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DZIAŁANIA NARZĘDZI

Przy pomocy analizy wielowymiarowej oraz systemu motywacyjnego
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PLAN 
na najbliższe 20 minut

WSTĘP

Radykalne zmniejszenie awaryjności tłoczników. 

01

O NAS

W telegraficznym skrócie. 

02

PROBLEM

Nieakceptowalny poziom awaryjności tłoczników. 

03

MBWA | GEMBA WALK |MES | ERP

Skąd wziąć dane zarządcze? 

04

ANALIZA WIELOWYMIAROWA

Monitoring online, MTTR, MTBF, KAN. 

05

SYSTEM MOTYWACYJNY

Nagroda za efekty. 

06
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ZMNIEJSZENIE AWARYJNOŚCI
Udział czasu awarii narzędzi w całym czasie produkcji. Jako awaria traktowany jest każdy stan poza produkcją i 

przezbrojeniem wykonanym zgodnie z planowanym czasem.

Poprawienie wskaźnika pomiędzy styczniem a czerwcem 2019 o 47% oraz średniej 2018/19 o 26% .
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BUDOWA 
TŁOCZNIKÓW
postępowych we własnej narzędziowni

Jesteśmy specjalistami w budowie zaawansowanych 
tłoczników postępowych. Większość z nich powstaje dla 
bardzo wymagającej branży automotive. 

Projektujemy, wykonujemy elementy (frezowanie, EDM, 
szlifowanie i toczenie), montujemy, przeprowadzamy próby i 
pomiary 3D we własnym laboratorium.
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PRODUKCJA MASOWA
Życie narzędzia zaczyna się po jego budowie

BLACHA CZARNA
I OCYNKOWANA

Materiały zimno
i gorącowalcowane

o grubości od 0,5-7mm 
i szerokości do 1100mm.

TŁOCZENIE POSTĘPOWE

21 pras o nacisku do 630 ton, 
maksymalna długość stołu 

3250mm.

PRODUKCJA MASOWA

Obsługujemy wolumeny do 
5mln sztuk rocznie. Ponad 

150 referencji.

BRANŻE

Automotive, industry, 
przemysł meblowy i inne.
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OPERACJE DODATKOWE
Kompleksowe usługi zgodnie z oczekiwaniami klientów

MYCIE DETALI

Odtłuszczanie z użyciem 
wyspecjalizowanej chemii 

przemysłowej wraz 
z monitoringiem jakości 

powierzchni i suszeniem.

ROTOFINISH | GRATOWANIE

Profesjonalna linia Rosler
z centryfugą i suszarką.

POKRYCIA

Zarówno ocynk elektrolityczny 
jak i kataforeza, anodowanie

i malowanie proszkowe 
u wyspecjalizowanych 

kooperantów.

MONTAŻ I 
ZGRZEWANIE

Zgrzewanie i wciskanie 
elementów złącznych oraz 

nitowanie radialne wraz
z kontrolą momentu 

obrotowego. 
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HISTORIA
Od małego warsztatu do spółki giełdowej

1984

1998

2002

2006

2014

ZAŁOŻENIE FIRMY

Produkcja pras i maszyn.

POWSTANIE TŁOCZNI

Pierwsze kontrakty automotive.

BUDOWA FABRYKI 
„NA NOWO”

Inwestycja „green field” 
5000m2. 

ROZBUDOWA 
NARZEDZIOWNI + ERP 

+ EDI

Dodatkowe 1000m2. 
Zwiększenie produkcji

CERTYFIKACJA IATF 16949

Rozwój produkcji dla branży 
samochodowej. 
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POZIOM AWARYJNOŚCI
Mimo podejmowania szeregu działań poziom awaryjności tłoczników nie był zadowalający

01

02

03

04

NAPAWANIE NA MIEJSCU

Możliwość naprawy części i sprawnej produkcji do czasu budowy nowego 
elementu.

SERWIS SPRĘŻYN GAZOWYCH

Zestawy regenerujące, szybki serwis.

OBRÓBKA NA MIEJSCU + CZĘŚCI ZAPASOWE

Zwiększenie dostępności części zamiennych.

KLUCZE DYNAMOMETRYCZNE

Aby zapobiec pękaniu śrub 
i wypadaniu elementów z góry 
narzędzia – twarde blachy.
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GŁÓWNE PROBLEMY

GŁÓWNE

PROBLEMY

01

0204

03

MIKROPRZESTOJE

Zatrzymania, zmiany numeratorów, 
czyszczenie narzędzia w trakcie produkcji.

GRAT I ODGNIOTY

Tępienie elementów tnących, 
odprowadzanie złomu.

USZKODZENIA W TRAKCIE PRACY

Tzw. kresze, błędy ludzkie, wypadanie 
elementów narzędzia itp...

USTAWIANIE WYMIARÓW

Po zmianie materiału, po przezbrojeniu.
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SKĄD WZIĄĆ DANE ZARZĄDCZE
Przy działalności w większej skali potrzebujemy jakiegoś systemu

01
MBWA – MANAGEMENT BY WALKING/WANDERING AROUND

Przy małej skali działalności, do dwóch zmian produkcyjnych można w ten sposób kierować fabryką.

02
GEMBA WALK

Okazanie szacunku i zainteresowania, poszukiwanie najlepszych rozwiązań wspólnie „z” a właściwie przez operatora.

03
MES, SCADA

Systemy informatyczne dedykowane dla produkcji w zautomatyzowany sposób przetwarzające dane pochodzące z 
maszyn (np. sterowniki PLC).

04
ERP

Zintegrowany system informatyczny obsługujący produkcję. Najczęściej moduł produkcyjny wymaga dedykowanego 
rozwiązania/aplikacji.
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ERP OBEJMUJĄCY PRODUKCJĘ



12

CO ZROBILIŚMY?
Działania zrealizowane w ciągu ostatnich dwóch lat

KLUCZOWE 
DZIAŁANIA

01

03 04

02 05

06MONITOROWANIE ONLINE

Monitor fabryki w miejscach 
strategicznych  dla procesu 

produkcji..

NAGRODA ZA OSIĄGNIĘCIA

Prosta w obliczeniu przez 
każdego pracownika.

SPOTKANIA 8:30/15:30

15 minutowe spotkania 
wszystkich kluczowych osób.

ANALIZA KAN

Autorska analiza przyczyn awarii.

CELE DLA DZIAŁÓW

Indywidualne cele dla produkcji, 
KJ, DUR i narzędziowni.

ANALIZA MTTR/MTBF

Podjęcie działań wobec 
najgorszych narzędzi.
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MONITOROWANIE ONLINE
Dane online odświeżane co minutę
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8:30 | 15:30
Spotkania na stojąco
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CELE DLA DZIAŁÓW
Produkcja, narzędziownia, KJ, DUR
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ANALIZA MTTR | MTBF
Podejmowanie działań optymalizacyjnych wobec najgorszych tłoczników

Okres
Gotowość 
eksploatacyjna

MTBF MTTR

01-08.2018 75% 273 minuty 95 minut

01-08.2019 82% 249 minut 53 minuty
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ANALIZA KAN
Klasyfikacja awarii narzędzi
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01

02

03

04

05

100ZŁ.

Za osiągnięcie celu.

10ZŁ. ZA KAŻDE 0,1%

Dodatkowo za zmniejszenie 
awaryjności. 

8,6% 

Osiągnięto w czerwcu 
2019

NAGRODA

Każdy ze ślusarzy otrzymał 
640zł. nagrody netto.

CEL 14%

Udział czasu awarii w 
całości produkcji.

NAGRODA ZA OSIĄGNIĘCIA
Indywidualne cele w każdym z działów – przykład z narzędziowni

Nagroda jest prosta do obliczenia przez każdego z pracowników. 



DZIĘKUJĘ ZA UWAGĘ

chętnie odpowiem 

na pytania: piotr@ciarka.net
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