
- TPM概念引入及案例分享

师夷长技，学以预防



课程导入COURSE GUIDE



抛锚个人：拖车费用、维修费用、迟到、扣绩效...

公司：影响生产计划、产量下降...

课程导入COURSE GUIDE



日常点检 计划保养

故障维修改善优化

课程导入COURSE GUIDE



•质量差 •成本高 •生产能力低下 •影响新业务

TPM可以让你事半功倍！

课程导入COURSE GUIDE



An apple a day keeps the doctor away.

课程导入COURSE GUIDE



弃医从

课程导入COURSE GUIDE



Crosbysim
零缺陷之父

本是一名医生，投身
到制造业，将“预防”的
理念用到了制造业中，随
后又提出“零缺陷”理论
--1950年代，奠定了
TPM的重要指导思想。

课程导入COURSE GUIDE



中岛青一
TPM之父

有效地将50年代美国
推行的PM活动（预防保
全）和60年代中国提出的
“发动群众思想”结合，
形成20世纪最为有效的设
备管理手段—TPM。

课程导入COURSE GUIDE



课程目标

通过课程学习

1. 初步掌握TPM概念。

2. 通过TPM案例分享，吸取他人经验，更进一步了解并应用TPM知识。



课程大纲

• 第一单元 Unit I TPM简介

• 第二单元 Unit II        TPM内容介绍&案例分享



课程大纲

• 第一单元 Unit I TPM简介

• 第二单元 Unit II      TPM内容介绍&案例分享



1.TPM简介

1.1  TPM的发展历史

1.2  TPM的定义及目的

1.3  TPM涵盖内容



1.1 TPM的发展历史

 50年代美国制造业首先推行PM活动（预防保全）

 60年代日本受美国影响引进预防维修制度，经消化吸收广泛推
广并设立PM大奖

 70年代日本前设备管理协会中山清一等人，通过丰田汽车的供
应商日本电装等试点单位的尝试，发扬光大了PM活动，首次
推出了TPM概念

 1982年第一本标准化的TPM专著问世，书名《TPM活动程序》

 80年代后期，随着日、韩、美等外企的介入，开始流行于中国



1.2 TPM的定义及目的

TPM定义： 全员（预防性）生产维护

（ Total Production Maintenance ）



TPM目的：

因人的素养和设备的体制改善而使企业体制改善。

1.2 TPM的定义及目的

企 业
的体质改善

人
的素养改善

设备
的体制改善



1、“1”大基础--5S；

2、“4”项具体工作：

2.1 日常点检；

2.2 计划保养；

2.3 故障维修；

2.4 持续改善；

3、“2”大支柱--人素养&

设备体质改善

4、“1”个目标--企业的体质改善

企业的体质改善

5S

日常

点检

计划

保养

故障

维修

持续改善
人
的
素
养
改
善

设
备
的
体
质
改
善

1.3 TPM涵盖内容



课程大纲

• 第一单元 Unit I TPM简介

• 第二单元 Unit II        TPM内容介绍&案例分享



2. TPM内容介绍&案例分享

2.1  TPM活动基础—5S

2.2  TPM具体工作



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.1   5S指哪些？

整理（Seiri）
整顿（Seiton）
清扫（Seiso）
清洁（Setketsu）
素养（Shitsuke）

企业的体质改善

日常

点检

计划

保养

故障

维修

持续改善
人
的
素
养
改
善

设
备
的
体
质
改
善

5S

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.2   5S之间的关系

2.1.2.1 整理（Seiri）
在工作场所区分需要和不需要的东西。

2.1.2.2 整顿（Seiton）
将需要的东西加以定位放置，并保持

在需要时立即取出的状态。

2.1.2.3 清扫（Seiso）
将不需要的东西加以排除、丢弃，以保

持现场无垃圾、无污染之态。

2.1.2.4 清洁（Setketsu）
维持清扫后的厂区及环境之整洁美观。

2.1.2.5 素养（Shitsuke）
通过活动，使每一个员工养成良好习惯，

遵守规定、规则。

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.1 案例分享-1：5S _ 责任到人&分层审核

大区 5S 审核表 区单元 责任人 范围

S1_通道 1.1 HBU 1.1   

S2_通道 1.2 HBU 1.2/T

S4&S5_通道 1.3 HBU 2

S2_通道 1.4 HBU 3.1

S2_通道 1.5 HBU 3.2

S1_通道 1.6 STRB 

S2_通道 1.7 PTS

2.1 二楼办公区域（所有部门）

2.2 二楼楼梯间（含茶水间）

2.3 `大会议室Knowledge

2.4 开放式会议室Innovation

2.5 开放式会议室Improvement

2.6 二楼打印区域

2.7 技能培训中心

1.2 三楼办公区域（所有部门）

1.3 三楼楼梯间（含茶水间）

1.4 大会议室Sustainability

1.5 小会议室High ethics

1.6 三楼打印区域

1.9 三楼培训室

1.12 员工餐厅

4区 S2_通道 工程部工装间 William 4.1 工装间

5区 S2_通道
质量部

非办公室场所

JianGuo

Dai
5.1 计量室

6.1 仓库（南）

6.3
包装材料仓库 &

 包装回收区域

6.5 油品仓库

7区 S1_通道 项目部样品仓库 John 7.1 项目部样品仓库

8.11 维修间

8.12 大修区

9.1 东西大门门卫

9.5 VIP 更衣室

9.10 消防泵房

S1_通道

S2_通道

S1_办公室

S1_办公室2区 二楼楼面 Luis

Haiyan

8区

3区

9区

6区

EHS+
除1-8区外场所

Shawn

供应链部
非办公室场所

Mark

维修部
非办公室场所

Mickey

三楼楼面

S1_通道

 1区 Steven车间

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.2 案例分享-2：5S _ 分级认证

S0 S1
S2

S3

S4 & S5

S1基本要求：

• 没有不需要的物品

• 没有物品在地上

• 没有安全隐患

S2基本要求：

• 定物、定位、定量

• 没有寻找的浪费

• 防错的运用

S3基本要求：

• 无垃圾无污染

• 污染源的识别与控制

• 简化清洁工作理念运用

S4&S5要求：

• 标准化S1/2/3各项工作

• 持续改进

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.2 案例分享-2：5S _ 分级认证

1. 现场状态
2. 5S责任区

分布图
3. 5S检查表

4. 5S通道/区域

内部分层审核
5. 5S 意识

通道/区域

 S1认证要点

整理

1.识别所有安全隐患，

并有有计划整改

2.没有不需要的物品

3.地上没有物品

（除非有标识）

1. 设立

“物品暂存区”

2. 根据通道/区域布局

图划分 5S 责任区

(包括公共区域)

1. 5S 意识：

了解 5S 目的 & 

1S的3项基本内容

2. 每个员工需明确下班

前如何做 5S 

（详见5S检查表）

制定适合自己通道/区域

的 5S 检查表_S1，须包

含安全检查项,
并确保所有员工都理解

检查表的内容。

1. 每个员工下班前必须 5S

（如何做参考 5S 检查表）

2.分段长/班长/区域责任人

每天检查（5S 检查表），

记录偏差，班长/主管/区域
责任人跟进解决。

3. 主管/区域责任人每周1次 

5S 审核（5S 审核表）

6.定期 5S 

会议

5S会议中讨论 5S 的偏

差或强化 5S 培训

(每周至少要1次，每次

5-10 分钟) 

1. 现场状态
2. 5S责任区

分布图
3. 5S检查表

4. 5S通道/区域

内部分层审核
5. 5S 意识

通道/区域

 S2认证要点

整顿

“物归其所”

（物品定位）

1.一次拿取，无寻找时

间的浪费

2.防错

1. 设立

“物品暂存区”

2. 根据通道/区域布局

图划分 5S 责任区

(包括公共区域)

1. 5S理论培训：

了解 5S 目的 & 

S2 的基本内容

（见现场状态）

2. 每个员工需明确下班

前如何做 5S 

(详见5S检查表)

 

制定适合自己通道/区域

的 5S 检查表 _ S2，须

包含安全检查项,
并确保所有员工都理解

检查表的内容。

1. 每个员工下班前必须 5S

（如何做参考 5S 检查表）

2.分段长/班长/区域责任人

每天检查（5S 检查表），

记录偏差，班长/主管/区域
责任人跟进解决。

3. 主管/区域责任人每周1

次 5S 审核（5S 审核表）

6.定期 5S 

会议

5S 会议中讨论 5S 的

偏差或强化 5S 培训

(每周至少要1次，每次

5-10 分钟) 

1. 现场状态
3. 5S责任区

分布图
4. 5S检查表

5. 5S通道/区域

内部分层审核
6. 5S 意识

通道/区域

 S3 认证要点

清洁

1. 无泄漏 或减 少泄漏

2. 无零部件/材料掉落 

3.方便清洁的理念的运用

（如“无腿”）

1. 设立

“物品暂存区”

2. 根据通道/区域布局

图划分 5S 责任区

(包括公共区域)

1. 5S理论培训：

了解 5S 目的 & 

S3 的基本内容

（见现场状态）

2. 每个员工需明确下班

前如何做 5S 

 

制定适合自己通道/区域

的 5S 检查表 _ S3，须

包含安全检查项
（见参考表格），并确
保所有员工都理解检查

表的内容。

1. 每个员工下班前必须 5S

（如何做参考 5S 检查表）

2.分段长/班长/区域责任人

每天检查（5S 检查表），

记录偏差，班长/主管/区域
责任人跟进解决。

3. 主管/区域责任人每周1

次 5S 审核（5S 审核表）

7.定期 5S 

会议

5S会议中讨论 5S 的偏

差或强化 5S 培训 

（每周至少1次，每次

5-10 分钟）

2. 污染源
   分布图

绘制 通道/区域的污染

源分布图，并有相应的

行动计划。

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.3 案例分享-3：

5S _ 标准化的现场管理

整齐有序、一目了然的工作现场

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.4 案例分享-4：

5S _月度、季度、年度

评比 & 奖励

班组员工共分享5S改进成果

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.5 案例分享-5：5S _ “红单子运动”

发现的缺陷及不合理的问题

要挂红色缺陷卡。

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.5 案例分享-5：5S _ “红单子运动”

根本原因分析有效措施落实（5 x WHY）

2.1 TPM活动基础—5S



2.1、“1”大基础--5S；

2.1.3.6 案例分享-6：5S _ “白手套活动”

彻底清扫清扫验收

2.1 TPM活动基础—5S



责任到人，分级认证；
标准现场，激励优先；

2.1 TPM活动基础—5S

单元小结：



2.2、“4”项具体工作：

2.2.1 日常点检；

2.2.2 计划保养；

2.2.3 故障维修；

2.2.4 持续改善；

5S

企业的体质改善

人
的
素
养
改
善

设
备
的
体
质
改
善

日常

点检

计划

保养

故障

维修

持续改善

2.2 TPM具体工作



变“修”为“防”和“改”。

针对频繁维修部件，反思预防效果（点检、保养执行力和频次以及考虑更改其设计）

对象：所有的工装、模/检具、设备等；

目标：通过 日常点检、计划保养、故障维修和改善优化，降低设备故障的发生，降

低异常停机，提升设备运行的稳定性和可靠性，保证生产和生产过程稳定，保证产

品质量稳定；

2.2、“4”项具体工作：

2.2 TPM具体工作



2.2.1 日常点检（点检指导书、点检记录表）

 点检处应尽可能标识、目视化（如点检路线地图、点检方向/顺序图、点检点序号标识）；

 点检指导书要求图文并茂、简单易懂；

 点检的有效实施通过分层审核加强监控；

设备点检地图
4 2

班 天 周

10 11 16

9

23

班：每个班都需要检查；

天：每天早班需要检查；

6

7

12 13

223

20

8

5

21

HBU3.1- SUUD- OP270 Internal Profile Grinding/磨床 自主维护检查清单 （AM Checklist）
WI No:

AM -HBU3.1 -01

工作指导书 Channels:                       HBU3 / HBU3.1
版本日期

2012-08-17
作者
ZJH

Machines:                      HBU3.1-SUUD-OP270 Internal Profile Grinding / 磨床, SUU130D
版本        1 批准

Mickey
Xiang

Operation:                     FOR  Internal Profile Grinding    OP 270  /  FOR 滚道磨削

检
查

和
清

洁

5 检查压缩空气压力表的压力值 6~7 bar（绿色区域内）

手感不得发热，低于人体体温

1

15

x

x

x

x

冲洗、清理 300”

不得有泄露（大于60滴/分钟）

不得有磨渣

不得有磨渣

（SQ94/95/139/140/97/98/99/101/102/182

/304)

手工清理

30”

300”

报修开具API工单检查液压站油泵

擦拭机床防护罩

14

15

清理 X轴/Z轴 光栅尺处磨削渣

18

检查机床总体泄露

13

清理上下料回转主轴各限位行程开关

处磨削渣

17

16

清洁机床内部（两轴拖板四周、车头

主轴箱及机床内壁）

油盘中积油不得超出标记

不得有磨渣

30”

低于下限时添加C 10

润滑油，且不得高于

上限

x

19 检查急停开关有效性 按下急停开关时，机床处于即停状态

油位在上下限之间（在绿色区域内）

20

x

X

X

X

周：每周一早班需
要检查

擦拭、整理

每周

低于下限时添加 C 10

润滑油，且不得高于

上限

30”

30”

30”
压力低时报修开具API

工单

润
滑

23 金刚滚轮润滑油位

21

检查金刚滚轮油雾润滑量22

磨头润滑器油位

检查砂轮主轴表面温度

x

x

x

x

x
19

180”

报修开具API工单

报修开具API工单

12

检查金刚滚轮皮带

不得有尖锐异音

不得有明显破损 报修开具API工单

不得有泄露

检查液压站油泵和电机

检查金刚滚轮液压马达 x

x

Nº

检查机床操作箱的操作面板

2

1

时间纠正方法

报修开具API工单

检查内容

按钮、开关和指示灯不得破损

标准

x

报修开具API工单

30”

30”

调整或报修开具API工

单
30”

检查周期
检查方法

x

排放气动三联件中排水阀的积水

7 检查液压油液位

x

6 检查液压油泵输出压力值

润滑工件上下料夹紧气缸4

70~85 bar

3 检查电控箱（3扇）门

检查机床前、后门、侧门安全锁

180”

报修开具API工单

报修开具API工单

30”

手动油脂泵压入 5~8 次

电控箱门应关闭、锁紧

机床选择自动模式时，机床门无法打开

x

x

x

10

x手动排空

30”

在上下限之间（在绿色范围之内）
低于下限时联系添加

液压油
30”

30”

30”

8

9

11

检查气动三联件 不得有漏气啸叫噪音 报修开具API工单

无法排空时报修开具

API工单
60”

300”

300”

设备停止

冲洗、清理

超出时报修开具API工

单

报修开具API工单

设备运行

两滴间隔6秒
调整或报修开具API工

单

不得有油污、杂物

每天

油位在上下限之间（在绿色区域内）

每班

30”

30”

报修开具API工单 30”

SKF  ATC

14

点检指导书

2.2.1 TPM具体工作--日常点检



2.2.1.1案例分享-1：日常点检（点检路线地图）

 点检处应尽可能标识、目视化（如点检路线地图、点检方向/顺序图、点检点序号标识）；

2.2.1 TPM具体工作--日常点检



2.2.1.2 案例分享-2：日常点检（点检指导书）

 点检指导书要求图文并茂、简单易懂；

2.2.1 TPM具体工作--日常点检



2.2.2 计划保养（保养计划、保养指导书、记录表）
 制定设备维护保养计划，多层次目视化管理、定期跟踪和更新，并确保按计划实施；

• 计划保养周期的设定和监控：一般按时间、运转次数、设备等级或供应商建议等模式设定；

• 建议在设备里增加监控系统；

• 推荐通过设备点检、分层审核进行辅助监控，确保有效实施；

 标准化的保养指导书、技能符合的保养人员、完整的保养记录；

计划描述(不超过50个中文

字)即PM项目名称

计划开始运算的日期

(yyyy-mm-dd)，与

第一次工作单生成日期

提前一个所用策略中的

最小周期

计划期

间(最大

为999)

时间单位，

天为Day，周

为Wee，月为

Mon，年为

Ann

维护周期包

(ZSGM00,ZS

GM01,ZSG

M02)

计划类

型，PM

或 PDM

授权

组，参

看填表

说明

分类字

段，按需

要填写

计划Item

号，四位，起

始0010 计划Item描述

1#尾气排放PM 2014/11/13 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 1#尾气排放PM

2#尾气排放PM 2014/11/20 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 2#尾气排放PM

3#尾气排放PM 2014/11/27 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 3#尾气排放PM

NGFTT在线刷新工具PM 2014/11/13 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 NGFTT在线刷新工具PM

老三轨链1#链PM1 2014/1/9 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链1#链PM1

老三轨链1#链PM2 2014/1/9 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链1#链PM2

老三轨链2#链PM1 2014/1/16 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链2#链PM1

老三轨链2#链PM2 2014/1/16 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链2#链PM2

老三轨链3#链PM1 2014/1/23 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链3#链PM1

老三轨链3#链PM2 2014/1/23 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链3#链PM2

老三轨链4#链PM1 2014/1/30 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链4#链PM1

老三轨链4#链PM2 2014/1/30 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链4#链PM2

老三轨链5#链PM1 2014/2/6 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链5#链PM1

老三轨链5#链PM2 2014/2/6 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 老三轨链5#链PM2

底盘线吊具PM2 2014/7/24 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 底盘线吊具PM2

手刹张紧调整设备PM 2014/5/1 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 手刹张紧调整设备PM

玻璃输送线PM 2014/10/1 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 玻璃输送线PM

玻璃涂胶机器人A PM 2014/6/5 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 玻璃涂胶机器人A PM 

玻璃涂胶机器人B PM 2014/6/12 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 玻璃涂胶机器人B PM 

玻璃涂胶机器人D PM 2014/12/10 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 玻璃涂胶机器人D PM 

四轴轮胎拧紧机PM 2014/6/6 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 四轴轮胎拧紧机PM

五轴轮胎拧紧机PM 2014/2/24 30 Ann ZSGM02 PM A231 PM     0010 五轴轮胎拧紧机PM

维护保养指导书维护保养计划 维修保养记录系统

2.2.2 TPM具体工作—计划保养



2.2.2.1案例分享-1：计划保养（保养计划）
监控系统，如自动统计使用模次、运转时间、提前预警和到期提醒功能

2.2.2 TPM具体工作—计划保养



2.2.2.2 交流讨论：如何定义计划保养周期?

2.2.2 TPM具体工作—计划保养

计划保养周期是如何定义的?



2.2.3 故障维修（维修记录、维修指导书）

 标准化的维修指导书、技能符合的维修人员、完整的维修记录；

 对维修进行管理，分析MTTR和MTBF数据并应用；

 推荐创建设备FMEA，指导设备采购和备件管理；

维修指导书 维修记录
Subsystem Name Requirement Potential  Potential Potential Cause(s)/ RPN

/Function Failure mode   Effect(s) of  Failure Mechanism(s) of Failure 风险

设备名称/功能 要求 潜在的失效模式 潜在的失效后果 潜在的失效起因/机理 指数

OP240 5 2 5 50

Laser marking激光打标

Function:功能： 2 5 50

Automatic equipment carving

设备自动标刻

Equipment components:

设备组成：

encoder编码器 5 1 5 25

DPX (digital fluorescence)DPX

(数字荧光）

controller控制器 No marking不打标 4 2 5 40

Laser lens激光镜头

Laser tube激光管

power电源 2 5 40

Reliable safety

protective

measures 可靠的

安全防护措施

Marking machine

working properly

打标机运转正常

Unreasonable PLC program不合

理的PLC程序

Artificial modification or screening

program人为修改或屏蔽程序

Design does not consider设计中

未考虑

Encoder/speed fast (overflow)编码

器/线速度太快（溢出）

Encoder/speed fast (overflow)编码

器/线速度太快（溢出）

Hazard staff personal

safety危害员工人身安全

Automatic state

opened the door

equipment still action

自动状态下打开门设

备仍旧动作

Shield being security

blind Angle防护罩存

在安全死角

Hazard staff personal

safety危害员工人身安全

Defective products

outflow, stop line of time

More than 15 m不良品流

出，停线时间超过15M

S
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y
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重
度

(
S

)
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频
度

(
O

)

D
e
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c
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o
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探
测
度

(
D

)

设备FMEA

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



A1:MTBF,指导
计划保养周期!

A2:MTTR, 指
零件安全库存!

 MTBF-Mean Time Before Failure-平均失效间隔时间

 MTTR-Mean Time To Repair-平均故障修复时间

 MTTF-Mean Time To Failure-平均修复前时间=MTBF+MTTR

2.2.3.2交流讨论：维修管理,需要管理什么?

N1 N2 N3 N4 N5 Nn+1

X1 X2 X3 X4 X5 Xn

Nn

Q1:MTBF,
为了什么目的? 

Q2:MTTR,
为了什么目的? 

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



2.2.3.1案例分享-1：生产设备异常报警

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



2.2.3.2案例分享-2：信息自动化

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



2.2.3.3交流讨论：设备综合效率--OEE

2.2.3 TPM具体工作—故障维修

OEE（Overall Equipment Efficiency ）即“设备综合效率”，
由可用率、表现性以及质量指标三个关键要素组成。

OEE=    可用率 x     表现性 x   质量指数
=时间开动率 x 性能开动率 x    合格率

Q1:为何有的企业OEE很高，
甚至大于100%？
Q2:OEE,为了指导什么? 



2.2.3.3交流讨论：OEE为何会大于100%？

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



Q2:OEE,为了反映产能，
指导排产计划。

2.2.3.3交流讨论：OEE为了指导什么?

2.2.3 TPM具体工作—故障维修

OEE（Overall Equipment Efficiency ）即“设备综合效率”，
由可用率、表现性以及质量指标三个关键要素组成。

OEE=    可用率 x     表现性 x   质量指数
=时间开动率 x 性能开动率 x    合格率

Q1:为何有的企业OEE很高，
甚至大于100%？
Q2:OEE,为了指导什么? 



2.2.3.4交流讨论：维修管理,需要管理什么?

N1 N2 N3 N4 N5 Nn+1

X1 X2 X3 X4 X5 Xn

Nn

假设N4是从W24周一的早晨8:00开始联系生产,正好在W24周五早晨8:00损坏。
另外，平均每日的计划停机时间为2h/天。
Question: N4应该是多少小时？

A、96h--（24x4） B、86h--（24-2）x4

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



2.2.3.4交流讨论：维修管理,需要管理什么?

N1 N2 N3 N4 N5 Nn+1

X1 X2 X3 X4 X5 Xn

Nn

假设是设备维修由于备件无需要长周期采购，
比如3个月备件采购+1小时维修。
Question: X4应该是多少小时？
A、1h    B、2161h--（90x24+1）

X4

3个月备件采购时间 1h
维
修
时
间

2.2.3 TPM具体工作—故障维修



2.2.4 良好的维修备件管理：

 识别关键部件、易损件和其他维修备件需求；

• 基于设备快速维修的要求

• 采购渠道、最小订单数量和交付周期；

• 备件价值、存储要求和存储期限；

• 日常需求频次&数量；

• 对产品生产、交付、延迟风险和企业运营成本的影响；

• 设备供应商的建议和要求；

 建立最低安全库存要求和最大库存管理要求（如需）；

 实施有效的备件管理；

• 存储环境要求和管理；

• 备件库房5S管理；

• 备件存储管理（先进先出、安全库存等）；

• 记录与实际符合；

备件库存管理

备件寿命管理

2.2.4 TPM具体工作—备品备件



2.2.5 改善优化

 针对频繁维修设备/部件，考虑更改其设计，

提高可靠性，降低维修频次；

2.2.5 TPM具体工作—改善优化



2.2.5.1 案例分享：KAIZEN期刊

2.2.5 TPM具体工作—改善优化



通过预防性维护保养，
保证生产、供货稳定性。

单元小结：



百年九牧 千亿九牧

Thank you !


