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Zarzadzanie czesciami zamiennymi

« SPM (Spare Parts Management) ma zasadniczy wplyw
na utrzymanie niezawodnosci maszyn przy optymalnych
kosztach

« Zadaniem SPM jest zapewnienie dostepnosci czesci
zamiennych we wiasciwej ilosci, jakosci i wiasciwym
czasie

« Koszt czesci zamiennych zazwyczaj stanowi wiecej niz
60% catosci kosztow utrzymania ruchu w przemysle.

« SPM ma istotny wplyw na efektywnosc finansowg firmy
z uwagi na wielkos¢ kapitatu ,,zamrozonego” w
czesciach zamiennych



Zarzadzanie czesciami zamiennymi

Czesci zamienne utrzymujemy na potrzeby:

- Wymiany czesci szybko zuzywajacych sie

- Do remontow gtéwnych i planowanej gospodarki
o Strategiczne

Do napraw awaryjnych

 Biezace



P8 Zarzadzanie SPM jest istotnym
_ zagadnieniem dla kazdej organizacji

Giowne problemy:

- bardzo zroznicowany poziom zuzycia czesci zamiennych
dla roznych typow czesci

« wysoka liczba czeéci i ich r6znorodnos$é (Zywiec ok.
5 100 indexdow)

« brak pewnego i niezawodnego kryterium
prognozowania, kiedy i ile czesci bedzie potrzebnych ?

« zroznicowana dostepnosc¢ czesci na rynku
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Zarzadzanie SPM jest istothym
zagadnieniem dla kazdej organizacji

Giowne zagadnienia optymalizacji:

redukcja kosztow magazynowania (koszty ryzyka braku
czesci i koszty zamrozonego kapitatu)

- redukcja prawdopodobienstwa braku czesci

« powigzanie poziomu zapasoOw czesci z krytycznoscig
urzadzen dla produkcji

« jak przewidzie¢ potrzeby i optymalny poziom zapaséw ?
 jakie czesci i gdzie magazynowane ?

« jak zarzadzamy zamiennikami czesci ?



Gtowne przyczyny nadmiernych zapasow

« Zakup czesci rekomendowanych przez producentow
maszyn

- Zakup czesci ponad potrzeby
- Zapewnienie dostepnosci czesci na wypadek awarii

« Czesci pozostajace po zmodyfikowanych lub wycofanych
z eksploatacji maszynach i urzadzeniach

« Utrzymywanie zapasow czesci o dlugim czasie dostawy



Strategia optymalizacji cze$ci zamiennych

Optymalizacja kosztow

Strategiczne

Wplyw na

bezpiecze istwo
Wplyw na jako $¢
Whplyw na $rodowisko
Zatrzymanie produkgciji
Dtugi czas dostawy
Trudno dost epne
Brak m. regeneracji
Nie produkowane
Krytyczno $¢ A

Szybkie zu zycie
Wykorzystane w wielu
maszynach

Duza rotacja
Krytyczno §¢ C

Ustalenie poziomu
Analiza ryzyka braku
Centralny Magazyn

Ustalenie poziomu
Analiza EOQ
Analiza CM

Redukcja kosztow

Misja

Szybko si e zuzywajgce Czesci

Kryteria

Dziatania

Wizja

Poprawa zarz agdzania SPM

Do remontow

Do likwidacji

Wolne zu zycie
Niska rotacja
Krytyczno §¢ B

Ze zlikwidowanych
maszyn

Przestarzate czasowo
Przestarzate
technologicznie

Z przed modyfikacji

Planowe zamawianie
TBM ,CBM

Standaryzacja dostawcow

przy inwestycjach

Przekazanie do Dziatu
Zakupow
Likwidacja

Redukcja stanébw magazynowych




Analiza struktury wartosci magazynowej

Wartos¢ % wartosci % wszystkich
PLN magazynowej pozycji
<20 5% 27%
20-200 15% 34%
~__200-1-566— 32% —28%.__
—
1500-5 000 21% 8%
> 5000 27% 3% __~
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Giowne aktywnosci zarzadzania SPM

- Identyfikacja czesci strategicznych A i zarzadzanie ich stanem oparte
na analizie ryzyka (1-,,SA") braku czesci

- Identyfikacja czesci szybko zuzywajacych sie typu C i zarzadzanie ich
stanem przez obliczanie :

| SA=Y (aAT)" x exo(-aAT)/i!
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Glowne aktywnosci zarzadzania SPM

- Identyfikacja czesci B i ich zamawianie dla potrzeb planowanych
remontow TBM, predyktywnego utrzymania CBM i bezposrednio do
zlecen.

« Roczna analiza zbednych materialdow w magazynie w celu likwidacji lub
zbycia.

 Uzycie analizy 5xW, RCM (Reliability Centred Maint.) i WCA(Weak
Component Analysis) do identyfikacji i wydtuzenia MTBF krytycznych
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Analiza Pareto awaryjnych komponentow
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Weryfikacja standardow utrzymania na

poziomie komponentow maszyn

- - - ’ - | 4 I - - - - - "ﬂéf: -
Ty
E - - = 14 - - " s S =
% |oomseens| Podzespet | ool Podsumowanie analizy; ABC, doswiadczenie m‘::;“ 2 o] "B |y Lokatizacia £
= . : o
= . . . ]
(poziom 2) czesci | MIN [MAX| 2
g Produkciji i Utrzymania Ruchu w oparciu na 1 rok) § cai £
yé - - -
1200500, O 4-krokowa suezke 1 B | TBM | AM |Magazyn | 10| 20|szt
1400501 | Daszer roziewagcy G- 245 U-0UTT T2 1 - TBM AM  |Maszyna 10| 50|szt.
1400503]0-RING 15°4 NBR 0-162-20-085-2 144 1 B | TBM [ AM |Magazyn | 10] 20[szt.
1400505 0-ring 14x2 EPDM - PEROXID-VERNETZT __ |0-900-04-805-3 {0-162-20-073-6) | 144 1 B | TBM [ AWM |Magazyn | 10] 20szt.
q ( } gazy
1400508|GWIAZDA USTALAJACA SONDE 1-125-60-221-0 144| cotrzylata | B | CBM | AM |Magazyn 5| 10]szt.
1400510 [ TULEJKA 1-125-50-226-0 144 1 B | TBM [ AM [Maszyna | 10] 20szt.
1400511|SPREZYNA 1-099-04-436-0 144] codwalata | B | TBM | AM |Maszyna | 10| 20[szt
1400512|0-ring 6 X2 NBR 0-162-11-711-2 720 1 B | TBM | AWM |Maszyna | &0[ 100]szt.
1400513 |Uszczelka 1-124-50-117-0 144 1 B | TBM AM  |Magazyn 10|  20|szt.
1400514]0-ring 12x2 EPDM-PEROXID VERNET 0-900-04-703-3 (0-162-20-046-6) | 144 1 B | TBM | AM |Magazyn | &0[ 100]szt.
1400515 0-ring 8x2 NBR D3770 0-162-12-211-2 1440 1 B | TBM | AWM |Magazyn | &0[ 100]szt.
1400516 0-ring 22x2 5 FPM 0-162-20-111-9 144 1 B | TBM [ AWM [Magazyn | 50[ 100]szt.
1400517 |Uszczelka 1-124-50-307-0 288 1 B | TBM | AM |Magazyn | &0[ 100]szt.
1400518|0-ring 38x2.6 EPDW-PEROXID 0-900-02-823-8 (0-162-20-194-6) | 144 1 B | TBM | AWM |Magazyn | &0[ 100]szt.
1400519|0-RING 9*3 NBR 0-162-20-015-2 576 1 B | TBM [ AWM [Magazyn | 50[ 100]szt.
Zespbtkransw | 1400520{0O-RING 37°2 NBR 0-162-20-192-2 144 1 B | TBM | AM |Magazyn | &0[ 100]szt.
(SAP nr 20000083) | 14005621[0-ring 35x2 NBR 0-162-20-181-2 144 1 B | TBM | AWM |Magazyn | &0[ 100]szt.
1400522 0-ring 16x2 EPDM-PEROXID VER. 0-900-02-750-1 (0-162-20-006-3) | 144 1 B | TBM [ AWM [Magazyn | 50[ 100]szt.
1400523|0-ring 11x2 NBR 0-162-20-002-5 144 1 B | TBM | AM |Magazyn | &0[ 100]szt.
1400555|Ptytka (dysza) 1-800-09-812-7 144 co 4 lata B | CBM AM  [Magazyn 5 10|szt.
1400556 |Phytka (dysza) 1-800-18-561-9 144]  cod lata - 5| 10[szt.
1400557 |PEYTKA DOZUJACA 1-800-09-811-7 144 cod laty 95zt
Zlﬂ""".“' 1400681 |Rura zaworu nalewowego 1-125-50-280-0 144] codwali
naleajace 1400712[WAZ PAROWY 1-800-28-585-3 144] co dwa : Mieisce
B 1400713|WAZ P 1-800-28-5854 144 codwak | Od PO J )
! 1402875[KULKA R rka sond 0-406-01-800-2 144 co4 lat magazynowanla
1404625 | 0-ring Yy 0-900-04-244-6 (0-162-20-615-6) | 432
1411869 |Sonda kg 1-800-28-415-0 144| co trzy lata F 1 5|szt.
1436623 |Kotnierz izollgcy {(KRONES) 8-125-50-0285 144 codlata TCL ﬂ PNl Md_az\m 4] 15|57t
1400502 Rurka sondy A=140 B=6/7 1-800-28-591-9 144] cotrzylata (NS CBM | AM Maszvna | A&l 10lszt
1436624 |Kotpak {(KRONES) 8-125-60-0291 144] co4lata B | CBM | AM |Magazyn 4] 15|szt.
1437033 |Sprezyna 1-099-04-365-0 1-099-04-365-0 144]  co2lata B | CBM | AWM [Maszyna | 10| 20[szt.
1400538|Membrana 0-026-09-518-7 720 1 B | TBM AM  |[Maszyna 10] 50|szt.
1400539|Membrana HNBR 1820415120 0-026-09-500-0 720 1 I 1M | AWM [Maszyna | 10| 100]szt.
eeobioser | 1400540[Tulejka 1820300116 0-026-09-620-5 720 1 B | TBM [ AM [Maszyna | 10] &0[szt.
;Sef:'jﬁ;;; 1400544]0-ring 4x2 NBR D3770 0-162-11-011-2 (2-124-50-709-1) | 288 1 B | 1BM | AM |Maszyna | 10| &0|szt
(54 nr 20000094) |_ 1400546 Tulejka XSM-1214 0-026-09-526-5 144 1 B | TBM [ AM [Maszyna | 10] 50[szt.
1400547 |Membrana NBR C822800287 0-026-00-008-1 144 1 B | TBM | AM |Maszyna | 10] &0[szt.
1400660|Sprezyna 1-099-04-518-0 576 1 B | TBM AM  |[Maszyna 10] 50|szt.
1408245 POKRYWA ZAWORU MEMBRANOWEGO _ [1-124-50-283-0 576] co5lat € | cBM | AM [Producent| 5[ 10[szt
1400472|Rolka 10:50x19/60264 {(KRONES) 0-499-90-056-9 144]  co 2 lata € | CBM | AM [Magazyn 5] 10]szt.
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Przykitad wydtuzenia czasu ,,zycia”

komponentu

BEFORE

breakdowns

deterioraion
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< o~ time




Glowne aktywnosci zarzadzania SPM

- Ograniczenie zapasOw przez rozszerzenie diagnostyki komponentow.

Diagnostyka stanu
serwomotorow - 60 szt.
za pomocg stetoskopu

i oscyloskopu

i
lllllllllllllllllllllllllll

.........



Dziatania podjete w celu redukcji zapasow

« 58S w magazynie
« Wprowadzenie systemu ,Canban”

Magazyn giowny

Magazyn podreczny Rozlewnia puszek
' ' C .y | Czesci przy maszynach

-_

s 2

.....



Dziatania podjete w celu redukcji zapasow

Etykieta w pojemniku stanowi
zapotrzebowanie na czesci przy
zapasie mniejszym niz poziom min.

Piluczka L-B




Dziatania podjete w celu redukcji zapasow
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* Nazwa

« Podstawowe wymiary
» Indeks SAP

« Nr katalogowy

e Zapas min. i max.

Waltek Mbir. Wi
L=58 10
1400853 el
1-800-04-574-3 30



Analiza redukcji zapasow

8000000 -
7000000 -

ennnnnn

Analiza redukcji zapasow

0l

~
Lepsze uzycie czesci ,,B” w
utrzymaniu TBM / CBM.

naliza, identyfikacja i likwidacja

przestarzatych czesci (328 indexes)

o

4000000 -
3000000 -

2000000

Redukcja czesci szybko
zuzywajacych sie ,C”

1 13

Identyfikacja i uzupetnienie
strategicznych czesci ,A” (136 nowe
indeksy).

|

Zamawianie czesci do nowych maszyn
(111 nowych indeksow).

2007
2008

2009

2010

2011

Liquidation

Fast wearing
Used to

CBM/TBM

Critical
2012

New machines

Target 2012

Vision




8l Przyklady oszczednosci dzieki stosowaniu

L-P1, P2 — gtowica zamykarki.
oryginat 128 973 PLN/komplet
zamiennik 103 224 PLN/komplet

Oszczednosci 25 749 PLN/komplet

L-P1 — ruszt pakowarki
oryginat 26 199 EUR/szt.
zamiennik 3 780 EUR/szt.

Oszczednosci 22 419 EUR/szt.

«««««

zamiennikOw oraz regeneracji

L-B — serwomotory
Nowy 300 720 PLN/komplet
Regeneracja 21 840 PLN/komplet

Oszczednosci 278 880 PLN/komplet

Warzelnia — walce miyna
Nowe 33 167 EUR/komplet
Regeneracja 9580 EUR/komplet

Oszczednosc 23 587 EUR/komplet




Spare Parts Turnover Ratio
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Dziatania podjete w celu redukcji zapasow

- Ograniczanie stanu magazynu do czesci strategicznych A
I szybkiego zuzycia C

- Zamawianie czesci bezposrednio do zlecen
remontowych

- Zawarcie kontraktow z dostawcami czesci zamiennych

- Zaangazowanie operatorow AM w system prewencji

« ,Centralny Magazyn Grupy Zywiec” dla wspélnych czesci

- Miesieczne monitorowanie zapasow magazynowych

Trend - Wartos¢é zapasow w poszczegdsinych miesigcach 2005- 02.2013
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Wykorzystanie zewnetrznych mozliwosci
redukcji stanow

« Negocjacje kontraktéw z dostawcami na poziomie GZ
« Tworzenie sktadow konsygnacyjnych

- Standaryzacja dostawcow maszyn przy inwestycjach
- Unifikacja czeéci zamiennych na poziomie GZ

- Zawieranie kontraktow z producentami maszyn na
Utrzymanie Ruchu z uwzglednieniem czesci zamiennych

- Dostepnosc czesci i czas dostawy gwarantowane przez
dostawce



Dziekuje za uwage




