSM — Produzione Guarnizione Porta (Traditional Flow)

Societa

Premessa
e Obiettivi

Estrusione

Approccio
e metodo

Conclusioni

Finitura

<%, CooperStandard

VEM Vano Porta 840

Caanvredler dbelln Prodasbomes

Clicnic: Fiat
Nr. Stabiliment 1
Cow { Dy Crmsinn 430
TTm—— Nr. PozzliCar 4
T _|Nr. Pezzi Giormno 1720
Nr. Pezzl | box 10
Hr, Box 16,38
Hr. Porsomnc turmo 415
Turnl laworati *
Min. M.o. Pozzo 1,52
Gissni / Sutlimana 4

Spediricme

Shook
SLona sicurczza

Totale

Lead Time 9 giorni

Lapd Time

209 g9

T i e

—_ MHEF T
Prs o
ol i [ [T
B LT T
—— Hﬁ"“- -
A= TTm———
%4, 85500 ""-\-\.\_\_H_ __'——____
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conssgnn
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‘H ___.:-"'- Y
e
L e .
Shagezzing Fustellatura Stwmy \ontrall
Cisarinta SO0 Hr. Macchine 1 Hr, Ll 1 rr. acchne u
Soorta cicurez 2000 Hr. Forzors 2 Hr. Fressc 4 Mr. Fersone 1
Hr. Porsons 1,15
Totale 11000
Tergaslaiclo AT AN wen: Terganndezizls 35 E| mw Turnprfe:ly | 30 00] e
Tum 2 T 3 Turm | i
da up U pn. e up 0] min ~sek Y]] 14] rin
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Prod Gioma 2ETH|Perri Prod Giorma AT Para Prewd Fazrri
Frod. Lhuona 2L |Hezr) Frod. Uuona Z191|Fezn Hrod. Uucna e [ | o d]
M pozzo 2,70( min MUD pazzo 0,64 min MdD pezzo 0,57| min
6,40 gg 04 g9 0.1 g 0,0 gz
A7 4 =ac | | 336 mec | 30 msc |
Tempo Clolo! Fase Produziene giarna f Fase
e
50,00 3000 4
20,00 = PR
2000
j 3000 E 1 =00
L L] f 1000
hon - = e
0.0 T T .
Fuslsllahoa Shurrgialura Sibiww + Conke + Imb Noleilatns Srmmpahsa Fhawv o Conkr = b
Faei Fami

.0 gg
A e

Process Time :
Estrusione : 11 sec.
Finitura : 81 sec.
Totale : 92 sec.
WIP: 15516 pezzi
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Produzione Guarnizione Porta (Traditiona Flow)

Sl Movimentazione/Trasporti 670 mt

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

Extrusion

Profile

Finishing Cell

Warehouse FG

L_h

Y. ) - =l 1
o - — -

N1}

| ﬁ-.‘{, I ————— —
["‘4&#‘0&3 7ﬁ
- =

<, CooperStandard



Produzione Guarnizione porta (Approccio FSL — nuovo layout)

Processi in linea : Estrusione profilo, Verniciatura, Taglio a misura, Stampaggio,
Societa Sbavatura, Controllo e Imballo ( Flusso unico senza interruzionti)

Premessa LINEA FL "G" .
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni o N

Lead Time : 24 hours (- 88 %)
Process Time : 24 sec. (-74 %)

Riduzione WIP : 600 pz. (- 96 %)
Eliminazione waste =0 mm (100 %)

Pull

Production

Taglio amisurain linea &

Stampaggio in linea _ _
Automatic Handling

<%, CooperStandard 18



Produzione Guarnizione porta (approccio FSL — nuovo layout)

Movimentazione/Trasporto 200 mt <

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

Estrusion
Profile

/@\Stora Profile
inli?@g Super
arket

e

B g ———— ——
- -

<, CooperStandard
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Flusso Sincronismo e Livellamento

Societa

bl  Una volta definito il flusso del nuovo sistema produttivo occorre renderlo
«Robusto», cioe creare una Stabilita di base.
€ metodo

Conclusioni

Per farlo e necessario:

|l coinvolgimento e la crescita delle competenze delle PERSONE
('operatore diventa agente di cambiamento)

* Implementare attivita sistematiche di miglioramento attraverso I'applicazione
rigorosa di metodi e standard.

<, CooperStandard
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FSL : Migliorare I'affidabilita degli impianti

OEE medio linea FLG =79 %
Velocita linea 16 m/min

Societa

—

Premessa
e Obiettivi

L'efficienza della linea nel nuovo
sistema integrato riduce e condiziona
la prestazione della cella di finitura

| — !M'fﬂ‘l;: ] r_ — Schema Trafila ” FL - G* per Finitura in linea
e metodo 8 ”F@S“ [ -*_m* + : Wano Porta 334 - Anteriore - Posteriore
Conclusioni s e Rl N
Y 0D W W W
.. n N RIS Pl P
Efficienza cella 85 % rd
i o
—— EliE: [ st e )
oOnnngr e i
'H] [j;l] [”E[] o hmoen| {1 CH i
Eﬂg ) Q ¢ 3 Approccio Integrato TPM — SMED per OEE
cas® S lottimizzazione delle prestazioni del nuovo e iR
ﬁ} N J sistema produttivo in ottica FSL Improvement
HIE NN .

Obiettivo OEE > 85 %

velocita linea 20 m/min

<%, CooperStandard
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Implementazione TPM

<%, CooperStandard

8 Pilastri del TPM

C

Continuous Improvement
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Manutenzione Professionale

Kaizen negli Uffici

6S

«Siamo TUTTI responsabili delle nostre macchine e
del VALORE che esse contribuiscono a generare»
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TPM System

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

Pianificata

Operatori Manutenzione PM (Planned Maintenance)

Non Pianificata

<, CooperStandard

Ispezione @D

Pulizia \‘\%

Lubrificazione E

Manutenzione ‘,5(

Operatori Produzione

23
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Pareto totale guasto macchine Battipaglia Plant
Periodo Gennaio-Giugno 2014
a—""’rﬂ_’

—

— T — — — — —— — e e e

Itaigum (FLG)

Forno

AA
Estrusore B (FLG)

: 3
: i

€ 30.000,00
€ 25.000,00
€ 20.000,00
€ 15.000,00
€ 10.000,00

€ 5.000,00
€

<%, CooperStandard

Perdite e Classificazione Macchine per Guasto (Cost Deployment)

o
©
O
+—
Q
S
()

Conclusioni

=
3
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o
S
o
o
<

Premessa
e Obiettivi

Societa



Lay out - Definizione Impianti (41 macchine)

LAYOUT FLOCCATI G

Societa

— FLG030
eOb'e“'V' FLG035/ FLG 040 FLGO75
roccio
FLG045 FLG030 FLG115| [FLG116] [FLG120]| [FLG140
Semelvaln FLG055 FLG118 FLG130
AR
FLG058| [FLGO070 AaSli g BEShiL
‘ / [FLG135
18 )5 ¢ : $§ $ $ &
e 0 @ [FLGosg] T1FLGOS0 FLG155
FLG210
L FLG090 FLG0105 FLG205 FLG150
FLG005
AEEULS FLG200
FLG020 FLGO10/FLGO15|  [FLGo95| [FLG230] [FLG225] \ [FLG215
FLG220
FLG025 FLG195| [FLG145

<%, CooperStandard



Mappa del guasti macchine AA

Somiats Forno Itaigum | Analisi EWO Estrusore B

Manutenzione Professionale

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

e M e breba 3 .u-nuuu.mhrﬂm
~ adpmlire i - R S

ks Hor

aa .( !
J Yoy [ e Wiz ,.L t
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frvon de Ao

T ety & spovins

Chinone G|
ndnl a..w”
- _\Bwuu.‘ ‘-*J LISTA DELLE
BT gt e e POSSIBILI CAUSE

tL casanes CBch]

o ..(. Ts by r 41 L
t:L “-:4 o Al | Mol H 711 ;:}‘.‘;

L o _, Loy

T na e e T CONTROMISURE
.'0\(-9'&).“4;?\'.'. f:’«rﬂf_---: OPPORTUNE

Ma == L R
LT S
I =

@ A - INFLUENZA ESTERNA
) B - COMPETENZE INSUFFICIENTI
© C - DEBOLEZZA DI PROGETTO

& S Bk
B L7 [

¥ D vy

@ A - INFLUENZA ESTERNA
() B - COMPETENZE INSUFFICIENTI

@ ¢ - DEBOLEZZA DI PROGETTO

@ D - MANUTENZIONE INSUFFICIENTE @ D - MANUTENZIONE INSUFFICIENTE

() E - MANCATO MANTENIMENTO — T () E - MANCATO MANTENIMENTO
CONDIZIONI OPERATIVE CONDIZIONI OPERATIVE
@ F - MANCATO MANTENIMENTO @ F - MANCATO MANTENIMENTO
CONDIZIONI DI BASE CONDIZIONI DI BASE
<, CooperStandard
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Training : Manutenzione Autonoma

Team iniziale cantiere AM FLG Valutazione dei gap formativi con test iniziali
Societa -
TEST INIZIALE |STEP O [STEP 1|STEP 2 [STEP 3 |5W+1H |5 PERCHE |OPL {Quick Kaizen |Cartellini 7 step
Premessa Chiaviello 2 GeliAM,_— Swhy
e Obiettivi Molvinni x .
Corrado o e it
Approccio De Simone Y \
e metodo Gioia 58 . | Visual management
.. Balzano
Conclusioni — Rapporto AM-PM ¥ 51
Piano Fonti di sporco "_._--—"c/oﬂ deployment
Gigantino gestione TAG
Team AM
1. Clwavetio ML Mutanm G Giganbng [ s "_':jf:'; ‘: V '-::“ 7 1
-2 Rk
5 A -~/ —
C Corade M. Ue Simone N. Fianu [ - o :E F
g g kg | ==I&=8
G Clela F Manousn 4 Balzana

Formazione on the job Formazione in aula

<%, CooperStandard 27



Training : Valutazione dei rischi delle macchine

Meeting con il pillar Safety per Elaborazione della lista dei rischi delle macchine
Societa identificare i rischi delle macchine
Prem essa <, CooperStandard ’ ESTRUSORE ( —
e Obiettivi Rischio Agenti Fisici Rischio Chimico | Rischio MMC Rischi generici .m-“ j — §-&EENH
i Ra:g:on Micro-Clima Micro-Clima Norma UNI Inciampo, LA SICURELZA PRIMA. D TUTTD
Approccio fmere Vibrazioni | caldo freddo Coneentrazont |1 505. cad”‘,a’r Scintille | Tagli e ferite I P, alutaria a salvaguardans Ia tua salute o
em etOdO A m/s aititfiiz?:" (minuti consentiti) | (minuti consentiti) (mg/Nm?) (ex NIOSH) :JT:ZZ; la bua sicurezzac

IMDOGSAL SEMPRE ED I MODO CORRETTO!
=

Iveri in. 0,26 g ek |
polveriin. 0, e
80,6 NO NO 480 480 NO | NO si NO si X

’ SOV <0,04 ‘g

Dispositivi di Protezione Individuale

® ® @ ©0/ o] © @{?@

& CooparStandard

Conclusioni

NOTE

UrfArienda, uifi Teamm

Formazione sui rischi delle macchine
OPL di sicurezza Mappa dei rischi

<%, CooperStandal« 28



Percorso Manutenzione Autonoma in 7 step

._,"'::"-
|Duntinuﬂu5 Improveme nt|

* RISULTATO
7 PIENO

» CREARE UNO STANDARD
MISURABILE

5 « AUTOMANUTENZIONE CON
PIANI DI CONTROLLO

4 * MIGLIORARE LA CONOSCENZA DELLE MACCHINE
* COINVOLGIMENTO DEL PERSONALE

- CREARE STANDARD INIZIALI DI PULIZIA ,ISPEZIONE E
3 LUBRIFICAZIONE
- INTRODURRE STRUMENTI DI VISUAL MANAGEMENT

* INDIVIDUARE LE FONTI DI SPORCO E AREE DI DIFFICILE ACCESSO
2 + ADOTTARE LE CONTROMISURE PER LE FONTI DI SPORCO / AREE
* RIDURRE IL TEMPO PER PULIZIA -ISPEZIONE -LUBRIFICAZIONE

*  PULIZIA DELLA MACCHINA E CARTELLINATURA

1 * 6S - ORGANIZZAZIONE POSTO DI LAVORO
* MONITORAGGIO CARTELLINATURA

<, CooperStandard
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Pulizia iniziale - Cartellinatura - Ripristino condizioni di base

Emissione cartellini anomalia Ripristino condizioni di base

. .2

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

Andamento dei cartellini Step 1

-] Et_ — ".. _____ =
R 232 Emessi
ol i il 225 Evasi
= — _._ = TS N R [N PR RSO JESRIVA JERA DR FRIFCR PR BT S
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Ripristino condizioni di base

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

<%, CooperStandard
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Ripristino condizioni di base

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

<%, CooperStandard
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Individuazione delle fonti di sporco e delle zone di difficile accesso

Societa

Premessa

O
e Obiettivi .? '
)

Approccio
e metodo

Conclusioni

-—
= —
(I =

FORNO ITAIGUM

I L I IO L I I I I

Sfridi di gomma

Zone di difficile accesso

Perdite acqua

Olio

ESTRUSORE B

-

&

S — tl

Pompa 1 Condizionamento

(] e

. Stridi di gomma

O Zane di difficile accesso

Difficile accesso per pulizia

Pompa 2 Condizionamento

Difficile accesso per pulizia

Pompa 3 Condizionamento

Difficile accesso per pulizia

Pompa Vite Condizionamento

Difficile accesso per pulizia

Pompa Testa Condizionamento

Difficile accesso per pulizia

Zona indicazione pressione acqua
condizionamento estrusore

Difficile accesso per ispezione

Zona indicazione pressione acqua
condizionamento principale

Difficile accesso per ispezione

<, CooperStandard

* |Eotn e alnemzione Trekd 4 gomma
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Eliminazione delle fonti di sporco e delle zone di difficile accesso

Quick Kaizen Operatori di linea

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

Raccolta sfridi di gomma

film di alluminio e polietilene per ridurre al minimo Canalizzazione

) | tempi di pulizia soluzionatrice / cabina verniciatura perdite acqua
(-, CooperStandard




Eliminazione delle fonti di sporco e difficile accesso

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

ZONA ESTRUSORE B

Conclusioni

W wea— _:_r_.@

“ Sorgente di Sporce Eliminata % Sorgente di Sporco Gestita
. Difficile Accesso Eliminata O Difficile Accesso Gestita

<%, CooperStandard

ZONA FORNO ITAIGUM

' T S

3 k3

&3 ® % &

é:g Sorgente di Sporco Gestita
O Difficile Accesso Gestita

x Sorgente di Sporco Eliminata
@ nDifficile Accesso Eliminata
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TPM Colori e Simboli della Manutenzione Autonoma

Societa Standardizzazione dei colori per indicare la frequenza di esecuzione operazioni

Premessa giornaliere, settimanali e mensili
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

@[I@R[N]AL[IE>

| colori
indicano le
frequenze

con cui SETTIMANALE

effettuare le -

operazioni
MENSILE

<, CooperStandard



TPM Colori e Simboli della Manutenzione Autonoma

Societa Standardizzazione di simboli per indicare il tipo di operazioni da effettuare

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

ISPEZIONE

Conclusioni

| simboli

iIndicano le PULIZIA

operazioni
da
effettuare

LUBRIFICAZIONE

MANUTENZIONE

O
4
b

Operazioni di Automanutenzione

« Cambio Filtri
e Sostituzione tubi soluzionatura / verniciatura
« Serraggi e Regolazioni minori

<%, CooperStandard



Matrice competenze operatori

SKILL MATIX - Manutenzione Autonoma

OPL - Manutenzione Autonoma

Data Emissione : 22-01-2015
Societa <, CooperStandard | TPM TEAM LINEA FLOCCATI -G -
Revisione : 3 Pag. 1/1
Premessa
e Obiettivi | Nominativo | | SQ | | Mansione | | Attivita TPM |
. Ispezione Pulizia Lubrificazione Manutenzione
Approccio
1 Molvinni A Trafilista T1 g X
Conclusioni 2 De Simone A Trafilista T2 Y | | | % |
3 Mancuso A Raccolta Y | | | |
4  Gigantino B Trafilista T1 Y g *x
5 Piano B Trafilista T2 [ %] ] ] |
6 Gioia B Raccolta T | | | | SOP - Manutenzione Autonoma
7 Corrado C Trafilista T1 7 | g | | X |
8 Chiaviello c Trafilista T2 2 | | ] |
9 Balzano C Raccolta Y g
10 Gregori A Attrezzista Y | 8 | KX
11 Pizzuto B Attrezzista Y | g | | X |
Emesso : G. Villani Verificato : M. Greco |

La crescita delle competenze degli operatori di linea ha permesso alla Manutenzione
Professionale di essere svincolata da attivita con contenuto tecnico non elevato e potersi cosi

¢, CooperStandard dedicare ad attivita specialistiche. .



Attivita di Manutenzione Autonoma

Per le macchine sono state redatte le schede di Manutenzione Autonoma.

Societa

AUTONOMOLS MAUBTERARCE
€ CooperStanhnd| vrenow] | rouny

Prem eSSa wersenin[] wveoseaa X
e Ob I ett|V| O e n | verme 3 rames| © I

nawifiaieanas ] Lainie i
=

AUTONOMOUS MAINTENANCE
-, CooperStandard ispezonel] puLizal] @
4

Luermicazione[ ] wanurenzionel ]

Approccio
e metodo

— —
N° CICLO|AMFLG1104

e T Le schede di AM riportano :

1spezione(X] puiza[]
copice MaccHNA[FLGoT0 NOWE W

LUBRIFICAZIONE[ ]| MANUTENZIONE[ ]

Conclusioni

AT GoNTROL0 WRSTRO P

o[ T2 perioDICITA| 16 | N° CICLO[AMFLG2104 | descicnal o seszoncl o] —

AUTORNOMOUS MAIRTENANCE e
ForT e | AUTOXKOMOUS MAINTENANCE N

i s | SComosted T e 1 e &) « Il tipo di attivita da eseguire
cu T | peropical ] e s s d < .
* Quando eseguirla

— Nl R e - | dati relativi alla macchina e
| — - | alla sua posizione
e JEE K « Chi deve eseguire l'attivita
| B e e : A programmata

Punti diintervento

raresLain s

@ 9 @ q Ricambi eventuali

OPERAZIONE DESCRIZIONE ATTIVITA”
1 |Conuoliare il livello delfacqua nella vaschetta del fitro

2
Al

» Se eseguirla a macchina

N el ———— D N Ferma o in Movimento
EEETL Y e « In quanto tempo eseguirla

N
_ n I ! . . .
LeartvTa seszRmzveno el | 2 °
o Rischi rilevati: 2
WD AD N | a) uni contro contenitor, cartelin, tespol portapezzi, scattai, partfl 3
[ [ ischiod u con I tsta nlle postazion e per pote ss5gu|
E spazi angusti. Teowdl s vl - -1
« e OO P M ST * Quali DPI utilizzare
= =
z -
s} Rischi rlevati:
LE ATTIVITA' DESCRITTE VANNO ESEGUITE NEL RISPETTO N ) Unti contro contenitori, carrellini, trespoli portapezzi, LY H : H
E b) Rischio di urti con Ia testa nelle postazioni dove per [ I e P I a C u I ar rl e rl I I l e n to
ekl | i @ @ SHHLIEE THI0 LUIED 8 SUENSE AR TTNFOR TUNIE TISHE B CLEUSH T

CAPRATREINASE

P b
Wil 2o coweded cem o wvacoll sormcecs 1o car 1oerped Sl wacet s b ol M
L e T L T T T A P
R

s

LE ATTIVITA' DESCRITTE VANNO ESEGUITE NEL Rl

N.B.: AD OGNI ANOMAI

(:-’ cmpErSta n dard LEATTIATA DISCRMTE wad0 2506 U TC HIL S4SPCTTO DILLE NORME CI SKURIIIA - AVEEYTALIY GOV

KO AD O ANCMAL & CONTLART U4 CARTCLL KO




Attivita di Manutenzione Autonoma

Per il forno ITAIGUM e I'estrusore B sono state identificate tutte le attivita di Manutenzione

Societa Autonoma da eseguire
‘ “ B 4

e Obiettivi

Approccio
e metodo

Premessa
Il numero indica la scheda da utilizzare ‘ ‘ ‘

Conclusioni

<%, CooperStandard 40



TPM Colori e Simboli della Manutenzione Autonoma

Sulle macchine sono stati applicati i simboli descritti precedentemente con il relativo
numero di scheda di manutenzione autonoma.

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

C  CooperStandard

- L
. FL&G1IA40

<,
Lean Enterprise .'

<%, CooperStandard



Visual Management (esempi)

<, CooperStandard
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Planning attivita

La programmazione delle attivita da eseguire sulla linea e riportata sul Tabellone AM Planning
presente sulla linea.

Societa
Premessa
e Obiettivi
cmewdo 4 Flanning Registro attivita
e metodo
c
C lusioni 8 s e | - s o
onclusioni : 7 N | o *,.“"'n:.:"l | e TIBAE | e | QUANDO|SS CHI 8 | DESCRIZIONE CICLO | i | 06/06/2016 | 07/06/2016 | 08/06/2016 | 09/06/2016 | 10/06/2016 | 11/06/2016
§ [EEE N 5 LAVORA (L)
2 | mses |mmesme| 10 "];“" UL @)  CONTROLLO RULLI DI L
. | ".""’1, 2 CONTRASTO
H nzig
: s || 16 Tarng L @ PULIZIA SFRIDI L
Il Luneg] acd
g 2| M| SWEEE | 7G| dnizo 1L CONTROLLO PRESSIONE L
Ly Turna
1" Sabata .
E 5 s | ewsoke | 30G | rrh:se F ‘ CONTROLLO "SISTEMI DI F
SICUREZZA"
1 . Il Lunesiad
preacm 3 [rssar o) BREEL | o inizind | | VERIFICA SET-POINT £ L
e Turna LETTURA DISPLAY
2| 3 Eory
i ] Il Lunedla
ANTLGZL4 A | ruamseueey Ft::";:;:_‘;r‘“ 76 Irizio 3 L CONTROLLO LIVELLO ACQUA L
Tarna c
f:: STATO
e conel | 3 i 8 | DESCRIZIONE CICLO | wor | 06/06/2016 | 07/06/2016 | 08/06/2016 | 09/06/2016 | 10/06/2016 | 11/06/2016
E WO | R s |G| ey | s GUANDO e % rewo 1/
iy
§ avmcnoe |5 25 1 nam pracmesn] 16 ”;j'r*; ;’- L CONTROLLO NASTRO PTFE L
E avrinmns | 4 30 | 22 | wew ewenssd 16 ”'Ir”.:. : ) @@D PULIZIA CASSSFE;;:')/-I\ RECUPERO| |
= - 2 10 B N fomsnasa] 1 | L oSARam| o CONTROLLO "SISTEMI DI F
del mase SICUREZZA"

OPERAZIONE
COMPLETATA

INTERVENTO

a8
=
"=

INTERVENTO A

<%, CooperStandard =] 43




Estensione delle attivita di Manutenzione Autonoma su tutta la linea

TPM Position

Societa

pramessa FLG030
e Opiettiv FLG035/ FLG 040§

Approccio
FLG045

Conclusioni

FLGO75

FLGO080 ” i FLG115

FLG110 FLG120

FLG155

FLGO70

FLG150

( X FLG005

FLGOS0| [FLG010/FLGO15
FLGO100-
FLG135

FLG020/@ FLGO9S (@@
FLG140
FLG025 FLGo90] P @rsiv
FLG145

‘FLG130

<%, CooperStandard



Lubrificazione - Gestione oli Lubrificanti

Deposito Oli Box lubrificanti

Societa bordo linea
Codice colori Oli

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

3 NUTO MR

<, CooperStandard 45



Piano di Lubrificazione

<%, CooperStandard MACHINE LEDGER PLANNING LUBRIFICATION - FL G - IUER R aNE ey | CoMEMENT
ANNO 2014 5 % - .5 gég EEB % %
serTivANA 55| 2 |521394l558(538] & 8
WEEK1 | WEEK 2 | WEEK3 | WEEK4 | WEEK'S | WEEK 6 | WEEK 7 | WEEK® | WEEK 9 | WEEK 10 | WEEK 11| WEEK 12 | WEEK 13| WEEK 14 | WEEK 15| WEEK 16 | WeEK 17 | week 10 | week 19 | week 20 | week 21 | week 22 | week 23 | week 24 | weenzs weekzo | 88 | & | 22 [88F| 280 2Bd| Sg¢
PIEGATRICE AM —
i 1 PM w g o g
. N PM w ] 2 &
['4 o =
ocleta 25|88 235
] % < @
AM ) ~
s o <
Iy g I < =
Pre essa il x g 232 €, ConperStandord & e
m 2| E 8| g 233 « e
2 R
Ob . . 2 H £ 3
e Obiettivi -
e « ¥ : —
12| %588 5%
g £ EE
Approccio = |7 g2
AM ) ~
g o <
w 2 <}
PM = M o_Y
e metodo 2 EE
] % £ 3
- - AM 3 o < 2 ) 2
w 2 o g 2
C I P A g
x E
onclusioni v f e
3 3 3
> LD
WEEK 27 | WEEK 28 | WEEK 29 | WEEK 30 | WEEK 31 | WEEK 32 | WEEK 33  WEEK 34 | WEEK 35 | WEEK 36 | WEEK 37 WEEK 38 | WEEK 39 | WEEK 40 | WEEK 41 £ WEEK 42 | WEEK 43 | WEEK 44 | WEEK 45 | WEEK 46 | WEEK 47 | WEEK 48 | WEEK 49 | WEEK 50 | WEEK 51 | WEEK 52 ¢
AM . =
o o Z
w g <}
BM x M 2=
2 8| 8 £33
=)
3 H £ 3
AM ) =
a o <
L 8 5_u
BY I 2 25z
12 | & | 8 8 35
2
2 H £ 3 {s
AM =
3 o <
w g 5_uw
oM 2 E| g § 252
g g 3
] % £ 32
AM w g 2 g
PM x 2 Q52
12 o 8 § S0o3 e - san WUTO R 3
=)
= H 2 3 rr——
| ——
AM X o =
2 o 3
w <}
PM 4 g =
25|87 So3
s & <
= H 3 e
OPERAZIONE
PROGRAMMATA
OPERAZIONE
COMPLETATA i

<, CooperStandard 46



Lubrificazione (visual management)

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

<, CooperStandard 47



Activities Board - Manutenzione Autonoma
Activity Board

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

RIPARTIZIONE ATTIVITA' - AM

Ripartizions delle attivits di AM per
tipalogia [min, fuett,]

Stazione di pulizia
e box lubrificazione
In linea

Ripuartisicne dalle atbivith di AM per
raspansabilith [min. feett.]

<, CooperStandard




KPI Linea FLG

{_&Eangeﬁtandaﬂ Mumera di Fermate per mancanza Condizioni di Base C;Cmperﬂtandard Pulizia FLG
a £
. N i o
Societa ? 82 %
— e
Prem_es;a_ ; (o) —
e Obiettivi _ ) Zero Fermate =
- U N ”
ApprOCCIO . ';_-\'STEP-i:I‘I
e metodo s
3 {surx ,; i
Conclusioni 2 S 7alyeTga 7064 72)
: " e EoR bl Pl
I P L P A A L A
(] n n n n n n n n n n n n n o o oo o o o o
f;?wﬁ *d‘&f' .&waf*@«*@:rf«g\;sz&,f;x —Minuti Giorno
= [MANCATA CONDIZIONE [ BASE

<, CooperStandard Tempi Lubrificazione Linea FL G €12.000
J C, CooperStandard
€ 10.000 0,18
Tempi { Mda) di _ € 8.000 -
lubrificaziones 2013
€ 6.000 u Costi
3 ] ® Benefici
Riduzione Tempi - 73 % €4.000
Termpi [ Mda) di
lubrificaziones 2015 _ € 2.000
€0
‘ e a0 e w00 STEP 1 STEP 2 STEP 3

<, CooperStandaru



KPI: O.E.E.

Societa
Premessa
e Obiettivi
100,0%
Approccio
e metodo
Conclusioni 95,0%
90,0%
85,0%
80,0%
75,0%
70,0%

<%, CooperStandard

O.E.E.
linea estruzione FLG

Aprile Agosto Settembre Ottobre
2016 2016 2016 2016

B Quality
Performance

W Efficiency

W O.E.E.

2013 2014 2015

Luglio
2016

Gennaio Febbraio Marzo
2016 2016 2016

Maggio
2016

Giugno
2016
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Gestione del Sincronismo ed Emergenza linea FLG (HMI)

i B T <", CooperStandard W}d C CooperStandard B B
(2 1 T | P v | ‘ (T —

VELOGTA VELOCITA — VELOCITA

l“"““c 19.0mm| | e s {Z5110/16 (Tea) 12:57:51) unans 19. o“:"‘ PN e (25000018 (Tee) 12:50:36) |L'E" 19.0mm| | s wm 9ns (1ues

) (S SR, 1h s L NENTpTr) R — e

jﬂ"-és ' [ o

Societa

) TRAND 3 mmmc! ‘ FORATRCE
Premessa |
e Obiettivi

J . utn‘ oS | BIPLANTO D FINITURA 1M LVEA - ‘
- Se— fZ p 3
Approccio - i
e metodo .
DAY SVOLLITORE
" NONTE [oonTRO | valik e
COMPLETA NERGONZA

Conclusioni

MASTRO ITAIGUW 0000349, 790w

verocita wasTro rTaicun  [EErvT/ein

[ =

Storico allarmi

Identificazione macchina Sinottico generale a valle della linea

<, CooperStandard che ha generato il fermo 51



Manutenzione Preventiva & Predittiva (macchina taglierina)

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

BI|

All'interno della taglierina e installato
un sensore per il controllo delle

__ vibrazioni del cuscinetto lama di taglio.
<, CooperStandard

Piano Manutenzione Preventiva della macchina
( basato sulle ore di funzionamento / cicli )

MANUTENZIONE 3/4
.-MPOST FREQU: ':”E CTRL)

BUST GUARNIZ CIL VERTIC SCARILD; 1000 DORE g

INIZ CIL ORIZZ SCARICO: 1000 ORE

- S000 ¢

S000
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Activities Bord in linea (Safety - 6S — PM — AM - SMED ect.)

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio
e metodo

Conclusioni

<, CooperStandard
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FSL : Risultatl ottenuti

Societa

Premessa
e Obiettivi

Approccio °
e metodo

Eliminazione / riduzione degli stock di magazzino, in particolare wip di
reparto

Diminuzione della movimentazione / trasporto dei deli materiali
Migliore utilizzo degli spazi

Riduzione del Lead Time e del Tempo di Processo

Aumento della flessibilita

Crescita delle competenze degli operatori di linea

Facile identificazione delle cause delle difettosita e dei problemi legati alle
singole macchine

Miglioramento OEE riduzione guasti e tempi di set-up miglioramento della
gualita

Miglioramento della produttivita
Miglioramento del lavoro di squadra e della comunicazione
Miglioramento del controllo sul flusso attraverso il Visual Management

<, CooperStandard 54
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