
David Crosio

Cremona

11 Giugno 2008

Implementazione del TPM in Implementazione del TPM in 

una linea di imbottigliamentouna linea di imbottigliamento



La produttività è migliorata del +35% negli ultimi 5 anni grazie agli                  
      investimenti tecnologici, sviluppo delle persone  e dell’organizzazione
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Supply Chain 
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& integration

100% in-house blowing

Increased asset 
utilisation

Center of excellence

Multiskill

Training on the job

Lean productionLean production

Speed

Lean Production è la prossima leva per migliorare ancora



Le performance degli equipment sono a buoni livelli dal 2005, 
ma la flessibilità del personale rimane un’area di sviluppo

*O.E.E.=Overall Equipment Effectiveness

Lean 
Manufacturing

Lean Lean 

Organization Organization 

MultiskillMultiskill/ / 
Training on the Training on the 
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Quick Change Quick Change 
over over 

(SMED)(SMED)

Quality control Quality control 
to operatorsto operators
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Lean Production: migliorare l’O.E.E.* aumentando le  performance         
                degli equipment e la flessibilità del personale



Il TPM si basa su alcuni concetti cardine: forte commitment 
     aziendale e lavoro di squadra

Incremento efficienzaIncremento efficienza
degli impiantidegli impianti

TeamworkTeamwork

ManutenzioneManutenzione
produttivaproduttiva

InterfunzionaleInterfunzionale

Tutti i livelliTutti i livelli
aziendali coinvoltiaziendali coinvolti

Focus sui 3 nemici:  SPRECHI, VARIABILITA’, SPRECHI, VARIABILITA’, 
RIGIDITA’RIGIDITA’

E’ un potente strumento per
facilitare l’integrazione

tra le diverse funzioni aziendali: 
Produzione, Manutenzione, 
Quality Assurance, verso 
“un’organizzazione snella”snella”



Valutazione degli output Valutazione degli output 
del progetto rispetto al del progetto rispetto al 

pianificatopianificato

Analisi delle difficoltà di Analisi delle difficoltà di 
maggior rilievo riscontratemaggior rilievo riscontrate

Nuove tecniche di Nuove tecniche di 
managementmanagement

Controllo ed Controllo ed 
aggiornamento dei aggiornamento dei 
programmiprogrammi

Attuazione di azioni Attuazione di azioni 
correttivecorrettive

Report sullo stato di Report sullo stato di 
avanzamentoavanzamento

Definire i bisogni del Definire i bisogni del 
clientecliente

Individuare gli obiettiviIndividuare gli obiettivi

Individuare le aree di Individuare le aree di 
rischiorischio

Identificare le risorse Identificare le risorse 
necessarienecessarie

  Definire le attività del Definire le attività del 
progettoprogetto

  Definire i piani di Definire i piani di 
supportosupporto

  Predisporre i documentiPredisporre i documenti

  Definire il piano di Definire il piano di 
comunicazionecomunicazione

ConclusioneRealizzazione

Ideazione Definizione

E’importante identificare con precisione i tempi ed i modi delle diverse     
        fasi di un progetto



ConclusioneRealizzazione

Ideazione Definizione

Ideazione



Identificazione obiettivo da raggiungere funzionale al progetto: 
       mantenere l’efficienza della linea PET 3 di Gaglianico

Efficienza globale:  63,7% 63,7% (2005)

1515 sku per il formato 1,5L1,5L in 33 diversi packaging

+150%+150% Changeover Changeover
per settimanaper settimana



ConclusioneRealizzazione

Ideazione Definizione

Definizione



TPM 
Implementation

Phase 1

Startup

Nomina Project 
Leader

Nomina Champion 
TPM

Creazione team 
TPM WBS

Individuazione 
linea/area pilota

Allocazione 
budget

Identificazione KICreazione matrice 
skil

Assegnazione 
obbiettivi nel PMS 

per il TPM

Organizzare recap 
meeting 

settimanali

Attività generali RBM-SERP Piano 
difesa guasti

Preparazione 
documentazione

Determinazione 
MTBF e MTTR

Revisione 
schedulazioni SIM

Analisi SERP 
Determinazione 

MPI

Implementazione 
PitStop 

Maintenance

Preparazione 
Procedure

Preparazione 
checklist e tagging 

sheet

Visual 
Management

Training

Pulizia iniziale
Ritorno 

all’originale Definizione
standard

Implementazione 
standard

Automanutenzione 
lubrificazione

Implementazione 
RBM

Miglioramento 
continuo

Realizzazione

OperatoriCapiturno

OBS

1

10

9

876543

2

20 21 22 23

15 16 17 1918

141311

343332313029

24 25 26 27 28

12

La WBS è la descrizione, in forma sintetica, di tutte le attività che 
         devono essere realizzate per soddisfare i requisiti del progetto

Work PackageWork Package
(WP)(WP)

Work BreakdownWork Breakdown
Structure (WBS)Structure (WBS)



Individuazione della Linea/Area Pilota 3 I I R S S
Creare il gruppo di lavoro TPM 4 I I R S S
Nominare Coordinatore progetto pilota 5 I I R S S
Nominare Champion TPM Linea/Zona 6 I I I R S
WBS 7 S S R
Allocazione Budget per le attività TPM 8 R S S
OBS 9 S S R
Preparazione Visual management 15 I I I I S S S S S R S S
Preparazione procedure 16 R S S S S S S
Preparazione checklist tagging sheet 17 R S S S S S S
Training - T. Leaders & Shift Leaders 18 R S S S S
Training - Operatori 19 R S S S
Preparazione Matrice standard Skill Operatori 20 S S S S S S R S
Assegnazione obiettivi in PMS x TPM/RBM/Pit-Stop 21 R S S
Identificazione KI 22 I R S
Pianificare/Organizzare Recap Meeting Settimanali 23 I I I R S S S S S S
Determinazione MTBF - MTTR 24 I I S R S S
Revisione schedulazioni SIM 25 I I S R S S
ATTIVAZIONE PIT STOP MAINTENANCE 26 I I S R S S S S
Analisi SERP - Individuazione MPI 27 I I S R S S
Implementazione RBM 28 I I S R S S
Pulizia iniziale 29 I I I R S S S S S S S
Ritorno allo stato originale dei macchinari 30 I I I R S S
Definizione standard di pulizia 31 I I I S R S S S S S S S
Implementazione standard 32 I I I S R S S S S S S S
Automanutenzione 1° livello - lubrificazione 33 I I I S S S R
Miglioramento continuo 34 R R R R R R R R R R R R R R
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Legenda

R = Responsabile dell'attività
S = deve fornire SUPPORTO
I = deve essere INFORMATO
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L’intersezione WBS/OBS (matrice attività/responsabilità) identifica
       le risorse destinate al gruppo di progetto

OrganizationalOrganizational
BreakdownBreakdown
StructureStructure

(OBS)(OBS)

WorkWork
BreakdownBreakdown
StructureStructure

(WBS)(WBS)

TeamTeam
TPMTPM

E’ il miglior modoE’ il miglior modo
per collegare per collegare 

le personele persone
alle attivitàalle attività

ed assegnare leed assegnare le
responsabilitàresponsabilità

alle stessealle stesse



ID Task Name Duration Start Finish

2 START-UP 36,75 days Mon 02/01/06 Sat 11/02/06

3 Individuazione della Linea/Area Pilota 10,5 days Mon 02/01/06 Thu 12/01/06

4 Creare il gruppo di lavoro TPM 15,5 days Fri 06/01/06 Tue 24/01/06

5 Nominare Coordinatore progetto pilota 10,5 days Wed 11/01/06 Mon 23/01/06

6 Nominare Champion TPM Linea/Zona 5,67 days Thu 19/01/06 Wed 25/01/06

7 WBS - OBS - Project chart 20 days Fri 20/01/06 Sat 11/02/06

8 Allocazione Budget per le attività TPM 20,5 days Fri 13/01/06 Mon 06/02/06

9 ATTIVITA' GENERALI 38,88 days Sat 28/01/06 Tue 14/03/06

10 Assegnazione obiettivi in PMS x TPM/RBM/Pit-Stop 10,5 days Mon 30/01/06 Thu 09/02/06

11 Preparazione Matrice standard Skill Operatori 20 days Sat 28/01/06 Mon 20/02/06

12 Individuazione KI di Misurazione TPM 20 days Mon 20/02/06 Tue 14/03/06

13 Individuazione KI di Misurazione RBM (SERP) 20 days Mon 20/02/06 Tue 14/03/06

14 Individuazione KI di Misurazione Pit-Stop 20 days Mon 20/02/06 Tue 14/03/06

15 Pianif icare/Organizzare Recap Meeting Settimanali 20 days Mon 20/02/06 Tue 14/03/06

16 RBM/SERP - Piano difesa guasti 112,38 days Mon 09/01/06 Tue 16/05/06

17 Determinazione MPI - criticità delle macchine L3 30 days Mon 09/01/06 Fri 10/02/06

18 Determinazione MTBF - ultimi 3 anni (se dati disp.) L3 45 days Fri 03/02/06 Mon 27/03/06

19 Revisione Schedulazioni per L3 45 days Mon 27/03/06 Tue 16/05/06

20 ATTIVAZIONE PIT STOP MAINTENANCE 40 days Mon 06/02/06 Wed 22/03/06

21 Attivazione Tool Excel con integrazione Planning/Uptime 30 days Mon 06/02/06 Fri 10/03/06

22 Implementazione meeting settimanali 40 days Mon 06/02/06 Wed 22/03/06

23 VISUAL MANAGEMENT 45 days Thu 02/03/06 Fri 21/04/06

24 Realizzare VM: L3 PET 45 days Thu 02/03/06 Fri 21/04/06

25 PREPARAZIONE PROCEDURE - C/F, Start/Stop Produzione 45 days Fri 21/04/06 Mon 12/06/06

26 Preparazione Procedure: L3 PET 45 days Fri 21/04/06 Mon 12/06/06

27 PREPARAZIONE CHECK-LIST E TAGGING SHEET 104 days Mon 12/06/06 Sat 07/10/06

28 Definizione Liste: L3 PET 45 days Mon 12/06/06 Tue 01/08/06

29 Implementazione 60 days Tue 01/08/06 Sat 07/10/06

30 TRAINING 141,17 days Tue 01/08/06 Tue 09/01/07

31 Training T. Leaders & Shift Leaders 20,5 days Tue 01/08/06 Wed 23/08/06

32 Training Operatori 121,67 days Wed 23/08/06 Tue 09/01/07

33 OPERAZIONI SULLA LINEA 45,83 days Tue 01/08/06 Thu 21/09/06

34 Pulizia generale 10,5 days Tue 01/08/06 Fri 11/08/06

35 Ritorno allo stato originale dei macchinari 45,83 days Tue 01/08/06 Thu 21/09/06

36 Definizione degli standard 73,88 days Fri 03/11/06 Fri 26/01/07

37 Standard di pulizia 15 days Fri 03/11/06 Mon 20/11/06

38 Standard di ispezione 15 days Fri 03/11/06 Mon 20/11/06

39 Standard di lubrificazione 15 days Fri 03/11/06 Mon 20/11/06

40 Principi di automanutenzione 60 days Mon 20/11/06 Fri 26/01/07

41 Implementazione standard 60 days Mon 20/11/06 Fri 26/01/07

07/11 05/12 02/01 30/01 27/02 27/03 24/04 22/05 19/06 17/07 14/08 11/09 09/10 06/11 04/12 01/01 29/01 26/02 26/03 23/04
01 November 01 January 01 March 01 May 01 July 01 September 01 November 01 January 01 March

Il GANT è la tecnica più semplice per organizzare una sequenza 
       di attività nel tempo.

AttivitàAttività
identificateidentificate

dalladalla
WBSWBS

Pianificazione meeting:Pianificazione meeting:

• Settimanale - TPM Core TeamSettimanale - TPM Core Team
• Bisettimanale – TPM Team ExtendedBisettimanale – TPM Team Extended
• Mensile - DirezioneMensile - Direzione



TrainingTraining

I principali output del progetto, sono stati preventivamente
     definiti seguendo il più fedelmente possibile l’approccio TPM .

Zonizzazione
Visual Management

Revisione procedure
Modifica attrezzature C/O
Checklists

Piano difesa guasti



ConclusioneRealizzazione

Ideazione Definizione

Realizzazione



1. Identificazione Key Indicators

3. Recap Meeting settimanali

2. Inserimento del progetto nel Performance
    Management System

E’ necessario dotarsi di strumenti per monitorare e stimolare 
       l’avanzamento e la riuscita del progetto.

 Data Data Data Data

Z1: Sala Z2: Packaging Z3: Packaging Z4: Palettizzatore
Riempimento Twin Pack Ocme Fasciatrice

Apposizione Layouts (2) Zona ok ok ok ok
Check List e Procedure disponibili ok ok ok ok
Tagging List e  Procedure disponibili ok ok ok ok
Punto Controlli Temperatura ok ok ok ok
Punto Controlli Pressione ok ok ok ok
Punto Controlli Livello ok ok ok ok
Punto Controlli Tenuta na na na na
Punto Scarico condensa na na na na
Punto Controllo Filtri ok ok ok ok
Punti Lubrificazione ok ok ok ok

- Indicazione tipo olio/grasso, quantità, frequenza no no no no
- Anello colorato attorno punt lubrif./ingrassaggio ok ok ok ok

- rosso (giornaliero) ok ok ok ok
- giallo (settimanale) no no no no

Punto Ispezione (cinghie, catene etc.) no no no no
Punto Cambio Formato (Attività) ok ok o ok

- Procedure Cambio Formato disponibili ok ok ok ok
Esecuzione attività Cambio Formato ok ok ok ok
Armadietto x Materiale presente in zona no no no no
Lista materiale apposta est. armadietto no no no no
Evidenziazione limiti pressione ok ok ok ok
Evidenziazione limiti temperatura ok ok ok ok
Evidenziazione limiti ph na na na na
Evidenziazione limiti livelli ok ok ok ok
Evidenziazione limiti flusso na na na na
Evidenz. limiti potenza assorbita no no no no
Evidenziazione limiti Cloro residuo na na na na
Evidenziazione limiti conducibilità na na na na
Senso rotazione motori/pompe/ventilatori etc. ok ok ok ok
Strisce termometriche x motori, motoriduttori etc. ok ok ok ok
Punto Analisi Vibrazionale no no no no
Punto Prelievo Olio x analisi no no no no
Punto Analisi Termografica no no no no
Identificazione tubazioni con tipo fluido e direzione no no no no
Apposizione raccoglitori x esposizione W.O. no no no no
Training capiturno ok ok no no
Tranining operatori no ok no no
Attività manutentive giornaliere (lubrif., pulizie..) ok ok ok ok
Attività manutentive settimanali W.O. minori ok ok ok ok
Attività manutentive durante fermo linea ok ok ok ok

Controllo Completamento Attività

Linea 3                            OK=implementato 
NA=non disponibile



Documentazione – Le procedure sono state create per agevolare
      ed uniformare l’attività degli operatori.

 

Le procedure corredate da foto 
esplicative, aumentano il loro 

effetto informativo

Anche on-line sui 
PC della produzione



Check Lists sono utilizzate dagli 
operatori per il controllo dei parametri 
di produzione, dispositivi di sicurezza 

e la pulizia dell’impianto.

Le Tagging list compilate dagli 
operatori sono settimanalmente 

utilizzate come fonte per I Work Order 
di manutenzione da schedulare.

Documentazione – Le Checklist e le Taglist supportano l’attività di 
                  supervisione e controllo efficiente degli impianti.



Evidenza dei 
limiti di 

funzionamento

Facilitare i cambi 
formato con i Visual 

Aid

Facile 
riconoscimento 
dello stato delle 

linee

Il visual management è di fondamentale importanza per agevolare e 
       migliorare la trasmissione delle informazioni.



Training – Il processo è stato diviso in due aspetti: la formazione
                    in aula ed il “Training in the job”.

All plants: 8 ore di 
training erogati a
200 operatori nel 2006

I docenti, sono persone del plant
preventivamente formate 

per questo scopo: 
““Train the trainer”Train the trainer”



Training – Il processo è stato diviso in due aspetti: la formazione
                    in aula ed il “Training in the job”.

La Skill Matrix
è personale

Sono indicate tutte le posizioni Sono indicate tutte le posizioni 
potenzialmente copribili da un potenzialmente copribili da un 

operatore. Il progresso delle skill operatore. Il progresso delle skill 
è verificato ad intervalli regolari.è verificato ad intervalli regolari.

E’ dettagliata 
per:
• linea
• macchina
• attività 
raggruppate
• attività 
dettagliate
• valutazioni a 
livello 
dettagliato che 
coprono:
• tutte le linee 
di produzione + 
Syrup Room + 
Utilities  + +  + 
Maintenance + 
QC



 
9) Ottimizzazione processo produtt. delle linee Esperto di Processo9) Ottimizzazione processo produtt. delle linee Esperto di Processo9) Ottimizzazione processo produtt. delle linee Esperto di Processo

Neo-Assunto
Training Base

Prodotti, QC-Base, Igiene, Housekeeping 
(HACCP), Sicurezza&Ambiente

Neo-AssuntoNeo-Assunto
Training Base

Prodotti, QC-Base, Igiene, Housekeeping 
(HACCP), Sicurezza&Ambiente

1) Parametri specifici QC / Esercizio

2) Operatività Macchina/Attrezzature

4) Cambi Formato

Formazione/Esperienza3) Regolazioni macchina/Condizioni Esercizio

1) Parametri specifici QC / Esercizio

2) Operatività Macchina/Attrezzature

4) Cambi Formato

Formazione/Esperienza3) Regolazioni macchina/Condizioni Esercizio

1) Parametri specifici QC / Esercizio1) Parametri specifici QC / Esercizio

2) Operatività Macchina/Attrezzature

4) Cambi Formato4) Cambi Formato

Formazione/Esperienza3) Regolazioni macchina/Condizioni Esercizio

T
PM

T
PM

Formazione/Esperienza
7) Manutenzione Preventiva avanzata

8) Ottimizzazione macchine / Manut. proattiva

Formazione/Esperienza
7) Manutenzione Preventiva avanzata

8) Ottimizzazione macchine / Manut. proattiva

Formazione/Esperienza
7) Manutenzione Preventiva avanzata7) Manutenzione Preventiva avanzata

8) Ottimizzazione macchine / Manut. proattiva

5) Uso esperto di macchine/linee diverse 

6) Riparazioni/ Manut. Preventiva semplice /Ispezioni
Formazione/Esperienza

5) Uso esperto di macchine/linee diverse 

6) Riparazioni/ Manut. Preventiva semplice /Ispezioni
Formazione/Esperienza

5) Uso esperto di macchine/linee diverse 

6) Riparazioni/ Manut. Preventiva semplice /Ispezioni

5) Uso esperto di macchine/linee diverse 5) Uso esperto di macchine/linee diverse 

6) Riparazioni/ Manut. Preventiva semplice /Ispezioni
Formazione/Esperienza

Training – Il processo è stato diviso in due aspetti: la formazione
                    in aula ed il “Training in the job”.

Il percorso formativo è stato Il percorso formativo è stato 
identificato i 5 macro fasiidentificato i 5 macro fasi



I WorkOrder sono creati dai 
planner di manutenzione,
assegnati alla produzione

per l’attività degli operatori

Le procedure di 
manutenzione sono 

sempre a disposizione, 
anche on-line sui PC in 

produzione

Attraverso l’automanutenzione migliora l’efficacia della 
     manutenzione preventiva ed aumentano le skill degli operatori.

E’ sempre assicurato il supportoE’ sempre assicurato il supporto
del manutentore in caso di del manutentore in caso di 
problematiche o difficoltàproblematiche o difficoltà



 Revision: 01
Date of Revision: 30/11/2005 By: Ferrari

Equipment Equip.
 Description ID #

BL_SD1_Impianto meccanico Soffiatrice IMPmecsd1 583 X X
BL_SD1_Impianto pneumatico Soffiatrice IMPpnesd1 583 X
BL_SD1_Gruppo ruota di soffiaggio GRRUOSD1 583 X X
BL_SD1_Gruppo forno GRFORSD1 583 X X
BL_SD1_Gruppo trsferimento GRTRFSD1 583 X
L3_FL3_Gruppo martinetti GRUMARTL3 524 X
L3_FL3_Rubinetto di riempimento L3 rubfl3 524 X
BL_SD1_Impianto elettrico Soffiatrice IMPelesd1 518 X
L3_ML3_Gruppo nastratura Twinpack 1 L3 GRNA1ML3 511 X
L3_ML3_Gruppo nastratura Twinpack 2 L3 grna2ml3 454 X
L3_MM3_Gruppo Lettura Brix Maselli L3 GRBRXMM3 402 X
L3_MM3_Gruppo lettura CO2 Maselli L3 GRCO2MM3 402 X
L3_ML3_Impianto pneumatico Twin Pack 1 L3 IMPpne1ml3 397 X
L3_ML3_Impianto pneumatico Twin Pack 2 L3 IMPpne2ML3 397 X
BL_SD1_Gruppop motorizzazione GRMOTSD1 389 X
BL_TP5_Imp.mec.Trasp.preforme Sidel 24/24 IMPMECTP5 357 X
BL_TP5_Gruppo elevatore preforme 24/24 GRELVTP5 357 X
BL_TP5_Gruppo trasp.a tappeti preforme 24/24 GRTRATP5 357 X
L3_FL3_Apertura Rubinetti Filler L3 aprubFL3 349 X
L3_FL3_Chiusura Rubinetti Filler L3 CHIURUBFL3 349 X

L3_ML3_Gruppo trasmissione Twinpack 1 L3 GRTR1ML3 284 X
L3_ML3_Gruppo trasmissione Twinpack 2 L3 GRTR2ML3 284 X
L3_PA3_Gruppo Preparazione strato Palet.L3 GRSTPA3 266 X
L3_FP3_Gruppo pinza/presa film Filmatrice L3 GRPINFP3 260 X
BL_SD1_Collettore pneumatico COLPNESD1 259 X
BL_T24_Imp.oliod.Tramoggia Preforme Sidel 24 TRASIDOLI24 233 X
L3_ML3_Impianto elettrico Twin Pack 1 L3 IMPele 1ML3 227 X
L3_ML3_Impianto elettrico Twin Pack 2 L3 impele2ML3 227 X
L3_ML3_Impianto meccanico Twin Pack 1 L3 IMPmec1ml3 227 X
L3_ML3_Impianto meccanico Twin Pack 2 L3 impMEC2ML3 227 X

S   = Settimanale                M = Mensile
3   = 3 Mesi                          6 = Semestrale
A   = Annuale
                    
OP = Manut. a cura operatore           
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RBM -  Il primo passo è la valutazione della criticità dei 
             macchinari/impianti.

Importante verificareImportante verificare
questa analisi attraversoquesta analisi attraverso

il monitoraggio degliil monitoraggio degli
indicatori di manutenzioneindicatori di manutenzione

E’ una FMECA di ManutenzioneE’ una FMECA di Manutenzione

In accordo con questaIn accordo con questa
valutazione si decide valutazione si decide 

la politica di manutenzione la politica di manutenzione 
e si rivedono le schedulazionie si rivedono le schedulazioni



Divide Into
Sub-Systems
Divide Into

Sub-Systems

PT (1-10)
OC (1-10)
PQ (1-10)
SC (1-10)
RC (1-10)

ACRACR
(1-100)

ACRACR
(1-100)ACRACR

(1-100)*AFPFAFPF
(1-10)

ACRACR
(1-100)*AFPFAFPF

(1-10)
MPIMPI

(1-1000)
MPIMPI

(1-1000)

SCRSCR
(1-10)

SCRSCR
(1-10)

SCRSCR OCROCR*
(1-10)(1-10)

Average Applies to
Equipment

E
quals

Equals Applies to
Equipment

SCR – System Criticality Ranking
OCR – Operational Criticality Ranking
ACR – Asset Criticality Ranking
AFPF – Asset Failure Probability Factor
MPI – Maintenance Priority Index

PT – Process Throughput
OC – Operational Cost
PQ – Product Quality
SC – Safety Considerations
RC – Regulatory Compliance

Step 1

Step 2
Calculate for Each 

Sub-system.

Step 3
Determine

Operational Impact

Step 4
Determine

Probability of Occurrence

Maintenance
Priority

Index >200

Maintenance
Priority

Index >200

P
areto

RBM -  Analisi di criticità
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Obiettivo Pit Stop:
• Integrazione piani 
produzione e 
manutenzione per 
un utilizzo ottimale 
delle finestre 
temporali

RBM - La necessità di conciliare l’attività manutentiva e l’attività 
     produttiva ha portato all’implementazione del metodo “Pit Stop”“Pit Stop”



IDE - INDICE DI EFFICIENZA DELLA MANUTENZIONE
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RBM – Per tenere sotto controllo ‘efficacia della politica di
manutenzione è necessario monitorare l’andamento degli indicatori.

Avg. time to restore 
machines



In accordo con le “best practice”, letteratura tecnica 
ed 

esperienza, interna e del costruttore, 
si stabiliscono gli standard per i macchinari e gli 

impianti.

Per il mantenimento dei risultati ottenuti è importante piantare alcuni 
        paletti da cui riparte il miglioramento: gli standardstandard.



ConclusioneRealizzazione

Ideazione Definizione

Conclusione



Conclusione del progetto: considerazioni finali 
        La linea PET 3 ha migliorato la propria efficienza

Efficienza globale 66,58%66,58%
(+2,9% sul target)(+2,9% sul target)

100% Completamento del progetto
(Timing Gant)

Il TPM è un cambiamento culturale,
è quindi un processo di miglioramento

 per la cui implementazione 
sono necessari anni.

+150%+150%
ChangeoverChangeover



Domande ?Domande ?

Grazie per l’attenzioneGrazie per l’attenzione
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