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一．前言.
亲爱的员工们：.
.
以这一本小小的《TPM手册》为载体，系统的向全体员工展示TPM相关的知识、技巧、经验等等是为了让大家更全面的了解TPM，提升TPM理念，并积极的投身于TPM这一全员参与的项目中。.
.
.
.
.
.
.
                                                         .

实用文档
                                                    陈青松.
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二．知识篇.
2.1什么是TPM.

实用文档
TPM是Total Productive Maintenance 第一个字母的缩写，本意是"全员参与的生产保全",也翻译为"全员维护",即通过员工素质与设备效率的提高，使企业的体质得到根本改善。TPM 起源于50年代的美国，最初称事后保全，经过预防保全、改良保全、保全预防、生产保全的变迁。60年代传到日本，1971年基本形成现在公认的TPM。80年代起，韩国等亚洲国家、美洲国家、欧洲国家相继开始导入TPM活动。90年代，中国一些企业开始推进TPM活动。.
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.
2.2 TPM的历史沿袭.

实用文档
TPM起源于“全员质量管理（TQM）”。TQM是W·爱德华·戴明博士对日本工业产生影响的直接结果。戴明博士在二战后不久就到日本开展他的工作。作为一名统计学家，他最初只是负责教授日本人如何在其制造业中运用统计分析。进而如何利用其数据结果，在制造过程中控制产品质量。最初的统计过程及其产生的质量控制原理不久受到日本人职业道德的影响，形成了具有日本特色的工业生存之道，这种新型的制造概念最终形成了众所周知TQM。 .
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    .
 (
戴明与他的PDCA循环
).
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    当TQM要求将设备维修作为其中一项检验要素时，发现TQM本身似乎并不适合维修环境。这是由于在相当一段时间内，人们重视的是预防性维修（PM－Predictive Maintenance）措施，多数工厂也都采用PM，而且，通过采用PM技术制定维修计划以保持设备正常运转的技术业已成熟。然而在需要提高或改进产量时，这种技术时常导致对设备的过度保养。它的指导思想是：“如果有一滴油能好一点，那么有较多的油应该会更好”。这样一来，要提高设备运转速度必然会导致维修作业的增加。 .
    而在通常的维修过程中，很少或根本就不考虑操作人员的作用，维修人员也只是就常用的并不完善的维修手册规定的内容进行培训，并不涉及额外的知识。 .
    通过采用TPM，许多公司很快意识到要想仅仅通过对维修进行规划来满足制造需求是远远不够的。要在遵循TQM原则前提下解决这一问题，需要对最初的TPM技术进行改进，以便将维修纳入到整个质量过程的组成部分之中。 .
    现在，TPM的出处已经明确。TPM最早是在40年前由一位美国制造人员提出的。但最早将TPM技术引入维修领域的是日本的一位汽车电子元件制造商——Nippondenso（日本电装集团）在20世纪60年代后期实现的。后来，日本工业维修协会干事Seiichi Nakajima（精市中岛）对TPM作了界定并目睹了TPM在数百家日本公司中的应用。 .

实用文档
.
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2.3 TPM五大要素及其含义.
TPM强调五大要素，即：.
——TPM致力于设备综合效率最大化的目标；.
——TPM在设备一生建立彻底的预防维修体制；.
——TPM由各个部门共同推行；.
——TPM涉及每个雇员，从最高管理者到现场工人；.

实用文档
——TPM通过动机管理，即自主的小组活动来推进。.
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其具体含义有下面4个方面： .
1.以追求生产系统效率（综合效率）的极限为目标； .
2.从意识改变到使用各种有效的手段，构筑能防止所有灾害、不良、浪费的体系，最终达到“零”灾害、“零”不良、“零”故障的目标（部分资料也将三“零”解释为：零事故、零缺陷、零故障）；.
3.从生产部门开始实施，逐渐发展到开发、管理等所有部门； .
4.从最高领导到第一线作业者全员参与。 .

实用文档
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2.4 TPM推行的八大支柱.
TPM推行中，“支柱”(pillar)是一个很重要的概念，它是TPM各项改善活动推展的组织者。每一个“支柱”都是一个跨职能部门(cross-function)的团队，在各支柱中也各有其推行步骤，此为其特色之一。根据各支柱的分解及主持，来展开改善（KAIZEN）活动，或是基于小团体活动，促进企业以设备为中心的体质完善。.

实用文档
虽然有很多资料都会谈到TPM的五大支柱或八大支柱，命名也可能存在出入，但是基本上都是围绕着Nakajima（中岛）模式进行的，包括个别改善，自主维护，计划维护，教育与培训，设备早期管理等等。.
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实用文档
一般而言，TPM八大支柱的基础是5S（整理、整顿、清扫、清洁、素养）与工厂目视化的管理。推进TPM往往也是从设备的初级清扫开始，以期发现问题，并解决问题。而目视化的管理方法又能协助现场人员更快的发现异常，并定位问题点。.
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.
2.5 TPM与精益生产.

实用文档
大家都知道精益生产（Lean Production，简称LP）是美国麻省理工学院
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数位国际汽车计划组织（IMVP）的专家对日本丰田准时化（JIT－Just In Time）生产方式的赞誉称呼。精，即少而精，不投入多余的生产要素，只是在适当的时间生产必要数量的市场急需产品（或下道工序急需的产品）；益，即所有经营活动都要有益有效，具有经济效益。精益生产方式源于丰田生产方式，它是当前工业界最佳的一种生产组织体系和方式。.
而最初的丰田生产方式，其实过分地突出了“消除一切浪费”的地位，而忽略或者说是弱化了作为企业动力系统的“发动机”——生产设备的重要作用，或者说忽略了设备稳定性能的重要性。.

实用文档
随着自动化设备的发展，以及日本国内劳动力成本的日益高涨，在拥有大量先进设备的日本国内汽车配件厂商，对设备性能稳定性的要求日益提高。要知道，数百万的设备，其时间开动率、质量缺陷水平等都关系着整条生产线的产能与质量水平。在20世纪中叶，在丰田集团关系企业中的日本电装（Denso），开始推行针对设备的自主保养体系，从而使得设备故障大幅降低、设备效率快速提高。其特点是，彻底打破设备操作者与维修人员的传统分工，采用重复小团体开展针对设备的改善活动，同时提高自身的设备技能，完善企业体质。在1971年，日本电装获得了首届TPM优秀奖(PM奖)。此后TPM在丰田关系企业中逐渐普及，这就是最初TPM发展并融入精益生产（丰田生产方式）的过程。.
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 (
每年一次的TPM颁奖大会（日本）
).
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2.6 企业的“七大浪费”与设备的“六大损失”.
精益生产的理论认为在企业中存在着很多的浪费，它将其归纳为七类，即大家常听到的七大浪费。而精益生产的目的也是不断的找出这些浪费，通过改善不断减少或消除这些浪费。.
精益生产定义的七大浪费分别是：过量生产、缺陷、流程、等待、搬运、动作和库存。.
.

实用文档
.
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实用文档
而设备的六大损失是指：故障损失、切换（换模/调机等）损失、启动及停机损失、速度损失、小停机（10分钟以下）损失、返工损失。（即现场班组能力范围内可控的六种停机损失）.
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.
 (
设备的六大损失阻碍了设备效率的提升
).
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2.7 OEE.
OEE是“设备总体利用率”（Overall Equipment Effectiveness）的缩写。它是用来衡量设备的综合利用效率的一个指标，由三部分组成：时间利用率、性能利用率、产品合格率。.
 (
OEE算法方案：
).
1. 生产可用时间＝日历时间-节假日-无计划停机-计划性维修-试生产-其他意外停机（无人/料/动力）-用餐休息时间；.
2. 运行时间＝生产可用时间-停机损失（包含3项：1）故障，2）换模，3）启动停机损失）；.
3. 净运行时间＝产量单件×产品生产周期（Cycle Time).
.

实用文档
.
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三．应用技巧篇.

实用文档
3.1 自主维护推行标准7步骤.
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/417166061062006041
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步骤 活动内容 对设备的目标 对人的目标

管理者对步骤的

指导和支持

1

步

骤

•

以设备本体为中心

,

清

除垃圾，脏污

.

•

清除废物（不要品）

.

•

清除垃圾，脏污，

找出潜在隐患

.

•

清除磨损、劣化等不合

理的地方

.

•

使监测更加方便

.

•

使简单的清扫成为团体

活动

.

•

培养现场管理者领导技

能

.

•

提高观察能力，动手能

力和重视设备的想法

,

具

有擅思考的能力和兴趣

.

•

以直接体验作为首选方

法

.

•

讲解什么是垃圾

,

设备

劣化

.

•

讲解以清扫为中心的清

扫，加油的重要性

.

讲解

“

清扫就是检查

”.

2

步

骤

•

对发生源采取对策

.

•

改善清扫困难的地方

,

缩短时间

.

•

清扫垃圾脏污和附着在

设备上的东西，提高设

备的可靠性

.

•

确保设备的清洁状态

,

提高维修效率

.

•

掌握设备的动作，工作

原理

.

•

掌握与自己现场相关的

污染源的根除方法

•

培养改善设备的意识

•

感受因为改善而带来的

成功的喜悦

.

•

学习设备的动作和工作

原理

.

•

讲解分析

’

哪里，为什

么

,

分析现状

’

的思考方式

和方法

.

•

讲解改善的具体方法

.

•

杜绝依赖思想，提升改

善意识

3

步

骤

•

培训润滑技能

.

•

对润滑进行大检查

.

•

做好在确定的时间内清

扫，加油的准备

.

•

形成润滑管理体制

.

•

改善加油困难的地方

.

•

实施可视化管理

.

•

确保设备基本的条件

(

清扫

,

加油

),

防止设备劣化

.

•

建立维护基准并实施

.

•

了解维护基准的重要性

,

学习什么叫管理

.

•

个人作用和集体行动相

结合

.

•

制订润滑管理规程

.

•

讲解润滑

,

检查并指导

实施

.

•

讲解制作清扫

,

加油的基

准方法，并提供指导和

援助

.

初期清扫

对发生源的

对策

制作清扫

加油的

基准书
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步骤 活动内容 对设备的目标 对人的目标

管理者对步骤的

指导

,

援助

4

步

骤

•

培训点检技能

.

•

总点检

.

•

改善点检方法和设备

.

•

建立在确定的时间点检

什么项目的点检基准

.

•

清除

,

改善劣化

,

不合理的

地方

•

使可视化管理更彻底

.

•

改善点检困难的地方

.

•

确保日常的点检能早期发

现设备异常

,

提高设备的可靠性

.

•

学习点检技能，掌握设备构

造

,

机能劣化失效的判定标准

,

•

熟悉对简单的不合理的解决

方法

•

运用管理方法提升管理水平

•

学习数据统计和分析方法并

了解数据的重要性

•

准备总体点检的目标表

,

清单

,

教材

,

进行总点检教育

.

•

制作总点检项目表

.

•

培训简单的不良解决方法

•

培训可视化管理及改善方法

•

培训怎样利用和分析数据

.

5

步

骤

•

以设备为对象

,

制订自主

维护基准

•

维持和不断改善并更新

基准

•

不断发现问题

•

持续优化可视化管理

•

维持高可靠性、易维护的

设备

•

实现卓越的现场管理

.

•

综合理解工艺

,

设备

.

•

提高预防故障的能力

,

•

形成小集团式的自主管理

.

•

制定自主

,

专门维护的工作分

担

.

•

培训基础的修理技能

.

•

培训防患故障于未然的意识

•

培训工艺、设备基础知识

6

步

骤

•

展开防止产生不良发生

的活动

.

•

展开不制造不良的活动

•

保证工艺

,

设备的品质

,

使不良率为

0.

•

不断优化过程能力

.

•

不断改进工艺条件

•

实现

’

不制造不良品

’

的工

艺设备目标

.

•

提高设备的加工质量水平

•

工艺标准化

•

提升个人自主管理能力

.

•

培训工程品质要求

.

•

培训要求－要因－结果之间

的关系，质量矩阵图

.

•

分担运转

,

保修

,

品质保证

,

生产

技术

,

制品设计部门

,

对应相应

的品质

总

点

检

自

主

点

检

标

准

化

7

步

骤

现在的

TPM

水平

•

维持

.

•

改善

.

•

继承

.

•

维持

0

事故

,0

不良불

,0

故障

的目标

.

•

形成自我发现问题

,

解决问

题的习惯

•

防患异常

,

故障

,

不良于未然

.

•

开展实施自主管理

,

自主改

善

•

支援维持管理及持续改善活

动

, 

•

引入并提高应用技术水平

.

•

以第二代

TPM

为目标

.

自

主

管

理


