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TPM i GLAVA AS: fremdrift og utfordringer i
produksjon

TPM siden februar 2009

Tom Berglind, Lab./utv.-sjef og TPM-koordinator, GLAVA AS
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En organisasjon som arbeider
med TPM er en bedrift med et
TP M inkluderende milje hvor;
* Alle deltar
* Alle bidrar
* Alle er ngdvendige
* Alle er til nytte
* Alle er med og skaper resultater
* Alle far del i verdiskapningen




Oppstart Fabrikk Askim

« Stastedsanalyse og 2-dagers lederopplaering for alle,
uke-kurs m/eksamen for 2 personer og studiebesak
til Malaco/Leaf.

* 0 piloter

« 24-timers mate. Tar effektivt for seg de storste utfordringer 1
lopet av siste dogn (Fabrikksjefens meote)

* 5S - mekanisk vedlikehold

* 58S - elektrisk vedlikehold

« Korte stopp — Lamellmattemaskin

e Standardisert arbeide- Ovnshus
e On

» Forbedringsgruppene i pilotene skal eskalere og
videreutvikles i hele den tekniske organisasjonen.
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24-timers-mote
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5S Fjern all rot og vrak
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Systematisere










Slik sa det ut for pa taljerom




Na er dette omradet 5S sertifisert
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En stolt gjeng fra Mek. !
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Korte stopp: Lamellmatte-maskin

Paretodiagram over antal stopp pa Lamellmaskinen
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Gjennom systematisk analyse og
80 problemlgsning (5 hvorfor-hvorfor)
har MTBF gket fra 20 — 90 minutter.

70
60
50
40
30

20

10

13




ans

Kaskade -
Masterplan

Hvordan
folaes dette

ISOLASJON

GPM (Glava Production Management)
Mateplan/Masterplan

Alle meter starter pa D02 Planlagt mete Uke 23 | Uke 24 Uke 25
Jobben er utfort Torsdag [Torsdag JTorsdag
Untatt Henger litt etter 10.jun § 17.jun 1 24.jun
24 -timers mete i fabrikk Fristen passert -
I?orbedringsgruppe Metode/Verktoy Gruppeleder "-I'idspunkt
Koordinator f‘lanlegging Tom J. Eerglind 07:45 - 08:30
Utvikling Dash \Vedlikehold Havard Kasho 07:45 - 08:30
24-timers mate skift 24-timers mate Cle Dahl 07:45 - 08:30
24-timers mote 24-timers mote Jon Udness 08:30 - 08:45
Skift 1 Operatar vedl. Reidun Lyngveer 09:00 - 09:45
Skift 2 Operatar vedl. Thomas Fengas 09:00 - 09:45
SKift 3 Operatar vedl. Anders Dominguez 09:00 - 09:45
Skift 4 Operatar vedl. Terje Andresen 09:00 - 09:45
Skift 5 Operatar vedl. Gunnar Hauglund 09:00 - 09:45
Ikke valgt SMED Ikke valgt 09:00 - 09:45
Vedlikehold Spesialis vedl. Magne Torper 10:00 - 10:30
53 halvtimen 55 Lars Jargen Krohg 10:30 - 11:00
Konf.1: Himling Kvalitet (MTBF) Lars Kr. Opsahl 11:45-12:30
Konf.2: Homag Stand. Arbeide Morten Hvam 12:30-13:30
Konf.3: Lamellmatte Korte stopp Morten Hvam Forelepig stoppet
Skift 1 Operatar vedl. Reidun Lyngveer 13:45 - 14:30
Skift 2 Operatar vedl. Thomas Fengas 13:45 - 14:30
SKift 3 Operatar vedl. Anders Dominguez 13:45-14:30
Skift 4 Operater vedl. Terje Andresen 13:45 - 14:30
Skift 5 Operatar vedl. Gunnar Hauglund 13:45 - 14:30
Ikke valgt SMED Ikke valgt 14:30 - 15:30
Formenn 5 skift Oppleering / mater |Ole Dahl 14:45 - 15:30
Ovnshuspersonell Oppleering/meter  JJohan Heggelund 14:30 -16:30
Ovnshus Stand. Arbeide Johan Heggelund 15:00 - 15:30
Styringsgruppe Planlegging Tom J. Berglind 14:30 - 15:30
RFETJB Lederopplzering Tom J. Eerglind Hele dagen
5S er trukket ut og har sin egen masterplan Lars J. Krohg
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Standardisert arbeide:
En uvurdelelig del av opplaring

Frosass: Lyse - |'|I-I'IIZ|I.I'='I'IE-F'II1C‘“|ZI Nkl Elier og komprassaraniei

Bruk-
bar 7
opp

Heovedopsrasjon Arbeidsoppgave Mawvn pa instruks e.l. da | wal|dawr] Flarn | &revarig fharl
Start av fibreing Cipshyring v gpdnner & innerby og start fibraring Bruk av fibreringsautomatikk oppf 1 og 2 Fradrik 2
Biytte fibreingsutstyr 80K givaniyg Elvile spinners og WS ss kroner Sigrnurd
Crzaring av bindemiddel, prosessvann Stikke opp tette dysssr med detil egnet verktay -
alje og silkon Justars il riktig mengde bindemidde| Proclubksjznsnorm

Jugters til riktia mengde vann | temp | matta og forheniing

ar styrerek) Preluksjensnorm

Sjekke justere cljsmengde prociuksjensnorm

Sobopower rensing -

Btte binasrniddeking appfanger 1 oo 2 Sigrnurd
Fordealing s fiber { bruk s X-rew peé L-1. Crialeg med linjsmeann ang fordeling |, spesielt pd L-3 Marten 1

Sjekke adpning cppfangeflights o heetr, Spyle Hirgtrykksspyling  (kapital 3 A) Fradrik

nalizk justering av oppfangervifiar Automatissre grovjiustering . Johan i

Fordeling sv returgranulat pé L-1 Fontrollers granulatspredning visuellt o juskers Jogsd

nnblasningsrar

4

Prodiovalitet 4 Faonf linjemann { korrallar ang produktosalite -
Justering av tettevalse og aicle'..%{ Tettevalzs kages nedtl sk at luftstrommen inn i kassen stanses

Hyperkobling direkte til En-Punkts-Leksjonen
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Sjekk f flight er &
EPL og hoytrykkepste o [DIUIM] [DIKIN]
Sted Kjeller/Ovnshus | Total Tid:20min. __|
Omrade: _
Hoytrykksanlegg
og flights.
Ansvarlig Hverdager: kjellermann/ Helg ovnshus personell.
Gjeremal:

1.Sjekke visuelt flight inn og utvendig. Se etter gjengrodde hull.
2. Hvis tette hull, ma det haytrykkspyles med heytrykksannlegg

plassert bak oppfanger 2.

3. For start av heytrykksspyler sjekk at ventil til spyling av
herdeovner er stengt.(ventilen er plassert under prevebua ved

drapeutskiller for vifte 2 oppfanger 2)

4 Sjekk at kran star 3pen til rett linje, og at tverrslidedrift av

spyledyse er satt pa. Se vedlegg 1- 2- 3.

5 Start haytrykksspyler ved & holde start og forriglings knapp inne

i noen sek, til turtallet er oppe.

6 Kontroller trykk og still sa inn trykk til 400bar pa manometer.
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OPPLERINGSCVERSIKT

|C:n.nlmmrmm& 1 = Teoretisk giennomgana foretatt

Cppleringsniva 3= Kan utfare oppgaven selvstendg
Cpplaringsniva 4= Kan lare opp andre
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Liste over de som skal leeres opp
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ncrud
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Arbeidsoppgave

COppfyring av spinner/ innerbr og start fibrering

Bytte spirnere of blasekronar

Stikke opp tette dyser med dertil egnet verktoy
Justere til iktig menogde bindemiddel

Justera til riktig mengde vann  { tempi matta og foherding er styrenda)
Sjekke justers oljiemeangde

Sobopowear rensing

By tte bindamiddalring oppfangar 1 og 2

Dialog med linjemeann ang fordeling |, spesielt pa L-2 01.05.2004

Sjekke apning oppfangerflights og hoytr. Spyle 01.05.2004
Automatisk justering av oppfangevifter

Fontrollere granulatspradning visusllt o justars 01.05.2009
innizidsningsrar

Konf linjemann / kontrollar ang prod uktoalitet

Tettevalse legges nedtil slik at luftstrammen inn i kassen stanses

Opplering gar inn 1 det daglige arbeidet
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Utfordringer generelt

* Dette er ikke "Kvikk fix”, men et mgysommelig
arbeide for a endre holdninger og skape en
forbedringskultur. Arbeidet blir aldri ferdig. Vi kan
alltid bli bedre.

— Ledelsen ma ha kontinuerlig fokus, vare synlig, planlegge og
tilrettelegge tid og stille n@dvendlge resurser til radighet.

LEDELSEN MA FORPLIKTE SEG !

VISUALISERING: (FOKUS) Synlige tavler og jobbe mot disse.

Mellomledere far en annen rolle. Veilede, lede prosessutvikling og
opplearing. Stor utfordring for noen!

5 skift og helkontinuerlig drift er en utfordring for
forbedringsarbeidet generelt og spesielt eskalering til selvstendige
grupper.

Operaterer er ofte mer positiv enn man skulle tro 1 utgangspunktet.

De far nd mer pavirkning pa egen arbeidssituasjon og tar dette
ansvaret.

Men - Viktig at de merker forbedringen. What’s in it for me 77?
Kultur for: 5S — PDCA — RIS skjema — EPD — Visualisering 8



B
Hvordan arbeidsfolk kan oppfatte TPM-Prosessen ?
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Desverre kan ogsa ledeslsen oppfatte at med en TPM-
koordinator og en konsulent sa er TPM-prosessen
ivaretatt.

AR EN OVERRASKNIN
AR ANSTHLLT EN MO

-
< o
o
—m
O?ﬁ

- —
Vo
moD.
XKW

%

1 I

!
@

20



ans

Hvordan kan TPM- Koordinatoren oppfatte folk!!
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KONTINUERLIG FORBEDRING ER
NODVENDIG.

VIKTIG MED VILJE TIL A BRUKE
RESURSER FOR A SPARE
RESURSER
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Spesifikke utfordringer

« TPM-tankegangen er ikke gjennomfort fullt ut i organisasjonen .

— Registrere

— Visualisere

—  Systematisk problemlesning
— Prove ut lesningen

— Verifisere

— Standardisere

PDCA

PDCA: FOR ALLE SOM JOBBER MED FORBEDRING -
OGSA FOR 0SS | STAB!

 Registrere stopp: vanskelig for skiftene.
— Det er denne rapporteringsveien som ma gjelde
— Dette mi visualiseres pa 24 timers mote

— Folk synes det er meningslost & telle smé feil ndr de store maskinene ikke blir registrert og
dokumentert pd samme mate

— Har vi valgt de rette maskinene & jobbe med pa linja?
—  Beor velge maskiner der vi har mest 4 hente
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Storste utfordring slik jeg ser det.

« Starste utfordring er ogsa TPM'’s stgrste svakhet.
« Mellomledelse — Spesielt lederrollen til formenn, som har -

Stort ansvar 1 produsjonsprosessen
Stor utfordrine med a formidle operatorstyrt vedlikehold oo

.n.v.;w;;;.a. ES UL VAN o AN/AddraNnsaws S A v eRS A AT

standardlsermg av arbeidet mellom sine folk og vide re pa de andre
skiftene

Begrenset eller ingen lederopplaering

Far en helt ny lederrolle 1 TPM-paradigmet
Far flere lederroller

Ofte ”glemt” 1 TPM-verktoyene

“Foler” de blir overflodige

Onsker 1kke forandringen

Blir usikre pa sin jobb

« Om ikke mellomlederne er med, vil hele prosessen stoppe opp.
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« Tar man hensyn til psykologien og
hvordan TPM oppfattes blant

mellomledere nar TPM — systematikken
presenteres?

» Et eksempel fra en presentasjon -
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TPM Organisasjonskart
Ledergruppen

Gr1 Gr2 Gr3 Gr4 Gr5 Gré6 Gr7

Veiledergruppen:
1-2-3-4-5-6-7+ koordinator

Koordinator

mellomlederne?
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Noen betraktninger

Bruker man nok tid til opplaering av
mellomledere ?

nnnnn At A+ TDNA /Al
I_IIIIIUD UucL cl 1TVl vl

mellomledere ?

Det er behgvelig fordi TPM er ogsa en
ledelsesfilosofi !!!

Aldri har man hatt stgrre behov for gode
ledere enn nar TPM-prosessen skal innfgres
og viderefares.
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Tilbake til
Masterplan.

* | Askim vil vi
na begynne
med leder-
opplaering av
alle formenn

ISOLASJON

GPM (Glava Production Management)
Mateplan/Masterplan

Alle meter starter pa D02 Planlagt mete Uke 23 | Uke 24 Uke 25
Jobben er utfort Torsdag [Torsdag JTorsdag
Untatt Henger litt etter 10.jun § 17.jun 1 24.jun
24 -timers mete i fabrikk Fristen passert -
I?orbedringsgruppe Metode/Verktoy Gruppeleder "-I'idspunkt
Koordinator f‘lanlegging Tom J. Eerglind 07:45 - 08:30
Utvikling Dash \Vedlikehold Havard Kasho 07:45 - 08:30
24-timers mate skift 24-timers mate Cle Dahl 07:45 - 08:30
24-timers mote 24-timers mote Jon Udness 08:30 - 08:45
Skift 1 Operatar vedl. Reidun Lyngveer 09:00 - 09:45
Skift 2 Operatar vedl. Thomas Fengas 09:00 - 09:45
SKift 3 Operatar vedl. Anders Dominguez 09:00 - 09:45
Skift 4 Operatar vedl. Terje Andresen 09:00 - 09:45
Skift 5 Operatar vedl. Gunnar Hauglund 09:00 - 09:45
Ikke valgt SMED Ikke valgt 09:00 - 09:45
Vedlikehold Spesialis vedl. Magne Torper 10:00 - 10:30
53 halvtimen 55 Lars Jargen Krohg 10:30 - 11:00
Konf.1: Himling Kvalitet (MTBF) Lars Kr. Opsahl 11:45-12:30
Konf.2: Homag Stand. Arbeide Morten Hvam 12:30-13:30
Konf.3: Lamellmatte Korte stopp Morten Hvam Forelepig stoppet
Skift 1 Operatar vedl. Reidun Lyngveer 13:45 - 14:30
Skift 2 Operatar vedl. Thomas Fengas 13:45 - 14:30
SKift 3 Operatar vedl. Anders Dominguez 13:45-14:30
Skift 4 Operater vedl. Terje Andresen 13:45 - 14:30
Skift 5 Operatar vedl. Gunnar Hauglund 13:45 - 14:30
Ikke valgt SMED Ikke valgt 14:30 - 15:30
=piFormenn 5 skift Oppleering / mater |Ole Dahl 14:45 - 15:30
Ovnshuspersonell Oppleering/meter  JJohan Heggelund 14:30 -16:30
Ovnshus Stand. Arbeide Johan Heggelund 15:00 - 15:30
Styringsgruppe Planlegging Tom J. Berglind 14:30 - 15:30
RFETJB Lederopplzering Tom J. Eerglind Hele dagen
5S er trukket ut og har sin egen masterplan Lars J. Krohg
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Det er en
utfordrende og
tidkrevende
prosess a skape en
forbedringskultur
0og en ny
ledelseskultur.
Arbeidet blir aldri

fardia \/i1 kan alltid
CAIIUINA

I\JIUIs Vi INUI I

bli bedre.




