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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je zavedeni klicovych pilifta TPM na vybranych pracovistich. Prace
je rozdélena na cCast teoretickou, analytickou a projektovou. Teoreticka €ast je zpracovana
formou literarni reSerSe zabyvajici se zejména metodami §tihlé vyroby a problematikou
zavedeni totaln¢ produktivni udrzby. V analytické ¢asti byl za pomoci méfeni préce, ne-
standardizovanych rozhovorl a dotazovani zhodnocen soucasny stav udrzby a pracovist'.
Na zaklad¢ analyz byl vytvoten projekt na zlepSeni soucasného systému udrzby ve spolec-

nosti. Zavér projektu byl tvoien zhodnocenim uvedenych feseni.

Kli¢ova slova: TPM, samostatnd udrzba, planovand udrzba, standardizace, jednobodova

lekce

ABSTRACT

The goal of Master thesis is implementation key pillars of TPM by selected workplaces.
The work is divided into theoretical, analytical and project components. The theoretical
component consists of a literature search dealing especially with lean production methods
and total productive maintenance problems. In the analytical part were used methods of
work measurement, non-standardized interview and questionnaires for help to evaluated
current situation of maintenance and workplaces. Based on analysis of the project was
created system of company for improving the current maintenance. Conclusion of the mas-

ter thesis was consists of evaluating the solutions.

Keywords: TPM, Autonomous Maintenance, Planned Maintenance, Standardization, One-

point Lesson
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UvVOD

V soucasné dobé stale vice podnikil zavadi prvky stihlé vyroby a vnimaji ,,Stihlost* jako
dalezity faktor pfi rGstu a zvySovani konkurenceschopnosti. Na druhou stranu jedna z
klicovych oblasti ,,stihlosti*, obecné nazvana produktivni udrzba o zatizeni je ¢asto opomi-
jena a prefazena na druhou kolej. Jsme svédky toho, ze stale ve zna¢né spousté podnikl se
udrzbou zatfizeni zaCinaji vénovat, az se nékde vyskytne porucha nebo pokladaji oblast
preventivni udrzby za mén¢ dualezitou. S tim souvisi naptiklad nedodrzovani plant udrzeb

nebo ignorovani signalti ocekavaného selhani.

Co by se ale stalo, kdyby se podobnym postojem k udrzbé tidili naptiklad v leteckém
primyslu? Letecky primysl je specificky vysokym stupném discipliny od téch, ktefi
provad¢ji udrzby jednotlivych dilti nebo samotnych letadel. Postupy jsou zde velmi sloZité,
specifické¢, mnohdy Casové narocné a kazdy krok, byt jen nepatrnd zmeéna, musi byt
zdokumentovana. To na jednu stranu miize byt vniméno jako neefektivni, neekonomicke,
zdlouhavé, bez jakéhokoliv viditelného vysledku. Nicméné je tomu prave naopak, kdy diky
vSem témto opatienim muze napiiklad prob&hnout ro¢né vice nez 150 000 vzletd a prilett
na letiSti Vaclava Havla jen s minimalnim nebo dokonce nulovym poctem selhani zafizeni.
A to uz né¢jakou hodnotu zaujimé a jen podtrhava duilezitost udrzby a ukazuje, Ze tato

oblast by neméla byt odsunuta na druhou kole;.

Pro potieby efektivni tidrzby zafizeni, a ¢innostmi s tim spojenymi, byla vytvofena metoda
zvana totaln¢ produktivni udrzba (déale jen TPM), kterd si klade za cil nalezeni maximalni
efektivity zafizeni s celkovym systémem prevence spolecné se zvySenou moralkou
zamé&stnanct a jejich uspokojeni z prace. Takového vysledku by chtéla dosdhnout i zvolena
spolecnost, ktera se rozhodla prostfednictvim diplomové prace zavést zékladni pilite TPM
na vybrané pracovisté. Teoretickd Cast je zpracovana formou kritické literarni reSerSe a je
v ni predevS§im vysvétlena metoda TPM a jeji uplatnéni. Na teoretickou cast navazuje
prakticka Cast, kterd je rozdélena na Cast analytickou a projektovou. Analytickd cast se
zabyva dikladnym popsdnim soucasného stavu systému udrzby a vybranych pracovist.
Posledni ¢ast se skladd ze samotného projektu, jehoz cilem je zavedeni klicovych pilifa
TPM na vybranych pracovistich. Projektovd ¢ast zaCina ptedstavenim projektu, ktery
soub&zn¢é navazuje na realizovana feSeni. VSechna realizovand feSeni jsou zpracovavany za
pomoci nastroji primyslového inzenyrstvi a tykaji se predevS§im programi samostatné

a planované udrzby. Cely projekt je ndsledné ukoncen jeho zhodnocenim.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zavedeni kliCovych piliti TPM na vybranych pracovistich.
Z hlavnich pilifa bude implementovan pfedevSim program samostatné udrzby doplnény o

planovanou udrzbu.

Projekt bude zpracovavan od ledna 2017 na tfech integrovanych pracovistich se spole¢nym
nazvem Haeger lisy. Dil¢imi cili projektu jsou zlepSeni péce o stroje a organizaci udrzeb,
zefektivnéni vyrobniho zafizeni, snizeni poruchovosti a nakladii na opravy a v neposledni

fadé¢ rozvoj a vzdélavani pracovniku.

K tomu, aby byl projekt spravné implementovan, je potifeba dikladné analyzy, kterd se
stane podkladem pro jednotlivé kroky zavadéni metody. Pro diikladnou analyzu soucasné-
ho stavu budou vyzity nejen poznatky s teoretické ¢asti diplomové préce, ale bude pouzito
1 empirickych metod jako pozorovani, snimkovéni a dotazovani. Dale budou vyuzity foto-
grafie a procesni analyza, které pomiizou sestavit celkovy obraz soucasného systému udrz-

by ve spolecnosti.

V projektové €asti bude nejprve predstaven harmonogram projektu, nésledovan rizikovou
analyzou RIPRAN, dale SWOT analyzou zamétfenou na vhodnost projektu a logickym
rdmcem obsahujici podstatu projektu. Po predstaveni projektu piijde na fadu realizace vy-
tvofenych navrhi s cilem zavedeni metod TPM na vybranych pracovistich. Realizace bude
feSena za pomoci riiznych workshopti, optimalizaci pracovisté, standardizaci, vizualizaci,
preménou pland udrzeb a dal$imi nastroji primyslového inzenyrstvi. V zavéru projektu

bude provedeno zhodnoceni realizovanych a navrhnutych opatieni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Pocatky §tihlého podniku a uvazovani o zestihlovani se zacalo prudce rozvijet v 90. letech
minulého stoleti. Pfes 30 let jsme svédky dramatického zvySovani produkce, slozitosti vy-
jejich fizeni. Ve stejny ¢as se rapidné zvysSuje uroven automatizace a technologii, coz vede
k potiebé radikalni zmény v organizaci a fizeni, tak aby podnik ziistal konkurenceschopny

na globalnim trhu. (Myerson, 2012, s. 17)

Jinymi slovy se v prib¢hu let na jedné strané zvysila narocnost na vyrobu produkt
v zavislosti na neustale se ménicich pozadavcich zdkaznika a na strané druhé vzrostla po-
tteba minimalizovat mnozstvi vzniklych ztrdt a maximalizovat produkéni tok ve vSech

procesech v podniku. (Chromjakova, 2013, s. 41)

Definici stihlého podniku se da najit celd fada. Jednu z nich zminuji Kosturiak a Frolik
(2006, s. 17), ktefti tikaji, ze Stihlost podniku znamena délat pouze Cinnosti, které jsou po-
ttebné, které se daji ud€lat rychleji nez ostatni bez moZznosti vyskytu chyby a pfitom pod-
nik stoji co nejméné penéz. Stihlost je zaloZena na principu, Ze délame piesné to, co po nas
vyzaduje zékaznik a to s minimalnim poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby

nezvysuji.

Nicméné Chromjakova (2013, s. 42) dodava, Ze koncept Stihlosti se neuplatiiuje pouze ve
vyrobnim prostiedi, ale jde o komplexni pojeti lean filosofie v ramci celé spolecnosti. Cely

koncept za¢ina u problematiky Stihlého vyvoje, dal je tvofen Stihlou administrativou, logis-
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Obr. 1. Stihly podnik (viastni zpracovani dle Chromjakové, 2013, s. 42)
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2 METODY STIHLE VYROBY

Vyraz ,.Lean Production — Stihl4 vyroba“ vymyslel J. Krafcik v roce 1988. Tento vyraz byl
nasledné pouzit ve slavné knize ,,The Machine That Changed the World — Stroj, ktery
zmenil svét, ktera predstavila osvédcené postupy a praktiky pouzivané v japonskych
a dalsich automobilkéach po celém svété. To odstartovalo hore¢né aktivity pii zeStihlovani
podnikl, protoze zavedenim S§tihlé vyroby se uspofila az polovina vyrobnich zdroji,

pouzivanych v té dobé¢. (Salvendy, 2001, s. 579)

Badiru (2014, s. 325) definuje Stihlou vyrobu jako systematicky pfistup zaméfeny na od-
stranéni plytvani v kazdé oblasti vyroby, véetn¢ vztahl se zédkazniky, dodavatelskych siti
a fizenim vyroby. Hlavni cil spo¢ivad ve vynalozeni mensiho lidského usili, menSich zasob
a méné Casu na vyvoj produktl spole¢né s vysokou variabilitou na poptavku zadkazniki,

a zaroven ve vyrobé vysoce kvalitnich produktt tim nejefektivnéj§im zptisobem.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 44) ptidavaji potéSujici skute¢nost, ze metody §tihlé vy-
roby hraji ¢im dal tim vétsi roli v administrativnich a obsluznych procesech, které jsou
zalozeny a funguji na podobnych principech jako vyrobni procesy. Motivace a vtazeni
zaméstnanct do vSech procest zlepSovani a optimalizace hraje kliCovou roli pfi implemen-

taci téchto metod.

2.1 Vizualizace

Vizualizace nebo jinak feCeno vizudlni management je povazovan za jedno z velkych
tajemstvi Uspéchu svétovych firem. Vizualizace je nejlepsi cestou na predavani a sdileni
informaci, na pochopeni procesti, standardli a dalSich faktl. Bauer (2012, s. 43) definuje
vizualni management jako souhrn grafickych nastroji a pomticek, které pomohou pochopit

a zptehlednit stdvajici proces pro vSechny zainteresované strany. (Bauer, 2012, s. 43)

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 66) tvrdi, Ze myslenka vizualizace je zaloZena na tfech
nosnych pilifich:
e Organizace pracoviste a standardizace (zaméfend na potradek na pracovisti a vytva-
feni standardd, které pomahaji k eliminaci forem plytvani).
e Vyména informaci mezi operatory (napiiklad pomoci nastének, které usnadiuji
pracovnikiim pochopeni jednotlivych procesii ve vyrobé ¢i administrativé a nasled-
n¢ je zlepSuje).

e Predchézeni vzniku vad a poruch.
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Je védecky prokdzané, ze ¢lovék vnima az 80 % informaci pomoci zraku, 11 % pomoci

sluchu a zbytek je tvofen ¢ichem, hmatem a chuti.

Vizualni management vyuzivé celou fadu riznych technik k rozpoznani stavu procesu ne-
bo standardu. Jsou jim napfiklad barevné kodovani a znaceni, obrazky, kanbanové karty,

barevné Cary, signalizace, nasténky a informacni tabule, diagramy, obrazkové dokumenta-

ce, barevné oznacovani abnormalit nebo rizné formy checklistl. (Bauer, 2012, s. 44-45)

Obr. 2. Priklad vizudlniho managementu (vlastni zpracovani dle IPA)

Tucek a Bobak (2006, s. 286) uvadéji za hlavni cil vizuadlniho managementu podporu:

e sdileni informaci o stavu procesu bez zpozdéni,

e vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepSovani,
e tymovou praci,

e rozvoj pocitu hrdosti a uspéchu v lidech,

e piedavani informaci o dosazenych uspéesich.

Oblasti pro vyuzivani vizualizace v podnicich je celd fada. Nejcastéji se uplatituji
v souvislosti s metodou 5S, TPM nebo zadrzovanym materidlem, ktery nevyhovuje pro
dal§i zpracovani, dale pak s fizenim vyroby, technologickymi a kontrolnimi postupy, ty-
movou praci, znacenim jednotlivych néstroji, stroji, provozi a v neposledni fadé

s pracovnimi odévy a vyhodnocovanim metody Kaizen. (Tucek a Bobak, 2006, s. 287)
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2.2 Standardizace

Heiman (2001, s. 84) chape standardizaci jako ,, dynamicky probihajici a systematicky rea-
lizovany proces vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych prvkii procesii, ie-
Sent, postupti a Cinitelu, jakoz i vystupii, cinnosti a informaci ve vyrobnim procesu.“ Je

uplatiiovdna ve vSech fazich zivotniho cyklu vyrobku od piedvyrobnich az po fazi prodeje.

Podle Tomka a Vavrové (2007, s. 71) lze chapat standardizaci jako systematicky proces
vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych variant feseni, postupt, ¢innosti

a informaci v procesu fizeni firmy nebo jeho ¢astech.

Naopak Dennis (2016, s. 65) vnima standardizaci jako nejbezpecnéjsi, nejjednodussi a nej-

vice efektivni zpiisob, jak provadét danou praci, ktery v soucasnosti zname.

Autofi Hefman (2001, s. 84), Tomek a Vavrova (2007, s. 71-72) pokladaji za cil standardi-
zace systematické snizovani a omezovani nezddoucich rozmanitosti nahodilosti v fizeném
procesu, stejn¢ tak jako zajisténi jednoznacnosti vykladu pfijatych rozhodnuti, pfistupt a
prvki. Vysledkem standardizované procesu je standard, ktery mize mit nékolik podob.
Muze se jednat o normy, vzory ¢i predpisy, které slouZzi jako pfijaté a zdvazné pravidlo pro

spotiebu vyrobnich ¢initeldi ve vyrobnim procesu.

Zakladnim ukolem pfi implementaci standardizace je nalezeni rovnovahy mezi tim, co ma
zamé&stnanec na zaklad€é standardu provadét a tim jak standard miiZe inovovat. Kli¢
k dosazZeni této rovnovéahy Ipi v tom, jak jsou standardy formulovany a kdo s nimi pracuje

¢1 k nim pfispiva. Existuji dv€ podminky pif1 implementaci standardizace:

1. Standardy musi byt vystizné a konkrétni, aby poskytovaly uzivateli voditko, a ptes-
to musi byt obecné, aby mu dovolovaly pruznost. Za piiklad je vhodné uvést, Ze je
nez znat konkrétni parametr zaktiveni kapoty.

2. Pracovnici se musi podilet na vytvareni standard nebo zlepSovani téch stavajicich.
Nikomu se nelibi, kdyz se ma fidit podrobnymi pravidly a postupy, které mu nafi-
zuji jini. Donucovaci techniky vedou vzdy ke konfliktiim mezi témi, kdo standardy
vytvarely a témi kdo se jimi musi fidit. Takovy pfistup je nezadouci, a proto
v podnicich svétové tfidy neni podporovan. Naptiklad ve firme Toyota je vyuzivani
standardizace zdkladem neustalého zlepSovani, inovaci a rlstu zaméstnanct. (Li-

ker, 2004, s. 147-148)
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Standardizace a jeji uplatiovani ptinasi celou fadu pozitivnich efektl, které ve své knize

24

e lepsi vyuziti vyrobnich Ciniteld,

e moznost shromazd’ovani vyroby,

e zajiStovani jednodussi evidence a vykazovani,
e snaz$i vytvareni podminek pro automatizaci,

e zlepSovani pracovniho prostredi,

e zvySovani bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci.

2.2.1 Jednobodova lekce

Dle vykladového slovniku primyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby (Masin, 2005, s. 37)
je jednobodova lekce (angl. One-point lesson) definovana jako stru¢na vizualizovana
a vysoce srozumitelnd informace zaméfena na jeden problematicky nebo slozity bod
v procesu. Nejcastéji jednobodové lekce doplituji standardni dokumentaci nebo shrnuji

vysledky dil¢ich zlepSeni procest.

Pouziti jednobodovych lekci lze nalézt v Sirokém spektru procesti a Cinnosti. Nejcastéji
jsou vyuzivany na piedani prvotni informace o vybrané §tihlé metod€ nebo ve spojitosti se
samostatnou udrzbou. Urcite se vSak nejedna o pouziti pouze ve vyrobni oblasti. Jednobo-
dové lekce najdou své uplatnéni 1 v administrativé nebo v servisnich procesech.
Konkrétnim ptipadem je vizudlni navod, jak postupovat pfi doplnéni oleje u osobniho au-
tomobilu. Dalsi priklady pouZiti jsou soucasti pracovnich, montdznich a kontrolnich postu-
pu, pii obsluze strojniho zafizeni, dale jsou uplatiiovany pfi postupech udrzby, ¢isténi a

mazani nebo pii postupu vyskytu abnormality. (Dlabac, 2015)

Pti tvorbé jednobodovych lekci by se mélo respektovat pravidlo 80-20, tzn., 80% informa-
ci by mélo byt znazornéno vizualné a 20 % ve slovni formé&. Kromé toho by jednobodova
lekce méla byt co nejkratSi a nejsrozumitelnéjsi. Idealni délka je jedna az dvé strany A4

a ¢as na seznameni by nemél ptekro€it 10 minut. (Dlabag, 2015)

2.3 Metoda 5S

V dnesni dobé€ je metodika 5S ve vétSin€é primyslovych podnicich velmi dobfe znama.
Bohuzel tento néstroj je v nékterych podnicich nespravné pochopen, vysvétlen a vyuzivan.

Metoda 5S je povazovana za zakladni bod v rozvoji metod Kaizen, ale i dalSich optimali-
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zacnich metod. Jinymi slovy 5S poskytuje zdkladnu pro zavadéni dalSich nastrojt zlepSent,
jako jsou TPM, JIT systém zasobovani, metoda zkracovéani ¢ast na pretypovani vyrobnich

zafizenich (SMED) a dalsi. (Bauer, 2012, s. 31; Fekete, 2012, s. 42)

Metoda se sklada z péti japonskych slov ,, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke* na je-
jichz zakladé nazev metody vznikl. V Ceské republice se pouziva pieklad tdchto péti slov,
které lze upravit na SU - Uttidit, Uspotadat, Udrzovat potadek, Urcit pravidla, Upeviiovat

a zlepSovat. (Bauer, 2012, s. 32) Tento pieklad neni Casto frekventovany, a proto se

vvvvvv

Seiri — Roztridit

Prvni krok zahrnuje ¢innosti spojené s odstranénim vSech pfedmétt z pracovisté, které
nejsou pro soucasnou vyrobu zapotiebi. Pii zavadéni prvniho kroku se vytvati pracovni
prosttedi, ve kterém cas, penize, energie a dalsi zdroje jsou vyuzivany a fizeny co nejefek-
tivnéji. Vysledkem je lepsi komunikace mezi pracovniky, eliminace problémut souviseji-

cich s pracovnim tokem a zvySena kvalita produktt. (Hirano, 1996, s. 26)

Pro identifikaci potencionalné nepottebnych predméth se pouziva strategie Cervenych Stit-
k. Cely proces za€ina u stanoveni kritérii oznacovani ¢ervenymi Stitky. Mezi tato kritéria
patii uZite€nost predmétu, Cetnost jeho pouziti nebo mnozstvi predmétu potiebné pro
provedeni prace. Dale nasleduje vytvoreni Stitkli a nasledné zavéSeni na véci, které na pra-
covisti nepottebujeme. Cely proces je zakoncen diskuzi o takto oznacenych vécech a na-

sledném vytazeni, pfemisténim nebo opravou dané véci. (Hirano, 1996, s. 37-38)
Seiton — Nastaveni poradku

Po implementaci prvniho kroku ziistal na pracovisti pouze minimalni pocet véci skute¢né
potifebnych. V rdmci tohoto kroku se snazime vSechny potifebné véci oznacit a setfadit je
tak, aby jejich nalezeni vyZadovalo minimum usili a ¢asu. Jinymi slovy kazda polozka mu-
si mit pfedem urcené misto. Napiiklad nastroje by mély byt umistény na dosah a mélo by
byt snadné jejich ziskani a zpétné navraceni. Polozky jako zasoby, rozpracované vyrobky,
pozarni hydranty nebo jiz zminéné néstroje by mély byt oznacCeny specialnimi znackami

tak, aby bylo jasné viditelné, co kam patii. (Imai, 2005, s. 73-74)
Seiso — Vycistit

Tteti krok znamend vycistit pracovisté, tedy zafizeni a nastroje, ale také podlahy, zdi a

dalsi pracovni plochy a prostory. Na ¢istém pracovisti je hned vidét, kde je problém. Na
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druhou stranu je-li stroj pokryty prachem, mastnotou nebo sazemi je velice obtizné odhalit

jakékoliv nedostatky, které se na stroji mohou objevit. (IMAI, 2005, s. 74)

Béhem provadéni tohoto kroku mtize obsluha narazit na drobné 1 vétsi nedostatky, jako
jsou napiiklad tuniky oleje, praskliny na povrchu stroje, ¢i uvolnéné matice a Srouby.
Jakmile jsou tyto nedostatky odhaleny, ve vétSiné ptipadi je snadné je uvést do potradku.
Tento krok umoziuje obsluze zatizeni odhalit mnoho uzitecného, a proto by na né¢ho mélo

byt pamatovano. (IMAI 2005, s. 74)
Seiketsu — Standardizovat

Prvni tfi kroky jsou zaméfeny na udrzovani potradku a Cistoty na pracovisti a strojich. Ten-
to ¢tvrty krok se od nich odlisuje. Zakladni cil spociva v zamezeni navraceni do ptivodniho
stavu, zautomatizovat udrzovani potadku a Cistoty, a zabezpecit vykonavani prvnich tfech
kroki nalezitym zplisobem tak, jak je to standardizované v pracovnich postupech. (Fekete,

2012, 5. 42)

Shitsuke — Zachovat

vvvvvv

nance. V kontextu vSech péti kroki vyZaduje disciplinu ve snaze zachovat vytvofeny na-
vyk a nadéle zlepSovat stav pracovist. Cilem patého kroku je vytvofeni podminek nebo
struktury, které pomohou zachovat metodu 5S ve spole€nosti. Zakladnim néstrojem tohoto
kroku jsou pravidelné kontroly, tzv. audity nastaveného stavu a jejich vyhodnoceni. Mezi
dalsi nastroje Ize zatadit bulletiny 5S, pfirucky 58S, slogany 58S, plakaty 5S nebo fotografie
a priklady 5S. (Hirana, 2009, s. 97; Bauer, 2012, s. 38)

Liker (2004, s. 151 - 152) ptedstavuje soucasny stav v nékterych podnicich, kdy metoda 5S
je chybné zaménovana se Stihlou vyrobou. Pro Toyota systém neni metoda 5S vyuzivana
k peclivému organizovani materiald, nastroji a k odhaleni plytvani. Metoda 5S pro né
pfredstavuje nastroj, ktery umoznuje zviditelnit problémy, a pokud je pouzivan sofistikova-
n¢j$im zplisobem, miize byt soucasti procesu vizualni kontroly dobte planovaného stihlého

systému.

2.4 Tymova prace

Hlavni myslenkou tymové prace je prevést odpoveédnost na pracovni tymy tak, aby dokaza-

li plnit své tkoly bez zadosti o schvaleni vy$§im managementem organizace. To znamena,
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ze tymy musi byt vysoce autorizovany tak, aby mohli samostatné pracovat a musi mit do-

statecné pravomoci k tomu, aby mohli zajistit fadné plnéni tkolt. (Duchon, 2008, s. 216)

Pro Chromjakovou a Rajnohu (2011, s. 38) znamena tymova prace schopnost poprat se
s rozmanitosti, byt soucasti multidisciplinarniho tymu a dosahovat stanovenych cilti. Mul-
tidisciplinarita znamena nejenom ,.engineering, ale i obchod, dodavatel¢ a zakaznici.
Vyuzitelnost tymu v soucasném prostiedi je velmi pestra. Lze ji nalézt v TQM (Total Qua-
lity Management), pii vytvafeni produktu C¢i sluzby, pii zlepSovacich procesech

a v neposledni fad€ v procesnim managementu.

Tym je mozné definovat jako maly pocet lidi s doplitujicimi se schopnostmi, ve kterém
jednotlivei maji spole¢ny cil a sdileji spole¢nou zodpovédnost za jeho dosazeni. Tym se
vyznacuje definovanou velikosti, jasnymi pravidly a rozdélenymi kompetencemi mezi
¢leny tymu. Tym se od skupiny odliSuje predevsim v odpovédnosti. (Tucek a Bobak, 2006,
s. 133; Debnar, 2007)

V soucasnosti rozliSujeme rtizné typy tymu. Duchon (2008, s. 217) vymezuje typy tymu na
organizacni, pracovni, projektové a ad hoc tymy. Dalsi variantou je ¢lenéni typll tymi na
produkéni, realizacni, vyvojové a poradni. Nicméné v odborné literatufe 1ze nalézt i dalsi

varianty.
Debnér (2007) uvadi nékolik ptinost tymové prace:

e zlepSeni komunikace (shora — doldi, zdola — nahoru),
e zvySovani motivace a osobni rist,

e zvySeni flexibility pracovniki,

e posilnéni mezilidskych vztaht,

e jednoznacna pravidla platna pro vSechny,

e zlepSeni potadku na pracovistich,

snizeni nakladi a odkryvani a feSeni problém1l.
2.5 Workshop

Workshop se zamétuje na hloubkovou analyzu procesu s cilem odstranit plytvani a optima-
lizovat pracovni metody v celém fetézu tvorby hodnot. Pribéh workshopu je velmi rychly
a je zaméfen na takové formy plytvani, které 1ze odstranit v co nejkrat§im terminu za mi-
nimalni néklady. Jedna se tedy o platformu pro dynamické zlepSovani. (Masin a Vytlacil,

1996, s. 157-159)
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Workshop zpravidla byva zakoncen vypracovanim urcitych opatieni a ndslednou prezenta-
ci pfed managementem firmy. Podle metodiky IPI je pribéh rozpracovan do 10 - ti krok,

které jsou vyobrazeny nize (Obr. 3). (Masin a Vytlacil, 1996, s. 161-162)

1. piiprava 9. prezentace

workshopu dosaZenjch 2. ivod 8. realizace
vysledk workshopu opatfani
: '
|
[ & realizace 3.analjza
g opatieni skuteéného i
slavu
' )
' b
; . ]
g 7-katalog 4. identifikace
0 opatfani plytveni -
10, sledovani
&, ovefen 5. mavrhy na apatfen(
proveditelnost Ziepdeni
Predjednani Workshop Kontrola

Obr. 3. Metodika pro workshop (Masin a Vytlacil, 1996, s. 160)

2.6 Analyza pracovisté a pracovnikii

K analyze pracovisté a pracovnikll se nejCastéji vyuZzivaji rizné druhy casovych studii.
Mezi nejpouzivanéjsi patii snimek pracovniho dne. Metoda je zaloZzeni na pozorovani
a mé&feni veSkeré spotieby pracovniho ¢asu po dobu celé pracovni smény pracovnika nebo
vyrobniho zafizeni. Cilem je zjistit druhy a velikost spotieby ¢asu ve sménég, zejména veli-
kost a druh pfestavek, ztrat a jejich pficin, podil jednotlivych druhti casu v celkovém case

smény. (Lhotsky, 2005, s. 66)

Vysledky snimku pracovniho dne slouzi ke zdokonaleni organizace prace a odstranéni
ztrat, k zlepSovani technické, materidlové a organizacni zajisténosti vyroby a jsou podkla-
dem pro stanoveni normovanych hodnot ¢asti smé€novych, ddvkovych a ¢asti obecné nut-

nych ptestavek. (Lhotsky, 2005, s. 66)

Lhotsky (2005, s. 65) ptedstavuje dal$i druhy Casovych studii, které jsou pouzivané pfii
méfeni prace. Patii sem momentové pozorovani a snimky operace, které¢ se dale déli na

chronometrdz a snimky pritbéhu prace.
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3 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

Kosturiak a Frolik (2006, s. 93) uvadéji, ze v prumyslové vyspélych statech néklady na
udrzbu vyrobnich parki ptedstavuji 12 — 15 % podil HDP. A ro¢ni ndklady na GdrZbu stro-
ju se pohybuji od péti do deseti procent z obratu firmy. Z téchto Cisel jasn¢ vyplyva, pro¢
je dulezité¢ se udrzbou vyrobniho zafizeni zabyvat a dosahovat vysoké produktivity.
K tomu nam slouZzi nastroj zvany totalné¢ produktivni udrzba (TPM, Total Productive Ma-
intenance). Ten vyvraci mySlenku, ze vesSkera péCe o stroje je povinnosti a problémem
udrzby. TPM se tykd celé organizace od operatord az po vrcholové vedeni. Zahrnuje
vSechny oblasti v podniku jako jsou udrzba, projektové fizeni, planovani, procesni fizeni,

ale 1 UCetnictvi, zasobovani ¢i skladovani. (Wireman, 2004, s. 4)
TPM klade diraz pfedevsim na prevenci a zaklada ji na tfech nésledujicich principech:

— udrZovani normalnich podminek chodu stroji,
— vcasnd identifikace abnormalit v chodu stroju,

— okamzita reakce na abnormality. (Masin a Vytlacil, 1996, str. 63)

3.1 Historie TPM

Pivod slova ,,TPM — Totaln¢ produktivni udrzba“ je nejasny. Jedni tvrdi, Ze tento termin
byl vytvofen americkymi vyrobci pied vice nez padesati lety. Jini pfisuzuji pivod slova
v programu udrzby pouzivaného v 60. letech minulého stoleti u japonského vyrobce auto-

mobilovych elektrickych ¢asti Nippondenso. (Robert, 2011)

Nicméné Legat (2016, str. 137) uvadi jako autora systému TPM Seichi Nakajima, ktery
postupné v 50. a 60. letech studoval americké 1 evropské systémy pro preventivni tdrzbu.
Tyto ptistupy pozdé€ji analyzoval, dale rozvijel a tim vytvofil systém zvany TPM, ktery

v roce 1971 zacal implementovat do ne€kolika japonskych podniki.

Tento novy systém zalozeny na preventivni udrzbé (PM) vytvoieny USA a Evropou se

v8ak v né€kolika prvcich lisil. Pattili mezi né:

— zavedeni aktivit malych skupin (tymova préce),
— udrzba provadéna operatorem zafizeni,
— zavedeni prvkll bezpecnosti na pracovisti,

— pfijemné pracovni prostfedi jako zaklad vykonnosti lidi.
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Pti téchto zménach probihala v japonskych firmach kampan zamétend na participaci pra-
covnikli se sloganem: ,,Nechte nds vytvorit si vlastni pracovisté vlastnima rukama®.

(Legat, 2016, s. 138)

Boledovi¢ (2010, s. 10) dodava, ze japonsti pracovnici chodili do prace i pfes vikendy

a dovolené a to jen proto, aby si ptipravili své pracovisté.

Skutecny rozvoj TPM mimo Japonsko 1ze vSak pozorovat az v 90. letech, kde predev§im
nadnérodni spole¢nosti z USA ¢i EU zacaly implementovat tento program ve svych provo-
zech. V Ceské Republice doslo k rozvoji TPM v posledni dekadé 20. stoleti. Prikopnici
zavadéni metod TPM v CR byly Skoda Auto Mlada Boleslav, Barum Continental Otroko-
vice a Autopal Novy Ji¢in. Prvni tuzemskou poradenskou a vzdélavaci organizaci, ktera se
zabyvala problematikou totalné¢ produktivni udrzby, byl Institut primyslového inzenyrstvi
(IPT), ktery se od roku 1994 vénuje metodice, rozvoji, praktickému zavadéni a v neposledni

rad¢ 1 auditovani TPM. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 38-39).

3.2 Cile a principy TPM

Hlavnim cilem TPM je nalezeni maximalni efektivity zafizeni s celkovym systémem pre-
vence, ktery pokryva celkovou Zivotnost zafizeni. Dulezit4 je motivace a zapojeni kazde¢ho
pracovnika na vSech oddélenich a ve v§ech urovnich pomoci malych skupin a pomoci dob-

rovolné ¢innosti. (IMAI, 2007, s. 170)

Boledovi¢ (2010, s. 9) dopliuje tyto cile o zménu podnikové kultury, zlepSovani zisku fir-
my, vytvofeni vyhovujicich pracovnich podminek, dosdhnuti nulovych ztrat prostfednic-

tvim tymové spoluprace a eliminaci poruch na vyrobnich zatizenich.

Tucek a Bobak (2006, s. 281) zdlraznuji za cil metody eliminaci nasledujicich pfi¢in vel-
kych ztrat pti vyuzivani strojli a zafizeni:

e neplanované prostoje,

e ztraty spojené s vyménou a sefizovanim (nastroji, parametri),

e ztraty zapfiCinéné kratkodobymi piestavkami nebo poruchami,

e nejakost v disledku procesnich chyb,

e sniZeni vykonu ve fazi nab&hu vyrobnich procest (napt. nedostatek materialu, pra-

covnikll, vyména nastroji nebo nastaveni stroje pro novy rozmeér),
e sniZzeni vykonu ve fazi technologické zkousky,

e odstranéni rozdilu mezi provozni a skutecnou rychlosti stroje.
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TPM neuznava postoj délnika — ,,Jsem tu hlavné na to, abych vyrabél vyrobky, udrzbu ma
na starosti oddeéleni udrzby “, cely systém zac¢ina zménou prostiedi a péCe o stroje, pokra-

¢uje zmenou lidi a konéi zménou podnikové kultury. (Legét, 2016, s. 140)

Iménou okolise @
méniilidé.

Zména lidi

Zavedenim TPM se méni i
motivacni prvky. Je zajimavé
védéta moci vic.

S

Zména prostiedia stroji

Obr. 4. Princip zmen pri aktivitach TPM (viastni zpracovani dle Legata,
2016, s. 139)

3.3 Zakladni pilife TPM

Koncept TPM je postaven na 5 zakladnich pilitich. Kazdy z téchto piliit slouzi k splnéni
dil¢ich cilt a je sestaven z jasné definovanych postupii. Aby bylo moZné dosahnout za-

kladnich cilit TPM, musi byt realizovany vSechny tyto programy. (Boledovi¢, 2010 s. 12)

Program
zvySovani
C.E.Z

Planovani Autonomni
novych udrzba
stroju strojl

Planovana
udrzba
stroju

Vzdélavani
a trénink

Obr. 5. Zakladni pilite TPM (viastni zpracovani dle IPA)
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Vsechny tyto pilife pokryvaji aktivity v oblasti preventivnich oprav, oprav po poruse,
prediktivni udrzby i aktivit vztahujici se k vyznamnym oblastem v podniku. Spravné po-
chopeni a porozuméni vyznamu jednotlivych pilift 1 rozdili mezi nimi je velmi dilezité
zejména pro pracovniky vytvaiejici a podilejici se na programu TPM. V opacném piipadé
dochdzi casto k zaménovani terminti, pojmu ¢i k zdméné celého programu, kdy z ust udrz-
bare slySime, ze vedle TPM je potieba zavést jesté prediktivni udrzbu. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 59)

Celopodnikovy syst¢ém TPM neni néco ptrevratné nového. Je postaveno na osvédcenych
a znamych postupech jako jsou tymova prace, 5S, vizualizace, cilové orientované zlepSo-

vani, plany udrzby a dals$i. (Boledovi¢, 2010, s. 12)

3.3.1 Program a implementace TPM

Legat (2016, s. 143-144) uvadi, Ze planovani a ptiprava jsou hlavnim kli¢em k uspésnému
zavedeni TPM. Vedouci ulohu v tomto sméru sehrdva vrcholové vedeni. Zavedeni TPM
v ramci celé firmy probiha ve dvou fazich. Tou prvni je pripravné obdobi, ve kterém se
vytvaii prostfedi pro spravné zavedeni a rozsifeni programu TPM. V tomto obdobi ma-
nagement firmy poskytuje informace o zavedeni programu a publikuje své dalsi zaméry
(seminafe). Tento krok je dilezity, protoze pomaha ptekonat prvni nedorozumeéni pti zava-

déni nového pracovniho systému.

Druhym krokem je zaloZeni organizace TPM, kterd zvySuje ucinnost a porozuméni
programu, jakmile se zacne prakticky provadét. Podminkou je vytvofeni organizacni site,
ktera je pro kazdy projekt nezbytna. Ta pomaha ptekonat piipadné problémy, nesrovnalosti
a pochybnosti, které miizou v ivodni f4zi programu nastat. Cilem tohoto kroku je vytvofte-
ni dokonalé koordinace managementu s koordinatory vyrobnich tymu tak, aby spoluprace

mezi témito Utvary byla co nejefektivnéjsi. (Legat, 2016, s. 144)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 105) dopliuji implementaci o jeden krok navic. Tento krok
nazyvaji stabilizace, kde se provadi vyhodnocovani dosavadnich vysledkt, stanoveni vys-

Sich cild a zdokonalovani stabilizace TPM programu.

3.4 Program zvySovani C. E. Z.

Vétsina soucasnych podnikt disponuje relativné velkym mnoZstvim stroji, které ale bohu-
zel nejsou vyuzity, tak jak by mély. K rozpoznani vyuzitelnost strojit nam slouzi koeficient

celkové efektivnosti zafizeni (CEZ). Ten v mnohych spole¢nostech neni sledovan, a tak
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dochazi k pozadavkiim na ndkup novych stroji, i pfesto ze ty souCasné nejsou vyuzity

mnohdy ani z poloviny. (Bauer, 2012, s. 59-60; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 97)

Podle Bauera (2012, s. 60) je pochopitelné, ze by vsSichni radi pracovali na nejmodernc¢;j-
Sich strojich, nicmén¢ podnikovy management se musi zaméfit 1 na stroje starSi a pokusit
se na nich dosahovat co nejvyssi efektivity a zisku. Pohled na strojovy park by mél zacit

uvahou:
,,Jaké ztraty na strojich vznikaji? *“ ,, Jak zvysit efektivitu strojii? “.

Ztraty jsou hlavni ptekdzkou v cesté vysoké efektivnosti zatizeni. Kazdy, kdo chce zvysit
efektivnost zafizeni, musi ztraty co mozné nejvice eliminovat. Pfi¢in pro¢ zafizeni nepra-

cuje, muze byt nékolik. (Boledovic, 2010, s. 19)

Dennis (2016, s. 55) rozeznava 6 velkych ztrat na strojich, které se tykaji prostoji, ztraty

rychlosti a chyb.
Prostoje

1. Poruchy vyskytujici se na zafizeni - mechanické, elektrické, hydraulické defekty,
které jsou zavisle na typu stroje. DalSi kategorii jsou poruchy nezavislé na stroji,
které vznikaji pfi chybéjicim materidlu nebo nastrojich.

2. Sefizovani a ustavovani — naptiklad z diivodu vymeén nastroji v hydraulickych ne-

bo vstiikovacich lisech.
Ztraty rychlosti

3. Chod na prazdno a malé prestdvky — abnormalni ¢innost senzorti nebo stroj b&zi
na prazdno, tzn., nepracuje se na ném, i kdyz je spustén.

4. Redukce rychlosti — aktualni rychlost neodpovida navrzené rychlosti zatizeni.
Chyby

5. Chyby v procesech — zmetky, nedostatky v kvalit¢ vyrobka, které vyzaduji opravu.

6. Redukce ¢asu mezi startem stroje a stabilnim provozem.

NejlepSim zpiisobem je sledovat jednotlivé ztraty na strojich a peclivé je zaznamendvat
a vyhodnocovat. Z téchto vysledkli mizeme vypocitat celkovou efektivitu zatizeni, zkra-

cené¢ CEZ, v anglickém oznaceni OEE — Overall Euipment Efficiency. (Bauer, 2012, s. 60)

Dennis (2016, s. 55) dodéava, ze 1 v dnesni dob¢ stale spousta firem nesleduje OEE. Kdyby

ano, byly by nejspiSe velice negativné piekvapeny, jelikoz dosahované hodnoty OEE se
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v primérné firmé pohybuji okolo 50 % a méné. Jinymi slovy zafizeni jsou vyuzivany

z méné nez poloviny jejich celkové vykonnosti.

OEE faktor u podniku svétové tfidy dosahuje okolo 85%, coZ znamend, ze vSechny tfi

elementy musi dosahovat 95 %.(Salvendy, 2001, s. 1616)

3.4.1 Vypocet celkové efektivnosti zarizeni

Bauer (2012, s. 61) definuje CEZ jako procentudlni vyjadieni ¢asu efektivniho vyuziti stro-
je vporovnani k ¢asu kdy je stroj dostupny pro produkci vyrobki. Salvendy (2001, s.
1615-1616) popisuje celkovou efektivnost zafizeni jako world-class metriku, kterd vznikla
na zakladé¢ TPM a ktera hodnoti zafizeni z hlediska dostupnosti zafizeni, vykonu zafizeni

a kvality vystupu.

Vypocet CEZ je nasledujici: CEZ = dostupnost X vykon X kvalita (D)

Obr. 6. Schéma vypoctu CEZ (vlastni zpracovani dle IPA)

Fekete (2012, s. 62) popisuje jednotlivé tfi slozky CEZ nasledovné:

e Dostupnost se vypocita jako hodnota sniZzena o prostoje zptisobené poruchami zaii-

zenimi a ztratami vznikajici pfi nastaveni stroje.

planovaci cas—cas preruseni

Dostupnost = * 100 2)

planovaci ¢as

e Vykon je hodnota sniZzena o ztraty rychlosti a ztraty z kratkodobych ptreruseni.

Jednotkovy tas*vyrobni vykon

Vykon = * 100 3)

Operacni ¢as
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e Ukazatel kvality se stanovi jako hodnota snizena o podil vyrobenych nekvalitnich
vyrobkl a ztrat z nab&hu vyroby.

Celkova vyroba—pocet nekvalitnich vyrobku

Kvalita = * 100 4)

Celkova vyroba

Kosturiak a Frolik (2006, s. 98) poodhaluji diilezitost spravného definovani celého projek-
tu pfi sledovani CEZ, tak aby se nehledali vinici nebo se nevytvarela excelentni Cisla pro
management. Na prvnim misté by mélo stat pfedevsim odhaleni rezerv a jejich systematic-
ké odstranovani. Z tohoto pohledu je n€kdy vyhodné&jsi pouzivat a sledovat jiné koeficienty
jako jsou NEE (Net Equipment Effectiveness — netto efektivnost zatizeni) nebo TEEP (To-

tal Effective Equipment Production — celkové produktivni efektivnost zaiizeni).

3.5 Autonomni udrzba stroju

Vyuziti autonomni udrzby je troji. Za prvé spojuje operatory s pracovniky udrzby tim, ze
operatofi samostatné provadéji ¢ast udrzbarskych zasaht. Diky tomu dochazi ke stabilizaci
a zvySovani trovné efektivniho vyuzivani strojii a zabrafnuje zrychlenému zhorSovani stavu
stroji. Mezi udrzbaiské zasahy provadéné operatory patii Cisténi a inspekce, mazani i jiné
ukoly, v€etné¢ jednoduchych vymeén a oprav. Za druhé, diky programu TPM se operatofi
nauci vice o funkci zafizeni nebo jak predchazet, Casto se opakujicim problémim stroje,
ktery obsluhuji. Za tfeti program autonomni UdrZby pfipravuje operatory, jako aktivni
partnery udrzby a ,,inzenyringu‘ pii zlepSovani celkové efektivnosti zafizeni a jeho spoleh-

livosti. (Legat, 2016, s. 148; Masin a Vytlacil, 2000, s. 241)

Masin a Vytlacil (2000, s. 122-123) zavadéni autonomni udrzby rozd€luji do 7 krokl. Pii
implementaci se postupuje krok za krokem, ptfi¢emz se do dalSich aktivit vstupuje aZ po
zvladnuti aktivity pfedchazejici. Dodrzuje se zde jednouchy princip od jednoduchého ke

ni tymy, za pomoci vzdélavani operatori, udrzbail, primyslovych inzenyri a manaZzert.

V krocich 1 (pocatecni Cisténi), 2 (eliminace zdrojii znecisténi) a 3 (normy Cisténi a maza-
ni) se snazime zabezpecit zédkladni podminky pro praci se zafizenim a stroji, které jsou
dalezité¢ pro efektivni samostatnou udrzbu. VétSinou se jedna o zlepSeni prostiedi, ve
kterém stroj pracuje a pecliva provadéni €isténi, mazani popiipad€ utahovani uvolnénych
casti. Tyto kroky poskytuji zakladni stavebni kdmen pro provadéni autonomni udrzby.
Krok 4 (kontrola stavu zafizeni) a 5 (autonomni kontrola) zdiiraziiuji Cinnosti spojené

s provadénim zakladnich prohlidek a z nich odvozenych opatteni. V téchto krocich je za-
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hrnuta standardizace, schopnost obsluhy zaméfit se na odchylky chodu zafizeni a prohlou-
bit znalosti pro provadéni udrzbatskych praci. Kroky 6 (organizace a poradek) a 7 (plné
autonomni udrzba) obsahuji zlepSovaci aktivity ziskané zkuSenosti a péci o stroje a zafize-
ni. Obsluha se ztotoznuje s cili podniku a snazi se dosahnout a udrzet bezztratovost na

svém pracovisti prostfednictvim aktivit v oblasti udrzovani strojii. (Boledovi¢, 2010, s. 25;

Legat 2016, s. 147-148)
r 7. PIné autonomni GdrZba j

Znalost vztahu mezi
presnosti zatizeni a

J kvalitou produkce

6. Organizace a pofadek

r 5. Autonomni Kontrola

4. Kontrola stavu zafizeni

Znalost funkci a struktury zafizeni
[3. Normy cisténi a mazani

2. Eliminace zdroju zneéisténi l
Schopnost objevovat poruchy, porozumét

ri' Poatedni Eistani principum a metodam zlepSovani

Obr. 7. Sedm krokii autonomni udrzby (vlastni zpracovani dle API)

3.5.1 1. krok — Pocate¢ni ¢isténi

Jedna se o nejjednodussi aktivitu v rdmci autonomni udrzby. Pfi provadéni pocatecniho
¢isténi se uvadi do praxe heslo ,, Cisteni je inspekce . Zaroven se obsluha stroje seznami
s doposud nezjisténymi ¢astmi zatizeni. Pii kontrole se zjiSt'uje stav stroje a jeho opotiebe-
ni, uvolnéné dilce, vibrace, nerovnosti, hluk, pfehiivani, uniky oleje ¢i neobvyklé zvuky.
Tento krok odhali v kazdém provozu pocetné mnozstvi abnormalit. (Boledovi¢, 2010, s.

26; Masin a Vytlacil, 2000, s. 124)
Masin a Vytlacil (2000, s. 124) povazuji za hlavni cil prvniho kroku zvySeni schopnosti
obsluhy v oblasti identifikace abnormalit a zaziti standardniho zplisobu ¢isténi strojli a pra-
covist.
Stohr (2017) rozdé€luje pocatecni Cisténi do Sesti postupnych krokt:

e Pfiprava na ¢isténi — pfipravit si formulafe, dokumentaci ke strojiim, pomuicky na

¢isténi, fotoaparat apod.
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e Schiizka tymu — svolani ¢lenti tymu TPM, definovani cill, seznameni se se zatize-
nim.

o Cisténi stroje — ¢isténi stroje dle planu, fotodokumentace, oznaceni abnormalit.

e Napravna opatieni — odstranéni vSech abnormalit, zlepSovani technik Cisténi.

e Udrzovani stavu stroje — provadéni pravidelného ¢isténi dle standardu, provadéni
zédznamu o nalezenych abnormalitach a jejich odstraiiovani.

e Ov¢feni prvniho kroku autonomni udrzby — sepsani spravy o provedeném pocatec-

nim Cisténi, provedeni auditu.

v 7

3.5.2 2.krok — Eliminace zdroju zne¢i§téni

Tento krok vede k usnadnéni a zkraceni doby ¢isténi nebo k odstranéni zdroji znecisténi
zjisténych v prvnim kroku. Prvni ¢innosti druhého kroku je dikladna prohlidka stroje
a vyhledéni vSech zdrojui znecisténi. Po prohlidce stroje nésleduje hledani opatteni jak tyto

zdroje znecisténi odstranit ¢i omezit. (Boledovi¢, 2010, s. 28-29)

Masin a Vytlacil (2000, s. 135) piidavaji principy, pomoci nichz lze eliminovat zdroje
znecisténi. Mezi principy patii vytvoreni vhodnych kryti pro ¢asti stroji, minimalizovani
rozptylu kapalin, instalace inspek¢nich okynek a priizord, vylouceni potfeby olejovych van
(pokud to 1ze), usnadnéni vymeény dili a soucastek, vyrobeni drzakl pro uloZeni pomucek
na strojich a dalsi.

Boledovi¢ (2010, s. 29) navic dodava, ze Cas na ¢isténi nemuze byt neomezeny. Tudiz me-

vvvvvv

téchto mist je potfeba vylepSeni metod pro jejich CiSténi.

3.5.3 3. krok — Normy ¢iSténi a mazani

Ve tfetim kroku jsou vytvafeny standardy pro mazéani. Tyto standardy jsou vychodiskem
pro dalsi zlepSovaci aktivity. Béhem vytvareni standardi se musi jasn¢ definovat pouZzité
mazivo, vizudlné oznacit a zaznamenat vSechny mista vyhranéné pro mazani, vytvofit
matici zodpovédnosti v mazani (drzba — vyroba), provéfit moznosti znec€iSténi maziva
a uvédomit si: ,, Standardy zabranuji navratu do stavu pred cisténim “. Proto je nutné, aby
standardy vypracovavali operatoii ve spolupraci s pracovniky udrzby ¢i managementu,
kteti tvofi TPM tym. Povzbuzeni a pomoc jsou pfi tomto kroku velice u¢innym a nevyhnu-

telnym dopliikem. (Boledovic, 2010, s. 30-31)
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3.5.4 4. krok — Kontrola stavu zarizeni

Smyslem c¢tvrtého kroku je naucit a rozvijet schopnosti pracovnika vykonavat komplexni
prohlidky zafizeni s cilem odhalit poskozeni a potencionalni zdroje poruch. Vybrani
pracovnici obdrzi zakladni informace a instrukce o podsystémech zatizeni. Déale budou
vyskoleni pro potieby vykondvani autonomnich prohlidek. Diky tomu pracovnici budou
znat zakladni prvky stroje, funkce jednotlivych ¢asti, jak spravné nastavit a pouzivat stroj,
kontrolni body stroje atd. Takovéto informace budou ndpomocné pii provadeéni inspekce
stroje a pracovnici je budou uplatiovat v praxi. To znamend, ze budou schopni 1épe de-
tekovat vice strojnich abnormalit nez doposud a 1épe provadét autonomni udrzbu zatizeni.

(Boledovig, 2010, s. 30; TPM for every operator, 1996, s. 71)

3.5.5 5. krok — Autonomni kontrola

Cilem patého kroku je definovat standardy autonomni Gdrzby stroje a pfipravit takového
operatora, ktery je schopen aktivné provadéet skute¢nou autonomni kontrolu svého zatizeni.
Zakladem je jasn¢ rozdé¢lit kompetenci a odpovédnost za zafizeni mezi udrzbu a vyrobu.
A poté zajistit, aby provadéni kontroly stavu strojii a zatizeni bylo piredevSim v reZii opera-
tortl, a to za pomoci dennich a tydennich inspekénich prohlidek. Tento proces inspekce je
provadén na zékladé vytvorenych standardi autonomni tdrzby. (Masin a Vytlacil, 2000, s.

149-150)

Tento krok je efektivni pouze tehdy, pokud je zaloZen na predchézejicich praktickych zku-
Senosti ziskanych pfi pfedchozich tiech krocich. Pti samostatné inspekci a rozpoznani ab-
normalit se vyuZzivaji pfedev§im lidské smysly, jako je zrak, sluch, hmat a ¢ich. (Masin

a Vytlagil, 2000, s. 150)

Nasledujici obrazek (Obr. 8) zndzoriiuje veSkeré Cinnosti nezbytné pro zavedeni patého
kroku TPM. Téchto 10 navzdjem navazujicich ¢innosti je siln€ provazano se ¢tvrtym kro-

kem udrzby.
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Obr. 8. Implementace autonomni kontroly (Masin a Vytlacil, 2000, s. 154)

3.5.6 6. krok — Organizace a poradek

V ramci Sestého kroku se snazime rozsifit aktivity na celé pracovni prostfedi. Mezi hlavni

cile patii zlepSovani v oblasti:

e kvality procesu,
o cfektivity prace,

e Dbezpecnosti prace.

Dalsim cilem je pievedeni dalSich kompetenci na operatory a postupné zvySovani jejich
kvalifikace a odpovédnosti za zafizeni. Pozornost je kladena na upfesiovani a zavadéni
standardu jako jsou standardy pro €isténi, prohlidky a mazéni, standardy pro sbér a zazna-
menavani 0daji na pracovisti nebo standardy usporadani naradi, pracovnich pomtcek

a pripravki. (Boledovic, 2010, s. 34)

3.5.7 7.krok — PIné autonomni udrzba

Posledni krok je pfechodem k soustavnému zlepSovani procesu autonomni udrzby. To
znamena, ze operatofi ziskali dovednosti spojené s odhalovanim, rozpoznavanim a odstra-
novanim slabych mist, dale jsou schopni analyzovat ¢asové ztraty, zhotovovat zaznamy
vSech provedenych aktivit a navrhovat nebo dokonce zavadét zlepSeni. VSechny tyto akti-
vity vedou ke zvySujici se trvanlivosti dilli a Zivotnosti zafizeni. (Boledovi¢, 2010, s. 34;

Masin a Vytlacil, 2000, s. 162)
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Boledovic (2010, s. 34) dodava, ze krom¢ dovednosti, operatofi navic prevzali zodpoved-
nost za zvyseni efektivity svoji prace a kvality celého procesu. Krom¢ ziskanych doved-
nosti a zodpovédnosti, pracovnici prebiraji i nové povinnosti jako naptiklad zaznamenava-

ni a analyzovani stfednich dob mezi poruchami, diagnostiku a soustavné zlepSovani stroju.

3.6 Cile planované udrzby stroji

Masin a Vytlacil (2000, s. 164) vnimaji planovou udrzbu jako stitednédobou az dlouhodo-
bou planovanou preventivni nebo prediktivni udrzbu provadénou vyhradné udrzbaii, pii
nichz probihaji dvé zakladni aktivity — preventivni inspekce a preventivni opravy, které
jsou zaméfeny na snizeni pravdépodobnosti vyskytu poruchy nebo ztraty funkcnich

vlastnosti stroje.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 95) uvad¢ji za hlavni cil tohoto pilite budovani systému udrz-
by, pfedevsim planované udrzby a optimalizaci ndkladt na udrzbu. Masin a Vytlacil (2000,
s. 165) dopliuji tento cil o dostatecné kvalitni provadéni preventivnich Cinnosti, které
nejsou obsazeny v ramci programu autonomni Udrzby stroji. Mezi dil¢i cile patii obnovo-
vat stav strojii do optimalni kondice, kterou jiz nemulze zajistit denni péce, efektivné
demontovat, kontrolovat a opravovat ¢asti stroji nebo racionaln¢ vést dokumentaci.

Program planované Udrzby ma byt pfedevSim zaméfeny na vytvoreni efektivniho systému

planovanych udrzbaiskych zasahtll, které maji zabezpecit stabilni vyrobni proces.(Legat,
2016, s. 148)
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Obr. 9. Koncept planované a preventivni udrzby (Legat, 2016, s. 148)
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Boledovi¢ (2010, s. 37) tika, ze dalSi uskute¢niovana tdrzbarska opatieni pro vytvoreni
efektivniho systému vyzaduji specidlni védomosti. Mezi opatfeni provadéné specializova-

nym oddélenim udrzby patii:

e udrzba na zafizenich, kterd vyzaduje specidlné¢ pomocné latky nebo naradi (ptitah-
nuti Sroubu momentovym kli¢em),

e inspekce drahych méticich piistroja, pii kterych se vyzaduje posouzeni stavu zaii-
zeni (specialni zafizeni na zjisténi loziskové vile),

e Casoveé narocné opravy, které se provadéji mimo regulérni doby vyroby (generalni
opravy),

e analyzy s vysokymi pozadavky na elektronické zpracovani dat (statistika o spotiebé
nastroji),

e rychlé opravy pii poruchéach zatizeni (opravy hydraulického systému).

Kromé¢ vySe zminénych opatfeni zahrnuje program planované udrzby aktivity, které na
jednu stranu zvySuji kvalitu a produktivitu vyrobniho procesu a na stran¢ druhé redukuji

spotiebu udrzbarskych vykont. (Boledovi¢, 2010, s. 37)

Podle Boledovice (2010, s. 38) nestaci pro dosazeni nulovych cilt TPM (nulové prostoje,
nulové chyby, nulové razy) pouze zavedeni autonomni udrzby. Diiraz musi byt kladen na
propojeni kroki autonomni udrzby s kroky planované udrzby. Jediné tak se muze dojit

k tizenému uspechu.

3.7 Skoleni a trénink

Pokud chceme provést jakékoliv zmény, musime je nejprve lidem vysvétlit. Pak musi né-
sledovat proskoleni o tom, jak se to d¢la a néasledné trénovat co nejlepsi zplisob pouziti.

(Bauer, 2012, s. 65)

Podniky se snazi modernizovat své provozy, vyvijet nové technologie, objevovat nové
cesty vyroby a to zjednoho divodu — udrzet krok v dneSni tvrdé ekonomické rivalité
a prostfedi. Jednim z podnikovych principii by mélo byt motto: ,, VyuzZitim schopnosti
kazdého pracovnika ozZivit kazdé pracoviste”. Toto motto odpovidad skutecnosti, ze
predevsim lidé jsou kapitalem primyslovych podnikli. Zejména pracovnici maji nejveétsi
povédomi o provozu, udrZzovani strojii a tento fakt by mél byt soucasti TPM. (MaSin a Vy-

tlacil, 2000, s. 209)
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Masin a Vytlacil (2000, s. 210) tvrdi, ze jestlize podnik potiebuje, aby pracovnici
vykonavali spolehlivé 10 ¢innosti, musi je naucit nejmén¢ 20 nebo 30 polozek. Jinak feCe-
no, pracovnici musi znat nejen know-how, ale také know-why (proc), aby méli schopnost
prozkoumat mechanizmy, podle kterych véci funguji.

Z pohledu profesnich udrzbéit to znamend umoznit pracovniktim zvladnout technicky na-
udrzby to znamend ucit operatory konstrukcnich princip a jednotlivych funkci strojt.
Jestlize se podafi, aby operatofi rozuméli t€émto principiim, jsou nasledné lépe schopni

a efektivnéji provadét obsluhu strojii a zafizeni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 210)
Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 211) zékladni formy vzd€lavani v podniku jsou:

e zacvik (instruktaz),

e trénink (vyucovani, Skoleni),

e vedeni lidi.
Pracovni zacvik je metodické zprostiedkovani zru€nosti, poznatkti, zkuSenosti potiebnych
ti a ve vedeni k zodpovédnosti. Buckley (2004, s. 5-6) definuje trénink jako planovanou
a systematickou snahu o vyvoj znalosti (dovednosti) za pomoci studia. Jinymi slovy snaha
o dosazeni efektivnich vykont v danych ¢innosti. V pracovnich situacich spociva jeho ucel
v umoznéni jednotlivei dosdhnout schopnosti za ucelem, aby mohl adekvétné vykonavat
zadany kol ¢i zaméstnani. Pro Masina a Vytlacila a (2000, s. 211) vedeni lidi spociva
v ukazovani cesty tim, Ze ptijdeme pfed nimi a budeme je podporovat a doprovazet. Zna-

mena to urcit si cile a dosahnout je vzdjemnou spolupraci.

3.8 Prinosy a omezeni metody TPM

TPM se zavadi ve firmach hned z nékolika pragmatickych divodl. Jednim z nich je Hein-
richiv zakon, ktery upozoriiuje na statistické vysledky pfi¢in velkych nehod, zptisobenych
celou fadou drobnych nedostatkii. Povoleny Sroubek, praskly kryt, poruSena hadice, neo-
znaceny spinac, to vSechno jsou drobné nedostatky nebo zdvady, které 1ze diky metodé

TPM odstraniovat a tim i pfedchazet vzniku velkych vypadku. (Bauer, 2012, s. 66)
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Dalsi pfinos dle Legata (2016, s. 152) spo¢iva ve zvySovani podnikové konkurencni

schopnosti. S tim je spojena celéd fada pozadavkl z vyrobni oblasti:

— snizovani nakladl na udrzbu a opravy,
— zkracovani vyrobnich cast,

— zlepSovani procest,

— snizovani poruch a prostoju,

— zlepSeni technického stavu strojd,

— zvySovani produktivity a kapacity vyrobnich zatizeni.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 105-106) ptidavaji mezi ptinosy metody TPM redukci ndkladt
na nahradni dily a sniZeni zasob nahradnich dili a minimalizaci rizika vypadku klicovych

zatizeni pfi optimalnich nékladech na udrzbu.

Naopak mezi omezeni a rizika Kosturiak s Frolikem (2006, s. 106) zahrnuji nizkou kvalifi-
kaci a motivaci persondlu ve vyrobg, problémy vyskytujici se mezi vyrobou a udrzbou,
nedostate¢na podpora implementace TPM od vrcholového managementu, nejasné cile
a postup projektu. Dalsi rizika mizou spocivat v nedostatku ¢asu, nizké priorité a piede-
v§im v netrpélivosti prvnich méfitelnych vysledki, které se dostavi az po né€kolika mési-

cich od implementace.

Na druhou stranu Legat (2016, s. 153) vnima TPM jako urcity typ filosofie, novy smér
technologie udrzby, ktera odolala ¢asu a je stale pfipravena feSit pozadavky, které se od ni
ocekavaji. Je ptipravena i nadale rozsifovat svoje pole plisobnosti v ramci celého podniku.

wewvr

a nakladi a pfispivat k vySe zminénym piinostim.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 POPIS SPOLECNOSTI

4.1 Zakladni udaje o spolecnosti

Spolecnost se nachézi v jihomoravském kraji. Jedna se o strojirenskou firmu s vice jak 25
letou tradici nejen jako vyrobce vlastnich vyrobki, ale 1 jako ovéfeny a spolehlivy dodava-

tel zakaznickych produktt dle pozadavki pro zahrani¢ni i tuzemské partnery.

Spolecnost tvoii dvé divize zahrnujici n¢kolik samostatnych stiedisek, které diky své spe-

cializaci na jednotlivé obory poskytuji vysoce profesionalni sluzby a produkty:

e Divize kovovyroby a CNC zpracovani plechii — se zabyva ptedev§im vyrobou
rozvadécovych, datovych a HUP skiini, dale pak zpracovanim plecht v¢etné povr-
chovych uprav

e Divize lisovani technické pryze a lisovani termoplastt.

Spole¢nost mé k dispozici vlastni aredl na plose vice jak 20 000 m’. Zaméstnava vice neZ
500 kvalifikovanych pracovnikli. Podili se na rozvoji a stabilit€ pracovnich mist regionu
a v navaznosti na svou tradici, znacku a stabilitu se fadi mezi rozhodujici firmy

v regionu. (Interni materialy spolecnosti)

4.2 Historie spolecnosti

Spolec¢nost byla zaloZzena v prosinci roku 1989 jako technické vyrobni druzstvo.
V prvopocatku vychdzela z obchodni a stavebni Cinnost a zpracovani dfeva. Nasledné se
zacCala rozvijet a reagovat na pozadavky ze stran zakaznika.

V roce 1992 byla zalozena divize pro zpracovani technické pryze. V nasledujicim roku byl
zahdajen pilotni vyrobni program vyroby skiini rozvadéci, ktery se rozvinul v hlavni népln
divize CNC zpracovani plechi a vyroby ocelovych skiini. Z diivodu Gspésnosti programu

bylo v roce 1995 rozhodnuto o investici do lakovaciho pracovisté, diky kterému se mohla

rozvinout stiediska praSkového lakovani.

Na zdklad¢ jasné vize o dalSim vyvoji firmy byla vroce 1999 realizovdna uspésna
certifikace systému fizeni jakosti ISO 9002. DuleZity milnik firmy prob¢hl v roce 2001,
kdy nastala zména vyrobniho druzstva na akciovou spolecnost, kterd se formovala do

dnesni podoby.
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Déle na zaklad¢ rostoucich pozadavkii na kvalitu se spolecnost v roce 2002 certifikovala
dle ISO 9001. V roce 2004 po uzavieni spoluprace vyzadujici specialni pozadavky na pro-

ces svafovani potvrdila vyssi kvalitu pii svafovani certifikatem CSN EN ISO 3834-2.

S ohledem na neustaly vyvoj spolecnosti, ktery sleduje jak nové trendy, tak zakaznické
pozadavky byla provedena certifikace ISO 140001:2004. Mezi dalsi vyznamné milniky
patii spusténi automatické lakovaci linky GALATEK, vystavba montazni haly a spusténi
robotizovaného svarovaciho pracovisté. VSechny tyto aktivity byly realizované béhem let
2006 az 2008. Posledni velkou investici byla vystavba nové budovy s vyvojovou dilnou,

ktera se zacala v roce 2012. (Interni materialy spolecnosti)

4.3 Organizacni ¢lenéni

Nize na obrazku (Obr. 10) lze vidét organizacni ¢lenéni ve spolecnosti. V Cele stoji piedse-
da predstavenstva. Dale je organizacni struktura tvoiena sekretariatem spolecnosti, prav-

nim a personalnim oddélenim. Nésleduji jednotlivy feditelé usekd.

Predseda

predstavenstva

. Pravni a
I e ‘ M personalni ‘
Eh:_lrunick'yr D:‘Jl:l'luu:i'u iiimrﬁimi i‘ feditel jakosti 'Tedl_'i_dm— Wmtnreci_tei

Obr. 10. Hierarchie spolecnosti (viastni zpracovani dle internich materialu spolecnosti)

4.4 Vyrobkové portfolio

Hlavni vyrobni ¢innosti spole¢nosti je vyroba oceloplechovych rozvadéovych skiini niz-
kého napéti a jejich ptisluSenstvi (Obr. 11). Déle je vyrobni program tvotfen z nasténnych
rozvadéct (Obr. 12) datovych skiini, kryti dievoobrabécich strojt, skiin€k na plech a riiz-

nych vyrobkl z plechu.
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Obr. 12. Rozvadécova a plechova nastenna skrin (interni materialy spolecnosti)

Vyrobni stiediska jsou vybavena modernimi technologiemi, coz umoziuje realizovat i na-

ro¢né a individudlni zakédzky, které zakaznici pozaduji.
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU UDRZBY

Soucasny stav udrzby se da ptirovnat k tradi¢nimu systému udrzby. Tento systém udrzby
je zastaraly a nevyhovujici a z toho diivodu se vedeni spolecnosti rozhodlo prostfednictvim

této diplomové prace zavést zékladni pilife TPM na vybraném pracovisti.

Pro spravnou implementaci klicovych piliftd TPM je velice dulezité pochopeni a znalost
soucasného stavu pracovisté, na kterém implementace bude probihat, ale i1 spolecnosti jako
celku. Nejvétsi roli pii implementaci zastava udrzba, proto je dilezité pochopit cely systém
udrzby ve spolecnosti, jejich provadéné Cinnosti a cile. Nezastupitelnou pozici zde hraji

1 jednotlivé stroje a jejich soucasny stav provadénych tdrzeb.

Cilem analyzy soucasného stavu bylo odhalit nedostatky a plytvani v oblasti idrzby stroji
a analyzovat ¢innosti provadéné béhem udrzeb na vybraném zafizeni za Gcelem zefektiv-
néni provadénych ¢innosti a vytvoreni nového systému udrzby. Pro dosazeni stanovenych
cila byly vyuzity nejriznéjsi metody, které pomdhaly stanovit celkovy obraz systému
udrzby a udrzeb provadénych na vybranych strojich. Mezi tyto metody pattily fotoanalyza,

metoda pozorovani, procesni analyza nebo snimky provadénych udrzeb na strojich.

5.1 Organizacni struktura udrzby

Oddé¢leni udrzby se celkové sklada z 6 pracovnikil. V cele stoji vedouci udrzby, ktery pii-
mo zodpovida vedoucimu vyroby. Je nutné dodat, ze pozice vedouciho udrzby byla
vytvofena teprve v nynéjSim roce. V piedeslych letech byli udrzbati zodpovédni pouze
vedoucimu vyroby. Jeho podiizenymi jsou 3 tdrzbaii a 2 elektrikafi. Udrzbafi se stiidaji na

ranni a odpoledni sménu, kde na ranni smén¢ musi byt pfitomni minimalné€ dva z nich.

Vedouci
vyroby

Vedouci
udrzby

Udrzbar 1 Udrzbar 2 Udrzbar 3 Elektrikar 1 Elektrikar 2

Obr. 13. Organizacni struktura udrzby (viastni zpracovani)
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5.2 Cinnosti provadéné udrzbou

Cinnosti oddéleni Gdrzby je mozné rozdélit do tii hlavnich skupin. Jedna se o preventivni
planovanou udrzbu, udrzbu po poruse a dalsi Cinnosti udrzby, mezi které patii naptiklad
objednavani nédhradnich dild, brouSeni nastrojii atd. VSechny cinnosti byly provadény
donedédvna udrzbaii, nicméné od nového roku nékteré Cinnosti, jako objednavani nihrad-

nich dil nebo zajisténi externiho servisu, byly pfesunuty na vedouciho udrzby.

5.2.1 Preventivni planovana udrzba

Do preventivni planované udrzby spadaji planované prohlidky stroji a zafizeni. Tento druh
udrzby vyplyva z natizeni vyrobce, ktery lze nalézt v manualu stroje a ze zkusenosti udrz-
bari. Tato planovand udrzba je stanovena udrzbafi a tykd se predevsim Cinnosti spojenych
s CiSténim, mazanim a vizudlni kontrolou. Nékteré planované udrzby jsou zaznamenany
a vykazovany v informa¢nim systému Act-in Maintenance Control. Dalsi jsou vykazovany
na formulafich pro vykazovani udrzby umisténych na bocich stroji. A nckteré
z planovanych udrzeb, jako je naptiklad vyména oleje, vykazuje stroj sam, ktery upozorni
operatora, ze je potieba provést vyménu. Diky neptetrzitému provozu na mnohych strojich

jsou planované udrzby stanoveny na zaklad€ odpracovanych normohodin stroje.

5.2.2 Udrzba po poruse

Oprava stroje ¢i zafizeni v ptfipadé poruchy patii mezi hlavni €innosti udrzby, které je
potieba vykonat. Proces postupu pii vyskytu abnormality je zndzornén niZe na obrazku
(Obr. 11). Cely proces zacina u operatora, kdy se na zafizeni vyskytne porucha. Nésleduje
identifikace poruchy, a pokud se jedna o nikterak zdvaznou poruchu, operator ji sam zkusi
opravit. BohuZel zde chybi jakykoliv asovy udaj o délce opravy. Napiiklad pokud opera-
tor neopravi poruchu do 15minut, je povinen vyhledat udrzbare. Na druhou stranu téchto
poruch se vyskytuje velice méalo a vétSinou se jednd o poruchy, které nejsou schopni
operatofi sami opravit. Kdyz takova porucha nastane, jsou operatofi povinni neprodlené

vyhledat udrzbate ¢i mistra a nahlésit vznikly problém.

Po vyhledani a ohlaSeni poruchy nastdvéa diagnostika poruchy. Tu provadéji udrzbaii s ci-
lem zjistit, o jaky typ poruchy se jedna. RozliSuji se dva typy poruch podle toho, kdo ma
opravu provadét, na mechanické a elektrické. Na zakladé diagnostiky je rozhodnuto, jestli
se vyskytld porucha da opravit nebo je potieba zavolat na servisni stfedisko. Zaroven

v procesu diagnostiky probiha zaznamenani poruchy do informaéniho systému. V ptipadé
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nutné komunikace se servisnim stfediskem, které ma sidlo v Praze, je rozhodnuto, jestli lze

opravu provést ve vlastni rezii nebo je potfeba objednat externi servis. Objednani externiho

servisu a piipadnych nahradnich dilii mé na starosti vedouci udrzby. Po objednani nahrad-

nich dilti nebo externiho servisu nasleduje oprava poruchy. Cely proces je zakoncen vypl-

nénim potiebnych informaci o poruse do informacniho systému Act-in Maintenance con-

trol a uvedenim stroje do provozu.

Operator Pracovnici udrzby Vedouci ddrzby

Zjisténi poruchy

Identifikace
peruchy
Zadani
poruchy do
Pokus o opravu systému
stroje
Sytilly. FiistEn phidn
ustni chlazeni ;
e poruchy
Schopen
opravit
poruchu
Vyplnéni
potuchy do
systému

Zavolsni
servisniho
strediska

Schopni Ckjednani
apravit externiho
poruchu SETVISU

Potieba Objednani

ohjednat h : 3
nahradni dily ol

Oprava paruchy

Uvedeni stroje
do provozu

Obr. 14. Postup pri vyskytu abnormality (vlastni zpracovani)
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5.2.3

Dalsi ¢innosti udrzby

Objednavani nahradnich dilu

V ptipad¢ potieby néhradnich dila pii opravé je nejdiive nutné zkontrolovat, jestli
se dany dil nenachazi na skladé, aby nedochazelo ke zbyte¢nému skladovani nad-
bytecného mnozstvi nahradnich dili. Paklize se dany dil nenachazi na skladé, jeden
z udrzbari objednava dil novy.

Zajisténi externiho servisu

V ptipadé¢, ze pracovnici udrzby nejsou schopni odstranit poruchu na stroji, ¢i udrz-
ba stroje vyzaduje specifické pozadavky, je nutné zajistit sluzby externi firmy.
Vzhledem k dosavadni absenci vedouciho udrzby, tuto ¢innost provadéli udrzbaii
sami.

Vydejna nastroji

Jedna se predevs§im o dérovaci néstroje, které slouZi pro vysekavaci stroje. Nutna je
1jejich spravna evidence.

Brouseni ndstroju

Jedna se o brouseni nastroji uréenych k vysekavacim strojim. Tato ¢innost patii
mezi &asové nejnaroénéjsi tikoly Gdrzbari. Cas straveny brousenim odpovida aZ
poloviné pracovni doby udrzbate na odpoledni sméné.

Péce o regaly

Tato ¢innost souvisi s vystavbou novych regald, jejich drzbou a objednédvanim no-
vych dilti na regaly. Tuto ¢innost ma na starost vedouci udrzby.

Zajistovani veSkerych oprav v celé firme

5.3 Informacni systém udrzby

Systém udrzby funguje na zdkladé informacniho systému spolecnosti Act-in Maintenance

Control, kterym podnik disponuje a ktery slouzi pro pldnovani a fizeni udrzby dle

standardi CMMS a EAMS. V ném jsou zaznamenavany veSkeré poruchy, které na strojich

nastanou, dale pak nékteré planované kontroly a servisni zasahy technikli z externich fi-

rem.

Tento systém je ve spolecnosti zaveden od roku 2013. I ptes celkové dlouhou dobu zave-

deni systému je tento informacni systém vyuzivan pouze k ukolim, byly zminény, a to

jeste v omezené podobé. Za piiklad Ize uvést, ze drzbari nevypliuji, jak dlouho oprava

trvala, zplisob feSeni opravy a mnohdy chybélo i jméno, kdo opravu provadél. VSechny
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tyto informace v pfipad¢€ vyplnéni by mohly byt pouzity pro budouci vyhodnocovani. Tim
by se mnozstvi poruch mohlo snizit nebo ¢as potfebny na opravu stroje zkratit.

K tomu spole€nost, provadéjici tento informacni systém, poskytuje dalsi moduly, jako jsou

kalibrace, sprava dokumentace a jiné, které by mohly byt v budoucnu firmou vyuzity.

[T ——— —

17 Pt s Pl s vl Pt it

Obr. 15. Informacni systém udrzby (interni materialy spolecnosti)

5.4 Vykazovani a hodnoceni kvality adrzby

Vykazovani drzby je dvoji. Prvni vychéazi z nutnosti operatora vypsat provedenou udrzbu
na mzdovy listek. Mzdovy listek operator nasledné piedd mistrovi a ten ji vykaze do sys-
tému Karat. Tento papirovy systém vykazovani byl zpétné zaveden teprve nedavno a to
kvili zjisténi, Ze dosud pouzivany elektronicky systém byl pracovniky zneuzivan. Operato-
f1 byli mnohdy schopni si vykazat o nékolik hodin udrzby navic, aniz by to kdokoliv zpo-
zoroval. Tim firma pfichazela o nemalé finan¢ni prostfedky. Diky tomuto zneuZivani a
potieb¢ lepsi kontroly €asu straveném udrzbou zafizeni se pieslo na papirovy systém vyka-
zovani pomoci jiz zminénych mzdovych listki. Ty jsou kontrolovany a v ptipad¢ nejasnos-

ti upraveny a nésledné vykdzany mistry.

Druhy zptsob vykazovani je zaloZen na tfech typech formulaii pro preventivni udrzbu.
Jednd se o denni, tydenni a Ctvrtletni formulafe provadénych udrzeb. Tyto formulate jsou
vyplilovany operatory, ktefi maji na starost vykazovani denni a tydenni udrzby a udrzbati
kteti zodpovidaji za ctvrtletni udrzbu. I ptes existenci formulait je jejich vykazovani vel-

kym problémem. To je zplsobeno piedevsim Spatnym umistnénim formulaiti na bocich
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stroji. Dale tyto formulafe jsou zalozeny dalSimi papiry nebo dokonce se nenachézeji na

pracovisti, a tudiz nejsou jakymkoliv zpisobem vykazovany.

Vznik formulafi pro vykazovani udrzby se datuje do roku 2011 a od tohoto data se taky
archivuji. V prabéhu let bylo dokonce zavedeno hodnoceni zaméstnancti na zaklad¢ téchto
formuléi, nicméné od tohoto napadu bylo po pil roce upusténo v disledku nadmérné ad-
ministrativy a mnozstvim chyb, které se béhem hodnoceni vyskytovaly. Dal§im problé-
mem je skuteCnost, ze formuléaie od svého vzniku nebyly nikterak aktualizovany ¢i zrevi-
dovany a v mnoha piipadech je mozné nalézt na téchto dokumentech zastaral¢ data. To
k pomémé vysoké fluktuaci pracovniki na téchto pracovistich déla systém nedostacujici

a zejména pro nové zamestnance poskytuje vhodnou piidu pro d€lani chyb.

Dne 9. 1. 2017 byla provedena kontrola dodrzovani vykazovani formuldii na pracovistich
na Hale B, kde se nachazeji i dva lisy, které jsou pfedmétem diplomové prace. Celkové
bylo zkontrolovano 12 ohranovacich stroju s tim, Ze pro novy plné automatizovany ohra-
novaci stroj a pro dva Haeger lisy nebyly vytvoreny formulare udrzby, a tudiz nebyly za-

hrnuty do vysledki, které jsou uvedeny v tabulce (Tab. 1).

Tab. 1. Vysledky kontroly vykazovani formulaii na hale B (vlastni zpracovani)

Vyplnéno 17% 33% 58%
Céste¢né vyplnéno 33% 0% 0%
Nevyplnéno 50% 67% 2%

Z vysledkl vyplyva, Ze denni Gdrzba byla vyplnéna pouze ze 17 %, coz odpovida pouze 2
spravné vyplnénym vykaztim. Pulka vykazii nebyla vyplnéna viibec a Ize jen hadat, jestli
operatofi danou udrzbu provadéji ¢i nikoli. Tydenni udrzba dopadla jesté hire, kde 67 %
bylo nevyplnéno. To mohlo byt ddno zacatkem roku, nicméné tento systém funguje ve
firmé pomérné dlouho a zaméstnanci by na n€ého méli byt zvykli a spravné vypliovat pii-
slusné vykazy. Vykazovani Ctvrtletni udrzby dopadlo nejlépe, kde vice jak 50 % bylo
spravné vyplnéno a zbylé procenta jsou dany tim, ze na pracovistich nebylo mozné dohle-

dat pfislusny dokument.

Vysledky kontroly jen potvrzuji, Ze ve spolecnosti sice existuje urCity typ preventivni
udrzby, bohuzel ten neni dodrzovan a nikym kontrolovan. Nikdo nemé odpovédnost za

vyplnéni formulait a jejich systematicka kontrola neexistuje.
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5.4.1 Hodnoceni kvality udrzby

Hodnoceni kvality provadéné udrzby je vizudlni a probihd u tydennich a dennich udrZeb.
Tu maji na starost udrzbafi, nicméné vzhledem k neexistujici dokumentaci a k ¢asovym
moznostem udrzbai spolecné¢ k Casovému rozvrhu planovanych preventivnich udrzeb

stroji, k vizudlnimu hodnoceni kvality provadéné udrzby dochazi jen sporadicky.

Jelikoz udrzbéfi donedavna neméli svého vedouciho, tak kvalita a vykazovani provadé-
nych ctvrtletnich udrzeb nebyla nikym kontrolovéna ani hodnocena a byla pouze zapsana

udrzbati do ptislusného formuléie nachazejiciho se vedle stroje.

5.5 Systém odménovani pracovniki

Pracovnici udrzby

Pracovnici udrzby jsou odménovani hodinovou mzdou. Navic maji dvé dalsi slozky mimo-
fadné mzdy. Prvni slozku tvofi prémie, které¢ jsou odménou za dobie vykondvanou praci.
Druhd slozka je tvofena mimofadnymi prémiemi, které jsou vyplaceny v okamziku, kdy
udrzbati provadéji prace nad ramec svych povinnosti. Rozdéleni o vysi prémii ¢i mimo-
fadnych prémii ma na starosti vedouci udrzby.

Operatori pri provadeni udrzby na strojich

Vétsina operatorti ve spolecnosti je odménovana pomoci ukolové mzdy. Ta je stanovena
od poctu opracovanych kusti na daném stroji. Nicméné pii provadéni tydennich tdrzeb
jsou operatofi odménovani na zakladé stanovené sazby K¢ / hod. Tato sazba se li§i podle
typu stroje a tudiZz i1 slozitosti provadéné udrzby. Hodnoty téchto sazeb se pohybuji
v rozmezi od 90 — 120 K¢ / hod. Tyto sazby jsou ve vétsing ptripadii mensi nez jejich tiko-
lové sazby a tato skutecnost provadét udrzbu diikladné podle stanovené casové dotace ope-

ratory mnohdy demotivuje.

5.6 Skoleni a zau¢ovani operatori na udrzbu

Proces zauceni novych pracovnikil na provadéni udrZeb na strojich je nedostacujici. Chybi
zde systematicnost zaskoleni a vzhledem k chybé&jicim standardiim, novi zaméstnanci
mnohdy nevédi, jak provadét danou udrzbu. V organizaci sice existuje protokol o zaskoleni
obsluhy strojniho zatizeni, ale ten je vyuzivan sporadicky. Dale je zde zaveden list Skoleni

pro ohrafniovaci lisy a nasledné hodnoceni pracovnika po 3 mésicich vykonu prace. Oba dva



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

dokumenty se pouzivaji pouze na ohranovacich lisech a byly vytvofeny jednim

z technologii pouze pro jeho piehlednost.

Ve vétsing pripadii zauceni novych pracovnikli na udrzbu probihé za dozoru téch zkuSenéj-
§i, ktefi jim ukazou a vysvétli vSechny potifebné kroky provadéné béhem udrzby konkrét-
niho stroje. Pokud tento postup neni dostacujici, pracovnik nasledné vyhledd tdrzbare,
ktery s nim celou udrzbu stroje projde jesté jednou, pripadné vysvétli vSechny nejasnosti.
V nékterych takto vyskytlych ptipadech pracovnik podepise protokol o zaSkoleni, ktery se

nasledné archivuje na oddéleni udrzby.

Skoleni operatort a dalsi vzdélavani probiha ve spole¢nosti namatkové a prakticky se zde
nenachazi zadny jednotny systém, ktery by se snazil o jejich systematické vzdélavani. Pou-
ze vybrani zaméstnanci jsou né€kolikrat do roka poslani na Skoleni, s cilem zvyseni jejich
praktickych dovednosti a teoretickych znalosti. Skoleni vétsinou probiha v Brné &i v Praze,
ve vyjimecnych piipadech i v Némecku. Dalsi vyuzivanou technikou vzdélavani ve spo-
le¢nosti je Skoleni pfimo ve firmé. To probiha za ucasti externich firem, naptiklad dodava-
jici stroje. Ti uspotadaji Skoleni a vybrani pracovnici jsou povinni se ho ucastnit. VEtSinou

byva jednim z bodi i proSkoleni na tidrZbu stroje.

S problematikou vzdélavani a Skoleni pfimo souvisi kvalifikaéni matice. Ta byla vytvofena
za ucelem zobrazovani tirovné vzdélanosti zaméstnancti ve firmé. Bohuzel se v soucasnosti
nachdzi v matici spousta chyb a pracovnici, ktefi by méli mit zkuSenosti a tim 1 pomahat se

zau¢enim novych zaméstnancl, mnohdy tyto znalosti postradaji.
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6 ANALYZA VYBRANEHO PRACOVISTE HAEGER LISY

Vybrané pracovisté Haeger lisy je tvofeno dvémi integrovanymi pracovisti a spada pod
vyrobni stfedisko 420. V tomto stfedisku jsou umistény jiz zminéné lisovaci stroje spolec-
n¢ s ohranovacimi, vysekavacimi, obrabécimi, rovnacimi stroji a dals§im zafizenim potieb-

nym ke zpracovani plechii. Cely layout stfediska 420 je ptilozen v piiloze ¢islo P L.

Pracovisté Haeger lisy bylo vybrano po konzultaci s primyslovym inZenyrem ve spolec-
nosti a hlavné kvili nevyhovujicimu soucasnému stavu provadéné udrzby i systému 0drz-

by jako celku na tomto pracovisti. Diivodi, pro€ je soucasny stav nevyhovujici, je nékolik:

e Nejsou vytvoreny formuléfe pro vykazovani udrzby, tak jako na jinych strojich. To
v praxi znamena, ze se neprovadi kontrola provedenych udrzeb.

e Tyto stroje jsou vzhledem k velkému strojnimu parku firmy opomijeny.

e Na strojich se celkové stfida pfi nepietrzitém provozu 5 pracovniku, nicméné 3
z nich jsou jiné narodnosti a udrzbu lisi neprovadeéji.

e Mnohem vétsi diraz je kladen na produktivitu na ukor udrzby. Nejsou dodrZzovany
stanovené Casy, které jsou vyclenény pro udrzbu.

e Neni stanoven jednotny postup pii provadény udrzby, tzn., nejsou vytvoreny stan-
dardy.

o KPI (klicové ukazatele vykonnosti) jako je OEE, naklady na udrzby strojt, pocet
poruch nejsou zavedeny, sledovany ¢i vyhodnocovany ptisluSnymi pracovniky. Ni-

kdo s t€émito daji nepracuje.
Dal$imi diivody pro¢€ je nutné zavést na pracovisti zakladni pilite TPM jsou:

e V budoucnu planované rozsiteni o jeden novy lis.

e Zameéstnani vét§iho poctu pracovnikill z jinych narodnosti.

e Vytvorfené standardy a postupy by slouzily jako dobry zdklad pro dalsi zafizeni na-
chézejici se ve strojovém parku spolecnosti.

e Zefektivnéni pracovni ¢innosti a mensi poruchovost a tim 1 mensi naklady u lisi
Haeger.

e Nepfetrzity provoz na tomto pracovisti a s tim i spojend nutnost provadét udrzbu
fadné a poctive.

Vsechny vyse zminéné diivody nam poskytuji dostate¢ny obraz toho, pro¢ je nutné zave-

deni TPM na pracovisti Haeger lisy.
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6.1 Layout pracovisté

Vyrobni sttedisko 420 je rozd€leno na Halu A a Halu B. Lisy Haeger jsou soucasti Haly B.
Pracovisté je tvoreno 2 lisy znacky Haeger (neboli integrovanymi pracovisti), kde jeden je
ve spolecnosti pouzivan od roku 2006 a druhy, novejsi model, od roku 2013. Lis z roku
2006 je oznacen jako Haeger 1, lis z roku 2013 jako Haeger 2. Stroje se od sebe lisi veli-
kosti a pouZitelnymi technologiemi, ale dovedou zvladat stejné vyrobni operace. Udrzba,

vzhledem k rozdiltim staii, je mirn¢€ odli$na, ale o tom vice v nasledujicich kapitolach.
Pracovisté je tvofeno pracovnimi stoly, regaly se Srouby a pracovnimi nastroji, které jsou
pro vykon prace nezbytné. Déle je zde umisténa skiii s Cisticimi prostiedky a potfebnou

dokumentaci ke stroji a dal§imi ptipravky, které mohou byt pouzity pii lisovani.
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Obr. 16. Layout pracoviste (vlastni zpracovani dle internich materialii)

6.2 Analyza vyuZitelnosti a poruchovosti strojniho zarizeni

Ve spolecnosti se neprovadi zamérné sledovani vyuzivani strojii. V minulém roce se spus-
til program OEE pro vysekdvaci stroje, nicméné se zde sleduje pouze jeden ukazatel a to
vykon stroje. Na druhou stranu se planuje dokoupeni lepSiho softwaru pro sledovani OEE,

ktery by byl postupné zaveden na vSechny stroje ve spole¢nosti.

Pracovisté lisy Haeger v soucasné dob& neni podrobeno bliz§imu sledovani efektivniho

vyuzivani strojii (OEE) a proto nelze stanovit na kolik procent jsou stroje vyuzivany.
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Sledovat lze na pracovisti pouze pocet opracovanych kust na daném lisu popiipade pocet
zmetkd. Tento stav je dan povinnosti operatora kazdou vyrobni zakazku nahrat do systému,
na zaklad¢ které se nasledné vypocita jeho ukolova mzda. Bohuzel se s témito udaji, které

by mohly podavat zakladni obraz o vytizenosti strojti, dale nepracuje.

6.2.1 Poruchovost na pracovisti Haeger lisy

Poruchy na strojich jsou vedeny v informa¢nim systému Act-in Maintenance Control. Ty,
jak uz bylo zminéno, jsou zaznamendvany samotnymi udrzbafi. JelikoZ informacni systém
funguje ve spolecnosti od roku 2014, lze zpétné dohledat kolik poruch se vyskytlo na da-
ném stroji ¢i pracovisti. V nésledujici tabulce (Tab. 2) se nachéazi pocet poruch na obou

lisech od roku 2014.

Tab. 2. Poruchy na lisech od roku 2014 (viastni zpracovani na zdakladé internich

materiali)
Rok Néazev poruchy Rok Néazev poruchy
Pist ziistava viset opako- e
vang dolél Vypalena pojistka
2014 Zkrouceni a nefunkénost 2015
kabelu Vadna §lapka
2015 Vadny drzak matice Vadné ¢idlo na beranu
Chybové hlaseni TPS
2016 Praskly drzak nastroje 2016 Vypina se monitor
Vadna Slapka

Cetnost poruch na vybranych lisech za posledni tii roky neni nikterak vysoka. Oproti tomu
porovnani poctu poruch nového a staré¢ho lisu je odlisné, kde starsi lis Haeger 1 ma méné

poruch nez novéjsi Haeger 2.

Bohuzel se ktémto opravam nevedou dalsi dodate¢né informace, jako napiiklad
udaj o délce opravy a lze jen odhadovat, jak dlouhy byl prostoj stroje pii provadéni téchto
oprav. Ukazatelem poruchovosti strojii se ve spole¢nosti nikdo nezabyva a tak ani vedouci
vyroby nema jasné zpravy o tom, jaké stroje jsou poruchové, jak dlouho jim oprava trvala

¢1 naklady na provedené opravy.

Velkym problémem na pracovisti je nefeSeni nékterych zavaznych ¢i mensich poruch. Po

konzultaci s operatory bylo zjisténo, ze ze starSiho lisu Haeger 1 unika olej, at’ uz z olejové
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vany ¢i z razniku lisu. Tato zavada pretrvava nékolik let, kde vysledkem minulych oprav je
polozeni suchych hadri pod stroj, coz je nedostacujici. V soucasné dobé se problémem
nikdo nezabyva a je jen na operatorech, aby si s tim poradili. To poskytuje obrazek o Spat-
né komunikaci mezi operatory a udrzbari, ale také v nedostate¢né kontrole provadénych

udrzbaiskych praci.
6.2.2 Naklady na opravy

Naklady na provedené opravy lze jen téZko dohledat a nikdo ve spolecnosti nejevi zajem
o sledovani téchto dat a jejich vyhodnocovani. Z internich zdrojii spolecnosti bylo zjiSténo,
ze napiiklad v roce 2015 bylo na opravy a udrzovani lisi pouzito okolo 128 000 K¢ (do
této Castky se zapocitavaji i ndklady na ndhradni dily). Nicmén¢ tato hodnota byla dana
pouze za lis Haeger 1. K druhému lisu nebyly nalezeny z4dné nédklady za dany rok.
V nasledujicim roce 2016 byly uz ndklady rozdéleny mezi jednotlivé lisy, tedy na dva ucty.
Bohuzel na uctu pro lis Haeger 2 bylo pouze 600 K&, coz rozhodné nemohlo odpovidat
skute¢nosti. Tato nesrovnalost se potvrdila ze zdznamu o poctu poruch, kde s jistotou vime,
ze na lisu Haeger 2 byly za rok 2016 provedeny tii opravy. Néklady na tyto opravy spolec-
né s udrzovanim stroje urcité neptedstavovaly zminénou ¢astku. Na obrdzku nize (Obr. 14)
1ze vidét porovnani nakladl na opravy a udrzovani na jednotlivé lisy v poslednich 4 letech.
Je na prvni pohled zcela jasné, Ze nédklady na druhy lis nejsou ve spole¢nosti vykazovany

nebo zZe jsou vykazovany na jeden spolecny ucet.
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Obr. 17. Porovnani nakladit na opravy a udrzovani (vlastni zpracovani)
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Po nasledném patrani bylo zjisténo, ze naklady na opravy a udrzovani se opravdu nevyka-
zuji na dva lisy, ale na jeden spole¢ny ucet. Vysledkem je nemoznost zjistit naklady na

opravy a udrzovani u jednotlivych list. Jsou vedeny pouze jako celek.

6.3 Snimky prace tydenni udrzby na lisech Haeger

Pted zavedenim metody TPM je nutné se dikladné seznédmit s ¢innostmi, které piimo sou-
viseji s pravidelnym c¢iSténim pracovisté. Z toho divodu byly provedeny na obou lisech
snimky prace tydenni Udrzby. Jelikoz se na tomto pracovisti nenachazi formuléf, navod
nebo standard, jak danou udrzbu provadét, veskeré Cinnosti byly popsany za pomoci roz-

hovort s pracovniky lisu, kteti udrzbu provade¢li.

Pravidelna tydenni tdrzba lisi je stanovena podle rozpisu udrzeb strojii sttediska 420.
Udrzba na lisu Haeger 1 mé probihat ve &tvrtek od 12 — 14 hod. a lisu Haeger 2 ve stfedu
v ten samy cas. Délka je stanovena na 2 hodiny s tim, zZe do Udrzby jsou zahrnuty dalsi
podptrné prace jako tfidéni popadanych Sroubti, dopliiovani Sroubti a nyt do regélu a jiné.

Tyto ¢innosti se vSak Casto nevykonavaji.

Sledovani byli 2 pracovnici lisu. I kdyZ se na pracovisti stfida 5 pracovnikl, pouze dva
z nich jsou proSkoleni a vi jak provadét udrZzbu na téchto strojich. Zbyli tfi pracovnici jsou
jiné narodnosti a nemaji jakékoliv informace nebo znalosti o provadéni udrZzby na téchto
lisech. Vzhledem k nepouzivéni jakykoliv standardli, pracovni postupy obou pracovniku
pfi provadénych udrzbach byly odlisné.

Jak uz bylo zminéno, jednotlivé lisy se od sebe 1isi a to piredev§im dobou v provozu. U
starSiho lisu se musi provadét nékteré Cistici kroky navic, naptiklad vymeéna filtrti. Tyto

kroky si prostfednictvim vytvofenych snimkl prace popiSeme.

Veskeré prace provadéné béhem cisténi byly rozdéleny do 3 zékladnich ¢innosti, které jsou
odliSeny barvami:
Cinnosti piidavajici hodnotu — mezi né patii veskeré ¢isténi stroje a tiklid provade-
ny béhem udrzby na pracovisti.
Cinnosti nepfidavajici hodnotu — mezi n& patfi &innosti jako rozhovor & piiprava
véci na uklid.
« Cinnosti spojené s plytvanim jako je hledani nastroji, ¢ekani, ne¢innost, nadbyteé-

na manipulace a dalsi.
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6.3.1 Lis Haeger 1

Dne 25. 1. 2017 probéhlo monitorovani provadéné tydenni Udrzby formou pracovniho
snimku. Tydenni tdrzba na tomto lisu méla probihat ve stfedu na konci ranni smény, tj. od
12:00 do 14:00. Vzhledem ke skutecnosti, ze na lisu v tu dobu pracoval zaméstnanec, ktery

neni proskolen na udrzbu, ¢isténi lisu zacalo probihat az na zacatku odpoledni smény.

Dokonce pfi jedné ndhodné kontrole bylo zjisténo, ze udrzba na tomto lisu ve stanoveny
¢as nebyla provedena a pracovnik, ktery mél za kol provést udrzbu druhého stroje o den
pozd¢ji, musel v tentyz den provést udrzbu 1 lisu Haeger 1. To svéd¢i o nedodrzovani

stanovenych ¢asti a mnohdy i neprovedeni planované udrzby na ukor produktivity.

V tabulce uvedené nize (Tab. 3) jsou zobrazeny veskeré Cinnosti, které byly provedeny

Vv ramci monitorovani.

Tab. 3. Cinnosti provadené béhem vudrzby lisu (viastni

zpracovani)

Kat. Cinnost Cas (hod)
Ul | Cisténi zevngjiku stroje 00:08:00
U2 | Zametani 00:06:00
U3 | Vyména filtru 00:03:00
U4 | Cisténi razniku 00:10:00
U5 | Cisténi a presunuti pracovniho stolu 00:04:00
PP | Pfiprava 00:09:00

R | Rozhovor 00:06:00

C | Cekani, neginnost 00:02:00

HL | Hledani 00:05:00
Celkem 00:53:00

Celkovy cas straveny udrzbou byl pouhych 53minut, i piesto Ze na udrzbu jsou vyclenény
2 hodiny. Po konzultaci s pracovnikem lisu bylo zjisténo, Ze do vyc¢lenéného €asu jsou za-
pocitany ¢innosti spojené s doplnénim Sroubil a rozttidénim téch spadlych. Tyto Cinnosti
nebyly v ramci udrzby provedeny. I tak je nutné fici, Ze Cas stanoveny na udrzbu lisi je

piili§ dlouhy a GdrZba stroje se stava neefektivni.

Z c¢innosti ptidavajici hodnotu nejvice casu pracovnikovi zabralo €iSténi razniku. Tato Cin-
nost je velice dulezita, kdy po sejmuti a o€iSténi razniku, se nanasi specialni vodiva pasta,
ktera slouzi pro nezadrhavani razniku. Cinnost, ktera se u tohoto starSiho typu stroje musi

provadét navic je vyména filtr. Ta spociva v nastfihdni a vyménéni ptislusnych filtrt.
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Cisténi zevngjsku stroje probihala pomoci hadru a lihu, kde se nejprve oéistil spodni kiiz
a zasobnik a pozdé&ji cely stroj.
Ptiprava pracoviSté zahrnovala ¢innosti spojené s vychystanim Ccisticich prostiedki a po-

mucek, stfthani filtri a poloZeni latkovych hadri pod lis z divodu prosakovani oleje.

Obr. 18. Podil cinnosti provadenych behem udrzby

(vlastni zpracovani)

Procentudlni podily jednotlivych €innosti provadénych b&hem udrzby jsou zobrazeny na
obrazku (Obr. 14). Celkove bylo 59 % vénovano cisténi lisu. Ze zbylych procent, ktera
netvoii pfidanou hodnotu, se podilela nejvétsi mérou piiprava. Tento Cas byl vénovan
hlavné na sttihani filtrh, které by méli byt uz pfipraveny na pracovisti v poZadovaném tva-
ru jesté pred zacatkem udrzby. Celkem 13 % zahrnovalo plytvani, které bylo z velké Casti

tvotfené hledanim at’ uz Cisticich pomtcek nebo filtra.

6.3.2 Lis Haeger 2

Dne 18. 1. 2017 prob&hlo monitorovani tydenni udrzby provadéné obsluhou lisu Haeger 2.
Tydenni udrzba probéhla ve stanoveny ¢as a den. Cas straveny idrZbou stroje byl pouze
43 minut. Tento vysledek je k ptihlédnutim stanovené Casové dotace dvou hodin krajné
nevyhovujici. Cinnost spojena s doplnéni $roubti a rozt¥idénim t&ch spadlych nebyla pro-

vedena.
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Tab. 4. Cinnosti provadeéné béhem vidrzby lisu (viastni

zpracovani)

Kat. Cinnost Cas (hod)
Ul | Cisténi razniku 0:06:00
U2 | Cisténi stlaGenym vzduchem 0:06:00
U3 | Cisténi zevngjsku stroje 0:10:00
U4 | Zametani + uklid pracovniho stolu 0:06:00
PP | Ptiprava 0:05:00

R | Rozhovor 0:04:00
C | Cekani, ne¢innost 0:05:00
HL | Hledani 0:01:00
Celkem 0:43:00

Jelikoz se jedna o nov¢jsi typ lisu, drZba na ném probihala nepatrné odlisné. To neplati u
¢innosti spojenych s CiSténim razniku a zevnéjSku lisu s pfisluSnymi Castmi (zasobnik,
spodni kiiz), kterd probihala stejn¢ jako u predchoziho lisu. U nov¢jsiho typu lisu se nemu-
si vyménovat filtry, ale jeden filtr umistény v elektrické skiini stroje se musi vyfoukat od
usazen¢ho prachu. K tomu slouZi pistole se stlaenym vzduchem. Pfipojka na stlaceny
vzduch se nachdzi na pracovisti. Pracovnik lisu pomoci stla¢eného vzduchu nejen distil

filtr v elektrické skiini, ale postupné pouZival tento vzduch na ocisténi celého stroje.

Po rozhovoru s pracovnikem bylo zjisténo, ze tento zpisob Cisténi provadi i u starSiho typu
lisu. To dokazuje, Ze kazdy z pracovnikil, vzhledem k neexistenci jakykoliv standardd,

pouziva rozdilny zplsob ¢isténi lisu a 1 jiné Cistici prostfedky a pomiicky.

Ptipravou se rozumi pfichystani Cisticich prostfedkl a hadice s pistoli na stlaceny vzduch,
pro kterou pracovnik musel dojit do skladu. Tato doba vyzvednuti a vraceni hadice s pistoli
odpovidala 4 minutdm. Rozhovor probihal mezi mistrem a pracovnikem, popiipad¢ se

mnou, kdy jsem zjistoval potiebné informace.
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Obr. 19. Podil ¢innosti provadeénych behem udrzby
(vlastni zpracovani)
Z grafu (Obr. 15) lze vycist, ze 65 % casu bylo vénovano na Cinnosti spojené piimo
s udrzbou stroje. Vzhledem k absenci ¢innosti vyménovani filtrli, pfiprava zaujima mensi
podil nez je tomu u piedeslé udrzby. Cinnosti spojené s plytvanim zaujimaji 14 % podil.
Tento podil je tvofen predevSim necinnosti, kde zaméstnanec neprovadél Zadnou Cinnosti.
Tato skutecnost byla zjiSténa pti zacatku provadéni udrzby, kdy si pracovnik doptaval

mensi pauzu.

6.4 Zjisténé nedostatky béhem analyzy

Béhem provedenych analyz a pii konzultaci jak s drzbaii, operatory tak i s THP pracov-
niky byly odhaleny dalsi nedostatky, které s vybranym pracovistém souviseji a zaroven

nebyly zminéné v predeslych odstavcich.
e Nahlaseni vyskytlych abnormalit

Na lisech Haeger probihd nepfetrzity provoz. Problém v nahlaseni vyskytlych abnormalit
se miZe objevit pfi no¢ni sméné, kdy udrzbari ve spolecnosti nejsou piitomni. Vyskytla
porucha neni nikde zaznamendna a k udrzbaiim se dostane pouze ustni ohlaseni. To spoci-
va v povinnosti zaméestnance na no¢ni smeéné vyhledat drzbaie nebo informaci o vyskytlé

poruse piedat nasledujicimu pracovnikovi ¢i mistrovi. Neexistuje zde systém ohldseni po-
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ruch a zvlasté pfi nocnich sméndch mize dojit k nedostacujicimu predani informaci, coz

muze byt podnétem pro vyskyt chyb v procesu odstranéni abnormality.
e Plan udrzeb

Jelikoz jsou udrzby na kazdém stroji provadéné v jiny den, je potieba mit stanoven plan
udrzeb. Ten ve spolecnosti existuje (Obr. 16), ale je nevyhovujici. Po vizualiza¢ni strance
nepiehledny. Ani pouzité barvy a rozdéleni udrzeb je nevhodné. Cely plan udrzeb, vytvo-
feny na celé stiedisko 420, je navic rozdélen na dva papiry, podle toho jaky stroj se nachazi
na jaké hale. Toto rozdéleni je k poctu vizualiza¢nich mist nevhodné a vzhledem k poctu

strojii by tento plan mohl byt vytvotfen pouze na jeden papir A4.

ROZPIS UDRZBY STROJU STREDISKO 420

Obr. 20. Plan udrzeb (interni materialy spolecnosti)

6.4.1 Dalsi zjisténé nedostatky

Béhem provadéni analyzy byly zjistény nedostatky, které musi byt eliminovany pied nebo
béhem zavedeni TPM na tomto pracovisti. Z fotodokumentace je ziejmé, Ze na pracovisti
probihaly urcité snahy o zavedeni metod 5S, at’ uz z pohledu vytvoteni regalti pro Srouby

s jejich rozdélenim podle piislusnych typ nebo vytvoreni stojanu s popisky jednotlivych
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nastrojii pouzivanych pii vyrob¢. Tyto snahy byly provedeny v minulosti a jsou jen vyji-

mecné pfizpiisobeny souc¢asnému stavu a potfebam vyroby.

Na druhou stranu zde bylo nalezeno spoustu nedostatkli jak ohledné principa 5S, vizuali-
zace nebo standardizace. Jednotlivé nedostatky budou popsany niZe, kde budou doplnény

o fotografie pro lepsi pritkaznost.
e NedodrZovani, nepritomnost metody 5S

Na pracovisti se vyskytoval neporddek, kde jednotlivé pracovni pomicky nemély svoje
predem urcené misto nebo se na misto zpatky nevracely. Ukazkou toho je stojan vytvoreny
na uloZeni lisovacich nastroji. V minulosti byl tento stojan vytvofen pro sefazeni nastroji
s ptedem danymi misty uloZeni. Nicmén¢ soucasny stav je nevyhovujici z diivodu rozsiteni
typu nastroji a nepfizpusobeni stojanu. To znamend, ze se ve stojanu nachazi nastroje,

které nemaji predem uréené misto a je mnohdy slozité je dohledat.

Skiin s Cisticimi prostfedky a dokumentaci ¢i dal§imi pracovnimi nastroji byla neuspora-
dana. Chybél zde jakykoliv popis ¢i rozdéleni jednotlivych ptihradek co kam patii. Sami
operatofi nevédéli, co vSechno se ve skiini nachdzi. Na skfini se nachdzely dalsi, at’ uz

osobni nebo pracovni pomtcky, které nemély predem urc¢ené misto.

—_——— =
. e O =

————

Obr. 21. Neporadek na pracovisti (vlastni zpracovani)

Déle se na pracovisti nachazely véci osobni potifeby a nepotiebné véci, které se v okoli

stroje Ci na pracovisti nemaji vyskytovat (Obr. 17).
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Obr. 22. Neporadek na pracovisti (viastni zpracovani)
e Vizualizace a standardizace

Vizualizace na pracovisti spociva v oznaceni materialu, nastroji, stroji a celkového vzhle-
du pracovisté. Soucasny stav, podle nasledujicich ptikladd, je nedostacujici. Chybi zde
oznaceni jednoho ze stroji, dale pak vizualizace veskerych Cisticich pomtcek a jejich ulo-
Zeni. Na pracovisti se nenachazi popis jednotlivych ¢asti stroje a chybi zde popis konekto-

ru, kterym se da pripojit hadice na stlaéeny vzduch.

Co se tyka standardizace, tak ta se na pracovisti nachéazi jen sporadicky, coz je jednou z

hlavnich pfi¢in nedodrZeni potadku.

Obr. 23. Nedostatecna vizualizace (vlastni zpracovani)
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e Nedodrzovani BOZP

Béhem kontroly, kterd podléhala zjisStovani informaci o stavu a provedeni udrzby (nebyla
pfedmétem pracovniho snimku) bylo zjisténo zasadni poruseni BOZP. Pracovnik provad¢l
tydenni tdrzbu za chodu stroje. Toto zasadni pochybeni ma pocatek u nedodrzeni predem

stanovenych Cast pro tydenni tdrzby na lisech.

Pracovnik zobrazeny na obrazku (Obr. 19) musi provést tydenni udrzbu lisu Haeger 1,
ktera z neznamého divodu nebyla provedena ve stanoveny cas, tj. o den dfive. Pracovnik
ma za ukol vymenit filtry v monitoru stroje. Bez jakéhokoliv upozornéni druhého operato-
ra zacina s udrzbou. Tento postup je nevyhovujici a velice nebezpecny a porusuje vSechny

ptedpisy BOZP.

Obr. 24. Vymeéna filtru za chodu zarizeni (viastni zpracovani)
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7 ZHODNOCENI ANALYZY

Pted samotnou realizaci projektu je potfeba zhodnotit vysledky provedenych analyz. Ana-

lyticka cast diplomové prace byla rozdélena na dvé ¢asti.

Prvni ¢ast se vénovala souasnému stavu udrzby ve spolecnosti. Nejprve byly definovany
jednotlivé cCinnosti provadéné udrzbaii a piredstaven informacni systém podporujici
planovani a fizeni udrzby. Z nashromazdénych poznatkl bylo zfejmé, ze udrzbati vykona-
vaji ¢innosti, které piimo nesouvisi s jejich naplni prace a informacni systém udrzby neni
vyuzivan, tak jak by mél. Déale se analyza zaméfila na vykazovani a hodnoceni kvality
udrzby, systém odmeénovani, procesy Skoleni a zauCovani operatori. VSechny vyse
zminéné smeéry obsahovaly spoustu nedostatki, které mély pfi¢inu ve Spatné nastaveném
systému udrzby ve spolecnosti a nejasné stanovenych pravidlech dodrzovéni. Za ptiklad
lze uvést existenci uritého typu preventivni udrzby, a to v podobé dennich a tydennich
formuléi. Ty sice ve spolecnosti funguji n€kolik let, ale nikdo jejich vykazovani nekont-
roluje a tak ani nejsou dodrzovany. Tento nezadouci stav by se mél po zavedeni metod
TPM eliminovat, at’ uz prostfednictvim nového systému udrzbu nebo jednotlivych navrhi,

které povedou ke zlepSeni sou€asného stavu.

Druha c¢ast byla vénovana konkrétni analyze vybraného pracovisté Haeger lisy, které bylo
tvofeno dvéma mensimi integrovanymi pracovisti (v soucasné dobé tvotfeno 3 pracovisti).
Hlavnimi nositeli informaci se staly provedené snimky prace udrzby na lisech, které odha-
lily né€kolik zavaznych pochybeni. Mezi né patfily nesourodost provadénych €innosti u
jednotlivych operatorti, nedodrzeni planovanych ¢ast, chybéjici formulare pro vykazovani
udrZeb nebo nesledovani efektivnosti strojnich zatfizeni. Dalsi pochybeni se tykaly potadku
na pracovisti, nedostate¢nou vizualizaci a nedodrZzovanim BOZP. JiZ pfi analyze konkrét-
nich zafizeni a konzultacich se vSemi zainteresovanymi osobami byly zjiStény
pochybeni, které¢ spocivaly v nevypracovavani a nefeSeni udaji spojenych s poruchovosti
strojli a jim pfifazenym nakladi.

Vsechny zjisténé nedostatky by se v ramci implementace totaln€ produktivni drzby mohly
eliminovat, at uz vytvofenim standardizace provadénych ¢&innosti béhem tudrzeb,
optimalizaci pracovist, zlepSeni vizualizacni stranky nebo zavedeni programu na sledovani

celkové efektivnosti.
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8 PREDSTAVENI PROJEKTU

V této kapitole je definovana projektova cast diplomové prace. Je predstaven nazev
projektu, jeho cile a projektovy tym. Projekt zavedeni klicovych piliit TPM ve spolecnosti

vychazi z provedenych analyz drzby i pilotniho pracoviste.

Soucasti projektové Casti je také rizikova analyza RIPRAN, logicky ramec a ¢asova po-
sloupnost projektu. Nejdilezitéjsi Cast tvoii navrhovana feseni, jejichz cilem je uspésna
aplikace totalné produktivni udrzby na vybrané pracovisté¢ a nasledné budouci rozsiteni
této metody do celého podniku.

8.1 Definovani projektu

Nézev: Zavedeni klicovych pilitt TPM na vybranych pracovistich
8.1.1 Cile projektu

Hlavni cil projektu: Zavedeni metod TPM na vybranych pracovistich
Dil¢i cile:

e Analyza soucasného stavu na pracovisti.

ZlepSeni péce o stroje a organizaci udrzeb.
e  Zefektivnéni vyrobniho zatfizeni.

e SniZeni ndkladl na udrZbu.

e  ZlepSeni systému udrzby.

e Rozvoj a vzdélavani pracovniki.

e ZlepSeni podminek na pracovisti pfi vykonavani udrzby.

8.1.2 Projektovy tym

e Pracovnici spolec¢nosti — priimyslovy inZenyr, vedouci udrzby, udrzbafi, mistii

a operatofi na pfislusnych strojich,

e student Be. Jan Kudera.
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8.2 Harmonogram projektu

Prvni obrysy projektu vzesly v srpnu roku 2016, kde pomoci ustni dohody bylo rozhodnuto
o vzajemné spolupraci na projektu. Projekt byl zapocat v lednu 2017, kdy doslo ke snim-
kovani provadénych udrzeb na lisech. Dale projekt pokracoval analyzou a naslednym
zhodnocenim soucasného stavu. Na zéklad¢ analyz na konci unora se zacalo se zpracova-
nim a naslednym zavadénim projektové Casti, které trvalo az do zacatku dubna 2017. Na
zaver bych rad zdlraznil, ze projektem problematika zavadéni TPM ve vybrané spole¢nosti
nekondi, a proto je v harmonogramu vizualizované pokra¢ovani v implementaci vybranych

™o

pilifa totaln¢ produktivni udrzby.

Tab. 5. Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

LEDEN UNOR BREZEN DUBEN

Faze projektu T2 |13 | 714 |75 |76 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15|T16|T17

Seznameni e s pracovitém

Zpracovani teoreticke casti DF

" . -
Analyza list Haeger, snimkovani

Analyza oddéleni ddriby ve spoleénosti

Zhodnoceni provedenych analyz

Mavrh planu projektu

Optimalizace pracoviété (umisténi noveho lisu)

Zpracovani a implementace samostatné udrzby

Zpracovani a impelementace planované udrzby

Zhodnoceni projektu

COdevzdani DP

8.3 Rizikova analyza

K vyhodnocenti rizik, kterd jsou nedilnou soucasti projektu, byla vyuzita analyza RIPRAN
uvedena v ptiloze P III. Ta spocivala v identifikaci Sesti rizikovych faktort, kde dva z nich

jsou piedstaveny nize.

Mezi nejveétsi riziko, které se pfi zavadéni kliCovych pilifth TPM miZe vyskytnout je
neochota zaméstnanci spolupracovat. Zaméstnanci obvykle maji negativni postoj vici
zménam, jelikoz jim to naruSuje zavedeny zpiisob prace a zmény vétSinou vnimaji jako
pfidani povinnosti navic. Proto je dlleZité zaméstnance motivovat a neustale s nimi komu-

nikovat tak, aby se ztotoznili s navrhovanymi zménami a jejich pfinosem.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Druhy rizikovy faktor spo¢ivd v nedostatecném planovani jednotlivych ¢asti projektu
a nedodrzeni ¢asového harmonogramu. To mize mit za nésledek zpozdéni projektu a tim
1 ztratu motivace dokoncit pozadované tkoly. Proto je dilezité podrobné naplanovani jed-

notlivych krokii projektu a nésledné striktni dodrzovani stanovenych termind.

8.4 SWOT analyza projektu

SWOT analyza je jednoduchou pomitickou pro zjisténi skutecného stavu v urcitém okamzi-
ku. V ramci analyzy byly definovany silné a slab¢ stranky projektu, dale jeho pftilezitosti
a hrozby. Pomoci zvolenych vah byla zhodnocena pravdépodobnost, s kterou dana situace
ovlivituje projekt. Nasledné ke zvolenym vaham, bylo pfifazeno bodové hodnoceni, kde

hodnoty bodl byly ud€leny dle skaly od 1 do 5.

Tab. 6. SWOT analyza projektu (viastni zpracovani)

Silné stranky vaha | b. Slabé stranky vaha | b.
Podpora managementu 0,35 4 Nefungujici prvky systém ddrzby 0,25 -2
Kvalifikovany personal udrzby 0,40 3 Nesledovani OEE 0,35 -4
Jednoduché strojni zafizeni z A . .
L. 0,15 2 Vysoka fluktuace zaméstnancu 0,25 -3
pohledu ddriby
Casova flexibilita 0,10 2 Mestandardizace postupd 0,15 -1
Celkem 31 Celkem -2,8
PrileZitosti vaha | b. Hrozby vaha | b.
Zvyseni urovné kvalifikace .
. 0,15 2 Nedostatek ¢asu 0,25 -3
pracovnika
Rozéifeni metod TPM na ostatni i
. 0,30 4 Neochota spoluprace 0,35 -4
pracoviste
Vytvofeni fungujiciho systému
Wf Bu ¥ 0,30 3 Nedotateéné odborné znalosti 0,20 -1
udriby
Zvyseni efektivnosti strojniho Spatné navrhnuti projektového
. 0,25 3 . 0,20 -2
zafizeni feSeni
Celkem 3,15 Celkem -2,75

Z vyslednych hodnot ziskanych pomoci analyzy je zfejma pfevaha silnych stranek nad
slabymi a pfilezitosti nad hrozbami, coz zna¢i smysluplnost projektu s redlnou Sanci

uspeésného zavedeni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

Mezi silné stranky projektu patii vice nez dostatecna podpora vedeni spolecnosti, ktera si
uvédomuje nedostatky drzby a chce s nimi néco zacit délat. DalSim pozitivem je vysoce
kvalifikovany persondl udrzby, ktery je kladn¢ naklonén zménam. Velkou vyhodou pfii
zpracovani projektu byla ¢asova flexibilita a jednoduchost strojniho zafizeni, diky které

ukony provadéné béhem udrzeb nebyly pfilis slozité ¢i Casoveé zdlouhavé.

Slabé stranky projektu reprezentuje nefungujici systém udrzeb, ktery je zastoupen prede-
v§im nevyhodnocovanim poruchovosti stroji nebo nakladti pouzitych na opravy a udrzo-
vani. Mezi dal$i nedostatky patii nesledovani efektivnosti vyrobniho zafizeni a nestandar-
dizace postupti. Posledni slaba stranka se tyka pomérné vysoké fluktuaci zaméstnancii
a ¢im dal tim vétSimu procentu podilu zaméstnanci pochazejicich ze zahranici, ktefi pro-

cento fluktuace zvySuji.

Ptilezitosti je v projektu zastoupena celd fada. Mezi nejvétsi patii v ptipad€é uspéchu pro-
jektu moznost rozsifeni metod TPM na ostatni pracovisté. S tim souvisi i zvySeni tirovné
kvalifikace jednotlivych pracovnikd, které prob&hne prostiednictvim workshopi a riznych
Skoleni spojenych s tématikou zavedeni totaln€ produktivni udrzby. Se zavedenim produk-
tivni udrzby piimo souvisi zvySeni efektivnosti strojniho zatizeni. Toho bude dosahnuto

prostfednictvim sniZenim poruch, zefektivnénim provadénych udrzeb a standardizaci.

Hrozby ptimo souvisi s riziky projektu, kterd byla pfedstavena v piedeslé podkapitole.
Nejvétsi hrozbou spociva v nedostateéné ochoté spolupracovat od nékterych zaméstnanct.
Pomérné znacnym rizikem je i nedostatek Casu, ktery by se mohl projevit v nesplnéni
harmonogramu a vSech cili, které v projektu byly definovany. Urcita hrozba spociva
1 v neodbornych znalostech, diky kterym vysledny projekt nemusi byt vypovidajici a mize

se v ném objevit spousta nepiesnosti a nasledné i $patnych navrh.

8.5 Logicky ramec

Logicky ramec projektu (ptiloha P II) pfedstavuje stru¢ny, srozumitelny a piehledny popis
projektu na jeden list. Nejdiive jsou v ném popsany cile, vystupy a klicové aktivity souvi-
sejici s projektem. K uvedenym cillim a vystuplim jsou uvedeny objektivné ovéfitelné uka-
zatele a taktéz zdroje informaci slouzici k jejich ovéfeni. Logicky ramec dale obsahuje
predpoklady a predbézné podminky projektu, véetné vSech potifebnych zdroji a ¢asového

ramce aktivit.
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9 REALIZACE PROJEKTU

Pti realizace je neustale nutné mit na pameéti, Ze projekt musi odpovidat predevsim pred-
stavam firmy. Celkova realizace projektu se sklada zpéti podkapitol, které jsou

v nésledujicich odstavcich podrobné rozebrany. Hlavni ¢ast se tykd samostatné udrzby,

vvvvvv

9.1 Optimalizace pracovisté

V prubéhu zpracovani analytické casti se firma rozhodnula o potfizeni nového lisu.
Z tohoto rozhodnuti vySel 1 pozadavek na optimalizaci pracoviste, s cilem nového uspota-
dani list. Vzhledem k tomu, Ze ve spolec¢nosti jsou jiz vyuzivany dva lisy americké spolec-
nosti Haeger Inc., a management 1 operatofi jsou s témito lisy spokojeni, bylo rozhodnuto
o pofizeni lisu stejné znacky. Ze vSech moznych typti byl vybran nejnovéjsi typ Haeger
H8240T-4e. Zaroven k tomuto lisu byly ptfikoupeny dva podavace. Cena potizeni nového

lisu 1 s podavaci se pohybuje okolo 3 milionti K¢.

Prvnim ukolem bylo nalezeni mista pro novy lis s pozadavkem, aby se nachazel
v dostate¢né blizkosti dvou stavajicich lisii. Po konzultaci s primyslovymi inzenyry bylo
rozhodnuto o ptesunu regalit B07, BO8 a B09 a umistnéni lisu 3 vedle stavajiciho starSiho

lisu 2. Vysledné nové uspotradani listi zobrazuje nizZe ptilozeny obrazek (Obr. 25).

: | | e , []
rj |SKmN REGAL ‘ REGAL “Nggﬁom ‘ REGAL ‘ REGAL‘ ‘

= -

5

o 1 2 3

= _

= 1] ] | L]
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| INFO TABULE ‘

Obr. 25. Novy layout (vlastni zpracovani)
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Diky zrealizovéani koupé¢ a nésledné instalaci nového lisu se naskytla moznost dozvedét se
vice informaci o lisech znacky Haeger a jejich udrzbé. Tyto informace byly poskytnuty jak
od pracovnika instalujici stroj, tak 1 z nového manudlu, ktery byl obsahem baleni. Dalsi
vyhodou bylo vy¢€isténi pracovisté a identifikace zdrojii znecisténi s jejich naslednou eli-
minaci. Zdroje znecisténi u dvou novych lisii se nachazi jen v minimalni mife. Jedna se
predevsim o filtry v rozvadééové skiini, které by se mély pravidelné vyfoukavat vzdu-
chem. U starSiho stroje se objevil problém s unikajicim olejem z olejové vany ve spodni

¢asti lisu. Tento problém byl zminén uz v analytické ¢asti, ale az nyni se zacal feSit a na-

konec doslo i k opravé vany a tudiz odstranéni zdroje znecisténi.

V ramci optimalizace pracovisti byl stojan s nastroji vycistén a nastroje sefazeny podle
ptislusnych rozmért. DoSlo také k ¢aste€nému uklidu skiiné s Cisticimi prostiedky a ma-
nualy ke strojim. Zde se vytadily jen opravdu nepouzivané véci a zaroveil bylo mistrem
rozhodnuto o pofizeni nové skiing, ktera by slouzila jako misto pro ulozeni Cisticich pro-
stiedkti, manuald, ale i vySe zminénych nastroji. Tato skiin by byla vyrobena ve vlastni

rezii a pozadavek na vyhotoveni skiiné byl zpracovan v bieznu 2017.

Na nasledujicim obrazku (Obr. 26) lze vidét nové uspotadani pracovisté Haeger lisy skla-

dajici se ze tech integrovanych pracovist’ a jejich nové znacenti lis 1, 2, 3.

Obr. 26. Nové usporadani pracovisté (vlastni zpracovani)
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9.2 Workshop

Pro uspésné zavedeni jakékoliv nové metody nebo projektu, je zcela nezbytné, aby vSem
zainteresovanym stranam byly piedstaveny jednotlivé kroky projektu ale také, aby se se-
znamili s cili a budoucimi pfinosy navrhovanych zmén. K tomu ndm slouzi workshopy
neboli tvodni Skoleni, na kterych jsou vSechny kroky pfedstaveny a navrhovatelim umoz-
néno dostat okamzitou zpétnou vazbu v podob¢ navrha ¢i dopliujicich informaci od za-

méstnanct, kterych se zména dotkne.

Proto prvnim krokem bylo sezndmit vSechny zucastnéné s projektem zavedeni klicovych
pilitt TPM na vybranych pracovistich. Workshop se uskutecnil za ptitomnosti vedouciho
vyroby, primyslového inZenyra, technologa, vSech pracovnik udrzby, mistra, jednoho

operatora a mé osoby.

Workshop uvedl primyslovy inzenyr, ktery vS§em zucastnénym piedstavil projekt a davod
jejich ptitomnosti. Nasledovalo uvedeni do problematiky TPM a piedstaveni soucasného
stavu provadénych udrzeb na vybranych zafizenich. Tento bod sebou obnasel prezentovani
analyz a vSech nedostatkl, které se pfi provadéni snimkovani a dalSich analyz objevily. Po
predstaveni analyzy mély nésledovat navrhy jak danou situaci zlepSit. Tyto navrhy byly

vytvofeny mnou za odborného dohledu a pomoci primyslového inzenyra.

Nicméné uz b&hem piedeslého bodu nastala nékolikrat diskuze nad ptislusnym nedostat-
kem nebo problémem, ktery se na pracovisti vyskytl. Z téchto diskuzi a zapojeni vSech

zainteresovanych pracovnikti byla ve vét§ing ptipadii odhalena pficina vzniku pochybeni.

Po prodiskutovani vSech nedostatkli ptfiSly na fadu névrhy jak danou situaci zlepsit. Ty se
daji rozdélit do dvou kategorii. Navrhy, které vznikly na workshopu pfi brainstormingu
a navrhy, které byly pfedem vytvofeny. VSechny tyto névrhy byly dikladné rozebrany,
prodiskutovany, byla zjisténa jejich realizovatelnost a budouci pfinos. Na zaklad¢ vySe
zminénych ¢innosti bylo od nékterych navrha upusténo, ale jinym zase ptidano na dualezi-

tosti.

Po navrhnutych fesSenich a jejich nésledné selekci byla stanovena ¢asové posloupnost jed-
notlivych kroki, vedouci ke zlepSeni soucasného stavu.
Na uplny zavér workshopu bylo podékovano vSem pracovnikl za tcast a jejich piinos na

workshopu.
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9.3 Samostatna udrzba

Samostatna Udrzba, neboli v nékterych publikacich uvadéna jako autonomni udrzba, je
povazovana za srdecni ¢ast metody TPM. Zapojeni obsluhy do starostlivosti a péce o stroj
je jednou z hlavnich priorit této aktivity. Jak uz bylo zminéno v teoretické ¢asti, ucel pro-
gramu samostatné udrzby je troji. Za prvé spojuje pracovniky vyroby a udrzby za ucelem
zvyseni urovné efektivniho vyuzivani strojii. Za druhé, v rdmci zavadéni programu je ob-
sluze umoznéno ziskat co nejvic informaci o funkci stroju a za tieti ucel spociva v nauceni

obsluhy rozumét svému zatizeni. (Bauer, 2012, s. 63; Legat, 2016, s. 148)

Zavedeni samostatné udrzby ve spole¢nosti probihalo ve dvou fazich. Prvni faze se zame¢-
fuje na zékladni podminky pro praci stroje a ndslednou samostatnou udrzbu. Jednd se
pfedev§im o Cinnosti spojené s CiSténi stroje. Tato fdze je zakoncena standardizaci

a vizualizaci a ve své podstaté shrnuje prvni tfi kroky samostatné udrzby — pocatecni Cisté-

ni, odstranéni zdrojii znecisténi, normy a standardy ¢isténi a mazani.

Druhd faze je spojena s ¢innostmi, které se tykaji zakladnich prohlidek a z nich odvoze-
nych opatfeni. Zavér se zamétuje na procesy rozpoznavani abnormalit a ¢innosti s tim spo-
jené.

Na konci implementace pilife samostatné Udrzby by obsluha stroje, diky ziskanym
védomostem, méla provadét udrzbu stroji efektivngji, dikladngji a celkova poruchovost
zafizeni by se méla snizit. V nasledujicich kapitolach budou rozebrany jednotlivé faze za-
vedeni samostatné udrzby pomoci navrht, které byly stanoveny na workshopu a které¢ vze-

T4

Sly z teoretické Casti.

9.3.1 Standardizace

Ukony spojené s pocateénim ¢&isténim byly provedeny v piedeslém kroku optimalizace
pracovisté, kde pti koupi nového lisu muselo dojit ke zméné layoutu a celkovému vyklize-
ni pozadované plochy. To sebou obnaselo vySe zminéné zmeény uspoiadani, ale na druhou
stranu se tim 1 ziskaly dualezité informace o stroji a jeho udrzbu. Tyto informace byly
vyuzity jak pfi sestavovani standardi, tak pfi dalSich mensich workshopech, které byly

soucasti zlepSeni soucasného stavu provadénych tdrzeb a zavedeni TPM.
Pro udrzeni Cistoty na pracovisti a spravném provedeni samostatné udrzby se obvykle
pouzivaji standardy. Ty patii mezi nejzékladnéj$i metody primyslového inzenyrstvi a sta-

novuji nejlepsi mozny zpusob jak dany ukon provést. Uz pii provadéni analyz a na zakladé
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poskytnutych manuald ke strojim bylo zifejmé, ze bude potieba vytvofit standardy samo-

statné drzby na denni a tydenni bazi. (Obr. 27)

Jak uz bylo zminéno, vSechny tfi stroje jsou od stejného vyrobce a liSi se jenom stafim.
Tento faktor byl zohlednén i pfi vytvareni standardu, jelikoz nejstarsi lis se 1iSi nejenom
vzhledem, ale i provadénou udrzbou na ném. Z toho hlediska musely byt vytvofeny dva
odli$né tydenni standardy, které se liSily provadénymi ¢innostmi. Na obrdzku nize je uka-
zan standard tydenni udrzby, ktery lze aplikovat na dva nov¢;jsi lisy 1 a 3. Standard tydenni
udrzby na starsi lis 2, kde se filtry musi vymeénit a nestaci je jenom stlaCenym vzduchem
vycistit, je uveden v pfiloze IV. Standard denni udrzby je po forméalni strance stejny, obsa-

hove¢ se ale standard mtize liSit dle typu konkrétni formy denni udrzby a typu stroje.
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Obr. 27. Standardy denni a tydenni samostatné udrzby (viastni zpracovani)

Po rozhodnuti o typu standardli bylo zapotiebi stanovit jednotlivé ¢innosti. Prvni obrysy
téchto Cinnosti byly zjistény uz pfi analyze pracovisté, konkrétnéji pii snimkovani pracov-
nika, ktery provade¢l udrzbu lisu. Tyto Cinnosti byly néasledné prostfednictvim malych
workshopt ¢i diskuzi probrany s pfisluSnymi operatory a udrzbaii. Déle tyto ¢innosti byly

konfrontovany s poskytnutymi manualy ke strojim. Po zjisténi potfebnych informaci, kon-
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frontaci s manudly a provedeni konzultaci s pfisluSnymi pracovniky byly stanoveny ¢in-

nosti, které by se mély na danych strojich provadét.

Casy jednotlivych €innosti vznikaly na zékladé provedenych snimki pracovnika a nasledné
byly upraveny po rozhovorech a zkuSenostech operatorti, udrzbaiti a primyslového inzeny-
ra. Stanovené Casy se muzou kdykoliv aktualizovat, nicméné nejdéle dva mésice od im-

plementace standardii projdou kontrolou, zda odpovidaji skutec¢nosti.

Standardy jsou umistnény spole¢né s formuladfem vykazovani udrzby v bezprostifedni bliz-
kosti stroje, tak aby vSichni zi€astnéni do n¢j mohli kdykoliv nahlédnout nebo zkontrolo-

vat, jestli vSechny ¢innosti provedli, jak méli.

Se standardy jsou obvykle spjaty jednobodové lekce. Ty maji za ukol nazorné¢ ukazat
a vysvétlit slozitéjsi ¢innosti, které se ve standardu nachazi. Nize (Obr. 28) se nachazi
ukézka jednobodové lekce vytvofené pro Cinnost €isténi a kontrola beranu. Tato Cinnost
sebou obnasi nekolik kroku, které diky ni budou vysvétleny a ndzorné ukazany. Jednobo-
dové lekce se nachézi v blizkosti stroje, hned pod standardy, tak aby byly kdykoliv

k dispozici.
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Obr. 28. Jednobodova lekce (viastni zpracovani)
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Celkové byly vytvoteny 3 jednobodové lekce. Vyse zminéna jednobodova lekce na ¢isténi
a kontrolu horniho beranu, dale pak jednobodova lekce na vyménu filtra vztahujici se pou-
ze ke starSimu Lisu 2 a posledni, ktera se tyka kontroly bezpecnostniho systému a nastroju

u vsech strojii. Vyse zminéné jednobodové lekce jsou uvedeny v piiloze V.

9.3.2 Vykazovani a kontrola samostatné idrzby

Pro zaznamenéavani o provedeni samostatné udrzby byl vytvofen vykazovaci a kontrolni
formular. (Obr. 29). Tento dokument se da rozd¢€lit na dvé Casti a je umistén na viditelném

misté na stroji, hned vedle standardii.

Prvni ¢ast je tvofena vykazovanim denni a tydenni Udrzby na zaklad€ jiz vytvotfenych
standardt. Obsluha stroje je povinna do pfislusné kolonky, ktery znazoriuje jeden den
v mésici, stvrdit svym podpisem provedenou denni a tydenni tdrzbu. Tento princip kontro-
ly slouzi hlavné pro mistry a udrzbate, kteti okamzité zjisti, jestli dand udrzba byla prove-
dena. Druhym a snad i podstatnéjSim divodem je archivace vykazi provedenych tdrzeb.
Tato archivace slouzi pro pojistovny v piipade, ze by se na daném stroji stal pracovni raz.
S tim souvisi 1 otazka: ,,Jak dlouho tyto formulare archivovat? “ V sou€asné dobé¢ se archi-
vuji vSechny existujici formuldfe vykazovanych udrzeb ke strojiim, a to od roku 2011.
Po konzultaci s pfisluSnymi pracovniky 1 pravnim oddéleni mi bylo sdéleno, ze doba pro
archivaci by neméla byt kratSi nez dva roky. Z tohoto zjisténi jsem navrhl vyttidéni archi-

vovanych dokumentti a ponechéani jenom téch, které nejsou starsi tii let.

Druh4 ¢ast je tvofena kontrolou zatizeni. Kontrola zafizeni je svym zptsobem audit, diky
kterému je dohlizeno na plnéni samostatné udrzby obsluhou stroje. Povéfené osoby, které
mohou naméatkové zkontrolovat zatizeni a jeho okoli jsou uvedeny v dolni ¢asti formulate.
Mohou to byt jak udrzbafti, mistfi, ale 1 primyslovy inzenyr nebo vedouci vyroby. Pokud
tito povéfeni pracovnici objevi béhem kontroly n&jaky nedostatek (naptiklad nepofadek na
pracovisti), ithned ji zaznamenaji do pfisluSného sloupce na formuléfi. Posledni sloupec
slouzi pro kontrolu, jestli dany nedostatek byl odstranén nebo se stale vyskytuje na praco-
Visti.

Urcite existuji diimysInéjsi zpiisoby kontroly pracovist’ (kontrolni karty apod.), nicméné
vzhledem k mnozZstvi novych poZzadavki na operatory a udrzbaie spojenych se zavadénim

TPM bylo rozhodnuto, o co mozna nejjednodussim zptisobu kontroly.
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r'“:i;" Vykazovéani a kontrola Mzzev zafizeni
a - =
samostatné adriby

Podpis operatora Podpis Gdriby ¥

od stranéno

Datum Denni Gdriba Tydenni ddriba |Kontrok zafizeni Zjiiténé zavady ANO/NE podpis
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11

1z

12
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15

1e

12

19

20

21

22

23

24

25

Porn:  Denni udriba se provadi na ZACATKU PRVMI SMENY DAMEHO DME a stvrzuji ji svym podpisem operatofi.
* Kontrolu pracovi$td mozou provadét astvrzovat svym podpisem Gdriba Fi, mistfi, promyslowy infenyfi & vedouci
wyroby.

Obr. 29. Formular vykazovani a kontroly samostatné udrzby (viastni
zpracovani)
V ptipad¢ zjisténi zavaznéjsi abnormality na stroji jsou pracovnici povinni vyplnit Cerve-
nou kartu poruch a uvédomit oddéleni udrzby. Cely proces vyskytu poruchy je popsan

v nasledujici kapitole.
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9.3.3 Proces postupu vyskytu abnormality

V analytické ¢asti bylo zjisténo, Ze soucasny stav ohlasovani abnormalit a jejich fesSeni je
nezadouci. Z toho diivody byl vytvofen novy systém, kde zasadni zména spociva ve vzniku

tzv. karty poruchy (Obr. 30), ktera je niZe zobrazena a popsana.

9.3.3.1 Karta poruch

Kartu poruch lze rozdélit na ¢ast, kterou vypliuji operatoti a ¢ast, ktera je vyclenéna pro
udrzbate. Velikost karty odpovidé formatu A6. Tento format je dostatecné velky na popis
zavady 1 vyjadieni UdrZzby a byl zvolen i pro jeho rozméry, které se promitnou na pfipravo-

vané tabuli TPM.

Obr. 30. Karta poruch (vlastni zpracovani)

K nazornému predvedeni a vysvétleni, jak dany systém funguje, byl vytvoien diagram vy-
skytu abnormality, ktery je zobrazen stran¢ 77 (Obr. 31). Novy diagram vypada na prvni
pohled mnohem komplikovanéji nez ten, ktery se objevil v analytické ¢asti. Nicméné pfi
podrobnéjsim zkoumani lze vyvodit, ze zde byly ptidany pouze ¢innosti spojené s kartami

poruch.

Novy systém garantuje lepsi pfenaseni informaci o vzniklych abnormalitach mezi operato-

ry a udrzbou, a to pfedevSim mezi nocni a ranni sménou. Zakladnim stavebnim kamenem
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jsou zde, jak uz bylo zminéno, karty poruch. Cely proces zacind vznikem abnormality
a naslednou identifikaci poruchy. Poté je obsluha stroje povinna vyplnit kartu poruch a co
mozna nejpiesnéji popsat zavady, které se na stroji vyskytly. Déale nesmi zapomenout na
oznaceni stroje, datum kdy k poruSe doslo a vyplnéni svého jména. Takto vyplnénou kartu
vezme a ihned vyhled4 udrzbéfe nebo mistra. Pokud se mu je nepodaii nikde zastihnout
nebo operator pracuje na no¢ni smeéné, zalozi kartu poruch do ptislusné ptihradky na tabuli
TPM, ktera je umisténa v blizkosti odd€leni udrzby. Tim veskera povinnost operatora kon-
¢i. Déle pracovnik udrzby na zéklad¢€ rozhovoru s operatorem nebo vyplnéné karty poruch
zjisti jeji pfiiny a zavede tuto poruchu do informacniho systému spolec¢nosti. Nésleduje
feSeni opravy, poptipadé objednani externiho servisu nebo nahradnich dilii. Po vyjasnéni,
jak dana oprava bude probihat a co k opravé bude potieba, pracovnik udrzby vyplni danou
kartu poruch v jeji spodni ¢asti a oznaci, o jaky typ poruchy se jednalo. Vyjadieni udrzby
muze byt nasledujici: ,,Objednan nahradni dil, predbézna oprava do 25.3 2017%. Cely pro-
ces konc¢i uvedenim stroje zpatky do provozu a odstranéni karty z ptislusné ptihradky do

boxu odstranénych poruch.
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Operitor I Pracovnici Gdriby Vedoud tdriby
ZjiftEni porachy
[dertifikace
paruchy
Zawolani
—  servznibo
Ukstni ohladari y wfediska
ponuchy [/ umbsténd ———® ZFind piitin
karty poruch Pty
Schopen Schapri Objedreni
opravit — oprayit - exbemiho
- ponchy poruchu sErvisy
Potfebs .
. Objedndni
- whjednat — A -
. i birpdini 'Cl_tlli-' E nahradnich dilix
Oprava parschy
Uvedeni stroje
. doprovaozu

Obr. 31. Diagram vyskytu abnormality (viastni zpracovani)
Ackoliv jsou poruchy zaznamenavany v informacnim systému spolec¢nosti, tyto cervené
karty zavad jsou velmi diilezité z divodu, ze jsou na ocich a vSichni kolemjdouci vidi, kte-

ry stroj ma poruchu a pravé touto vizualizaci se muze predejit problému s odkladanim
a nefeSenim urcitych druhti oprav.
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9.3.4 Informacni tabule TPM

K vizualizaci vySe zminénych karet poruch a dalSich oblasti v ramci feSeni problematiky
TPM byla navrhnuta informacni tabule (Obr. 32). Vzhledem k mnozZstvim informac¢nich
tabuli a mista na stiedisku 420 bylo rozhodnuto o vytvoieni jediné informacni tabule. Ta-
bule je umisténa blizko vstupu na oddéleni udrzby, tak aby byla co nejsnadnéji pfistupna
udrzbarim. Dalsi vyhodou umisténi tabule je fakt, Ze oddéleni tidrzby se nachazi ptimo na
rozmezi hal A a B, coz pro operatory znamena vybornou dostupnost, at’ uz z jakéhokoliv

stroje.

TPM tabule 1ze rozdé€lit na dve ¢asti. Prvni ¢ast je tvofena jednotlivymi stroji nachazejicimi
se na stfedisku 420. Ke kazdému z téchto strojui je pfifazeno misto pro vlozeni karty po-
ruch. Tim je splnéna vizualiza¢ni stranka véci a kdokoliv, kdo pijde kolem tabule, ihned
rozpozna, na kterém stroji se vyskytla porucha. Celkem téchto mist bylo vytvoreno 29
s jednim pldnovanym mistem navic, jelikoz z internich informaci bylo zjisténo, ze se pla-

nuje nakup dalsiho stroje. V dolni ¢asti tabule se nachazi box pro karty poruch, které byly

M
odstranény.
1800.00 |
[ TLENOVE TVMIL |
TPM TABULE )
1
[ ORRT | [ OHRZ ] [__OHEZ | [ OHRAd | [ OHRS | [__OHRE ] | :
' |
1 o _______ N
Karta Karta Karta Karta Karta Karta [&KTady na opravy a udriovani |
poruch A6 poruch AB poruch AB poruch A& poruch A& poruch A6
[COERY | [OmRg | [_OHRS | [ ORRID ] [ OHRIT | [ OHRIZ ]
A4 A4
Karta Karta Karta Karta Karta Karta
poruch A& poruch A6 poruch AG poruch Ag poruch AE poruch AG
L J L Vyhodnoceni OEE Pln Gdrzeb
8 [_ORCT 1 [ 05T 1 057 1 [ 053 1 [ VST ] WS
| | |
=l Karta Karta Karta Karta Karta Karta
poruch A6 poruch AE poruch A6 poruch A6 poruch A& poruch A6
A3 A4
[ W53 ] [ WWsa ] [W¥sE [ N -5 S— AT 1 A5 3 ]
Karta Karta Karta Karta Karta Karta
poruch A6 poruch A poruch A6 poruch A6 poruch A6 poruch A6
CFoWT | [OmT | ooz ] WKL ] [RovT ] | |
| | | Odstranéné
) ) poruchchy Ad
Karta Karta Karta Karta Karta Karta
poruch AB poruch AG poruch A6 poruch AB poruch AB poruch AG

Obr. 32. Navrh informacni tabule TPM (vlastni zpracovani)
Druha ¢ast je nejprve tvofena zobrazenim ¢lenti tymu, ktefi budou mit na starost zavadeéni,
dodrZovani a spravu programu TPM ve spole¢nosti. Pod ¢leny tymu je pfipravené misto na

pravidelné reporty ohledné¢ vyhodnocovani poruchovosti a ndkladi pouzitych na opravy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 79

a udrzovani. Tyto reporty jsou rozebrany v nasledujicich kapitolach. Jen doplnim, ze vy-
hodnocovani poruchovosti by se provadélo kazdy mésic a nédklady na opravy a udrzovani
jednou za ctvrt roku. Dale se na tabuli bude vizualizovat dosazené OEE na vSech strojich.
Tento vystup je planovany do budoucna, poté co vSechny nebo alespont vétsi ¢ast stroji
bude disponovat softwarem pro sledovani OEE. Vedle sledovani OEE se nachéazi novy
plan udrzeb. Posledni vy¢lenéné misto, ve spodni ¢asti tabule, zndzornuje vétsSinou uspéchy
doplnéné o fotografie, ke kterym doslo v ramci zavedeni a dodrzovani totalné produktivni

udrzby na pracovistich.

9.4 Planovana udrzba

V programu planované udrzby jde o vytvofeni efektivniho systému planovanych udrzbai-
skych zasaht. Z toho diivodu je nutné v podniku nalézt takovou cestu, kterd umozni prova-
dét naplanované udrzbarské aktivity pouze tehdy, kdy jsou naplanovany. Jak uvadi Masin
a Vytlacil (2000, s. 163) cilem vSech aktivit je dosazeni 100 % splnéni planu alespon na
kritickych strojich.

9.4.1 Plan tydenni udrzby

JelikozZ je strojni park velice rozmanity a vzhledem k poZadavkiim vyroby neni mozné pro-
vadét udrzbu na vSech strojich soucasné. Proto byl uZ v minulosti vytvofen tydenni plan
provadénych udrzeb. V analyze bylo zjiSténo, Ze vytvofeny plan neni vhodny, je zastaraly,

vizualiza¢n¢ slozity a nachazeji se v ném chyby.

Proto byl sestaven novy plan udrzby (Obr. 33), tak aby co nejlépe odpovidal pozadavkiim
vyroby. Veskeré Casy a dny strojli, které nebyly podrobeny analyze, zlstaly nezménény.
Zmeénila se vizualni forma pldnu udrzeb, kde namisto dvou papirli, se vSechny stroje
nachdzi na jednom. Nepodstatné informace, jako naptiklad vyrobni cislo stroje, byly od-

stranény tak, aby cely plan udrzby vypadal jednoduse a nebyl zahlcen nepodstatnymi tidaji.

Nejveétsi zmeéna nastala u ¢ast stravenych tydenni udrzbou u analyzovanych list. Ta se
z dvou hodin zkratila na 30 minut. Po dal§$im malém workshopu, kterého se ti¢astnil ve-
douci udrzby, mistr, primyslovy inzenyr a vedouci vyroby bylo rozhodnuto, ze udrzba se
bude provadet na vSech lisech spole¢né v jeden stanoveny den. Nakonec po zvazeni vSech

navrhi byla vybréna stfeda od 12:00 do 12:30.

Z obrazku je patrné, Ze plan udrzby se sklada z jednotlivych dnt v tydnu. Dale kazdy stroj

je ve spole€nosti oznacen zkratkou a pfislusSnym cislem, které se nachazi vzdy na viditel-
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ném misté na stroji. Tyto zkratky byly pfidany do planu udrzeb z diivodu piehlednosti
a lepSimu vyhledani pfislusného stroje a tim i planované udrzby. Ne kazdy ve firmé zna
komplikované nazvy stroji. Posledni dva sloupce se tykaji Casovych udajt, konkrétnéji

kdy a jak dlouho ma udrzba probihat.

o ZKRATKA 7 PLANOVANA -
DEN V TYDNU NAZEV STROIJE e o CAS fh
STROIJE UDRZBA
‘b vYS 4 TC 5000 - automat 6-12 6
T T
s OHR6 [TRUBend 5130 12-14 2
. vysi [Tcsooo 6-10 a
D, S S (AT S
ks OHR7 [TRUBend 5130 16-18 2
vys2 |Tcsooo 6-10 a
NZK 1 TruShear 5103 - nazky 10-12 2
OHR1 |TRUBend 5085 12-14 2
> el e
%%, OHR4 [TRUBendvas 12-14 2
)
- o SRRSO SRRSO
us1 HAEGER 824 WT-4 12 -12:%° 0,5
us2 HAEGER 824 WT-3 12 -12:%° 0,5
us3 HAEGER 824 WT-4e 12 -12:%° 0,5
vys3 |Tcsooo 6-10 a
LAS1  |TCL3050 6-14 7.5
ODJI2  |GRINDINGMASTER 12-14 2
a. OHR2 |TRUBend 5085 12-14 2
N s 0 I
+ OHR12 |[TRUBend V5130 12-14 2
OHRS5 |TRUBend V5130 12-14 2
OHR3 [TRUBend 7036 12-14 2
OHR10 |TRUBend 7036 12-14 2
VvYs5  |TC 5000 - automat 6-12 6
LAS2  |TCL3050 6-14 7.5
KOM1 [TC 6000 - kombik 6-10 a
LAS 3 FIBER 10-14 4
A OHR 11 TRUBend 5170 robor / Bend master robot 10-14 4
W, [ e
%
OHC1 Salvagnini 10-14 4
OHR8 [TRUBend V5130 12-14 2
OHR9 [TRUBend V1300 12-14 2
ODJ1  |TIMESAVERS 42 - suchd 12-14 2
ROV 1 Rowvnaci stroj 12-14 2

Obr. 33. Tydenni plan udrzeb (vlastni zpracovani)
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9.4.2 Vizualizace kdy ma udrzba nastat

Jak uz bylo zminéno, tydenni udrzby se provadi na kazdém typu stroji urcity den v tydnu.
To nove neplati u lisii, kde adrzba se provadi na vSech lisech soucasné. Problém vsak spo-
¢iva u ostatnich strojl, pfedev§im u ohranovacich strojli, kde se operatofi Casto stfidaji
a pracuji az na né¢kolika strojich v mésici. Tento problém je dan i vysokou fluktuaci
zaméstnancl na téchto pozicich. Ve vysledku to znamend, Ze operator mize lehce zapo-

menout nebo si splést datum udrzby a Gdrzba nemusi byt viibec provedena.

K vyfeSeni tohoto problému a k lepSi vizualizaci provedenych udrzeb byl vytvoten
jednoduchy systém oboustranné karticky, ktera se nachazi nize na obrazku (Obr. 34). Ta je
tvofena Gervenou a zelenou stranou. Cervena strana znali, kdy ma udrzba stroje nastat
a v jakém cCase. Naproti tomu zelena znaci, ze udrzba byla provedena. Den a ¢as udrzby je

na obou stranach shodny.

PLANOVANA
TYDENNI UDRZBA

TYDENNI UDRZBA
PROVEDENA

Obr. 34. Systéem oboustrannych karet (vlastni zpracovani)
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Ucel oboustrannych karet je dvoji. Prvni tkvi v informovani operatora, kdy ma provadét
danou udrzbu. Druhy ucel spociva ve vizualizaci, kdy tdrzbat, mistr nebo kdokoliv mize
lehce zkontrolovat, jestli dana tidrzba byla provedena. K tomu mu bude stacit pouze projit
vyrobni halou a v piipad¢ vyskytlych nesrovnalosti, ihned kontaktovat ptislusné pracovni-
ky. Aby systém spravné fungoval, je zapotiebi, aby operatoii po dokonceni udrzby, otocili
karti¢ku na zelenou stranu. Na zacatku nésledujiciho tydne se vSechny karticky otoci zpét
na jejich ¢ervenou stranu. To budou mit za kol rovnéz operatoii pod dohledem a kontro-

lou mistra.

9.4.3 Vyhodnocovani poruchovosti

Vzhledem k existenci a vyuzivani informacniho systému Act-in maitenance Control pro
zaznamenavani poruch u jednotlivych stroji by spole¢nost méla mit zajem o jejich vyhod-
nocovani. Prostfednictvim vyhodnocovani poruchovosti mize firma ziskat dilezité infor-
mace o stavu svého strojniho parku. Velice snadno naptiklad ptjde zjistit, které stroje jsou
vysoce poruchové a je potieba se na né zaméfit, a které naopak jsou témeét bezporuchové

a nevyzaduji aktudlni pozornost.

Velice pfinosné by nebylo jen vyhodnocovani poctu poruch, ale i jejich délky, poptipadé
typu poruchy. Zjisténi ¢asu poruchy, tedy ¢asu kdy stroj byl v ne¢innosti, se bude dat zjistit
z nove zakoupeného softwaru pro vyhodnocovani OEE. Typ poruchy, ale lze zaznamena-
vat uZ nyni a to nejen prostfednictvim noveé vytvorenych karet poruch, které rozdéluje
poruchy na mechanické, elektrické a jiné. DalSi moznosti jak vyhodnocovat poruchy podle
typu je rozdéleni poruch podle pfi¢iny vzniku, tzn., jestli za poruchu mohlo stafi stroje,
operator, nebo byla zplisobena vstupnim materidlem. Diky témto informacim, bude odd¢-
leni udrzby schopno 1épe pfedchazet porucham a bude mit jasny piehled o typu a délce
poruchy na jednotlivych strojich. Tyto informace by mély byt prezentovany i na pravidel-
nych workshopech vyrobnich stfedisek, tak aby o nich véd¢€li nejen udrzbafi, ale i ostatni

pracovnici, jak z fad managementu, tak vyroby.

Nicméné, aby k vyhodnocovani dochazelo, musi se zajistit sbér potiebnych dat. Nejprve
tyto data budou vytvafeny udrzbafi, kteti typ poruchy zadaji do ptislusné kolonky nachéze-
jici se v informacnim systému. Poté vedouci udrzby bude mit povinnost vytvaret mesic¢ni
reporty, které nasledn€ budou umistény na informacni tabuli TPM. Z diivodu zavadéni této
¢innosti a vyplyvajicich povinnosti, bylo dohodnuto vyhodnocovéni na zdkladé mechanic-

kych, elektrickych a jinych typech poruch.
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9.4.4 Vyhodnocovani nakladi

S vyhodnocovanim poruchovosti ptimo souvisi naklady na opravy a udrZzovani stroju.
Spolecnost by meéla analyzovat kolik finan¢nich prosttedkil je pouzito na opravy a udrzo-
vani. Tyto zjiSténé udaje pomahaji nejen stanovit ktery stroj je z hlediska udrzby nejvice

nakladovy, ale slouzi jako dobry poklad pii rozhodovani o nakupu nového stroje.

Analyza soucasného stavu ukazala nékolik nedostatkt. Jednim z nich bylo zjisténi, ze kaz-
dy lis nema sviij vlastni ucet, na ktery se naklady na opravy a udrzovani zaznamenavaji.
Z toho divodu prvnim krokem bylo pfifazeni samostatného uctu k ur¢itému lisu, tak aby
bylo mozné zjistit ndklady na jeden dany lis. Jinymi slovy kazdému lisu bylo pfifazeno
samostatné ucetni Cislo, pod kterym se néklady spojené s opravami a udrzovani budou
uctovat. Po aplikaci tohoto kroku bylo potifeba zajistit, aby vedouci udrzby, ktery by mél
vyhodnocovani provadét, dostal ptistup k ziskani téchto udajii a nemusel o to zadat Gi¢etni
odd¢leni spolecnosti. To bylo zajisténo zpiistupnénim a rozsitenim pravomoci vedouciho

udrzby v informaénim systému Karat.

Vyhodnocovani bude probihat kazdé tfi mésice a bude vyvéseno spolecné s informacemi o
poruchovosti strojii na informacni tabuli TPM. Déle s tim souvisi povinnost predkladat
zjisténé informace vedoucimu vyroby, at uz na pravidelnych poradach nebo na jeho
vyzéadani. Na zavér veskera odpovédnost spojena s vyhodnocovanim nakladt bude v plné

kompetenci vedouciho tdrZzby.

9.5 Problematika sledovani OEE

Jednim z hlavnich pilifd totalné produktivni udrzby je program sledovani a zvySovani cel-
koveé efektivity strojniho zafizeni. Ve vétSiné piipadii zavedeni programu sledovani OEE
pfinese negativni zjiSténi. Nicméné je to zaroven silny néstroj pii piresvédcovani zamést-
nancll a managementu podniku o tom, Ze by se mélo zacit néco délat.

Ve vybrané spolecnosti se problematikou sledovani OEE zabyvaji jen okrajové. Na druhou
stranu na konci minulého roku bylo rozhodnuto o zakoupeni licence na program sledujici
vybrané ukazatele (vyuziti, vykon a kvalita). Z téch se nasledné vypocita celkova efektiv-
nost vybranych zatizeni. Z ditvodu koupé¢ licence spolecnost nejevila zajem, prostiednic-
tvim této diplomové prace, o feSeni problematiky spojené se sledovanim OEE, at’ uz
v jakékoliv podobé. Pfislo ji zbytecné zavadeét ruéni vypocty OEE na piechodnou dobu

krat$i pul roku.
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Spolecnost si za dodavatele informacniho systému vybrala firmu Act-in. Hlavni podil na
vybéru dodavatele informac¢niho systému sehrala skutecnost, ze spolecnost jiz pouziva
informacni systém firmy Act-in pro fizeni udrzby zvany Maintenance Control. Tento
systém byl v pribéhu diplomové praci nékolikrat zminén a dokonce podroben analyze.
Dals$imi divody pro vybér dodavatele byla moznost budouciho propojeni obou systémil

a celkova spokojenost s jiz poskytnutymi sluzbami.

Proto na zaklad¢ vyse zminénych poznatkt si spolecnost potridila modul fizeni vyroby zva-
ny Performance Analyser. Na internetovych strankach spole¢nosti Act-in je systém popsan
jako modul, ktery je uren zejména k on—line sledovani vytizenosti a stavu stroji, jejich
vyuziti dle OEE, sledovani pribéhu zakazek a praci operatort. Celkova cena za koupeni
jddra k tomuto systému se pohybovala okolo ctvrt milionu. DalS§i investice souvisi

s instalaci programu na konkrétni stroj, ktera se pohybuje kolem 15 000 K¢ na lis Haeger.
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Obr. 35. Performance Analyser (Act-in, ©2016)

Z pohledu celkovych investic, technickych pozadavkl a ¢asovych moznosti primyslového
inZenyra bylo rozhodnuto o postupném zavadéni informacniho systému. Nejdiive budou
uptfednostnény ty stroje, které jsou nejvice vytizené a které¢ maji vysoky podil na produkei.
Jedna se ptedevsim o vysekavaci stroje a je vhodné pfipomenout, ze v soucasné dob¢ pro-

biha sledovani vybranych ukazatelii na dvou vysekavacich strojich VYS 1 a VYS 2.

Sledovani OEE a veSker¢ ¢innosti s tim spojené ma na starosti primyslovy inZenyr. Ten by
mgél vytvaret pravidelné reporty a provadét vyhodnocovani vyuzitelnosti strojniho zatizeni
ve spolecnosti. Pro tyto ucely bylo na informacni tabuli TPM vytvofeno misto o velikosti
formatu A3, na kterém budou zobrazeny vSechny stroje a jejich hodnoty OEE za sledované

obdobi.
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Na nésledujicich fadcich jsou shrnuty vSechny navrhy a opatfeni, které byly v rdmci pro-
jektu zavedeni klicovych metod TPM vytvoieny a nésledné aplikovany. Diky realizaci
téchto navrhi doslo ve spoleCnosti k znacnym zménam. Nejvétsi piinos spocival ve
vytvoreni systému udrzby, ktery je aplikovatelny na vSechny dalsi stroje ve spolecnosti.
Dale doslo ke zlepSeni a zefektivnéni provadénych udrzeb na vybranych strojich, zlepseni
pracovniho prostfedi a diky podstatné redukci Casu straveném tydenni udrzbou doslo

i ke zvyseni efektivity analyzovaného vyrobniho zatizeni.

I pres skutecnost, Ze vétSina z niZe navrzenych opatfeni se neda ¢iselné vyjadrit, piinos pro

spole¢nost maji znacny.

e Optimalizace pracovisté prinesla zménu celkového layoutu, kde hlavnim diivodem
byl nakup nového lisu. Dal§i vyhoda spocivala ve vyciSténi pracovisté a urceni
zdrojl znecisténi s jejich naslednou eliminaci.

o Vytvoieni standardii a jednobodovych lekci mélo za nésledek stanoveni jednotli-
vych ¢innosti, které maji byt provadény béhem udrzby list. Diky standardizaci se
zménila 1 doba pro provadéni tydennich udrzeb na lisech. Ta byla zkracena
z ptvodnich 2 hodin na 'z hodiny, aniz by doslo ke sniZeni kvality. Tak radikalni
sniZzeni Casu bylo podpofeno pfevedenim rutinnich ¢innosti jako zametani okoli
stroje a uklid pracovnich pomicek na denni udrzbu, kterou jsou zaméstnanci po-
vinni vykonat béhem casu, ktery je vyClenén na predani smény.

o Vykazovani a kontrola provedenych udrieb byla zavedena pomoci formulare, kde
obsluha lisu je povinna svym podpisem stvrdit provedeni denni pfipadné tydenni
udrzby. Nasledné zde byl pfidan sloupec kontrola zatizeni, ktery spociva v tzv. au-
ditu pracoviste. Jinymi slovy tento sloupec slouzi pro kontrolu, jestli obsluha stroje
dodrzuje stanovené standardy a Cinnosti spojené s implementaci metody totalné
produktivni Gdrzby.

o Lepsi rozpoznavani a vizualizace abnormalit spocivala ve vytvoreni karty poruch,
ktera se sklada z dvou casti podle toho, kdo kartu vypliuje. Podstatou je lepsi pie-
dani informaci o zadvadach na strojich a pfedchazeni problému s odkladanim a nete-
Senim urcitych druht oprav.

o Celkova vizualizace systému udriby se zaklada na vytvoreni TPM tabule, na které

budou vizualizovany, kromé zminénych karet poruch, vSechny dilezité ukazatele
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spojené s problematikou totalné produktivni udrzby. Jedna se predevsim o ukazate-
le poruchovosti, OEE a vynalozenych nékladii na opravy a udrzovani.

Zefektivneni planované udriby se tykalo predevsim piepracovani planu udrzeb, tak
aby lépe odpovidal pozadavkiim vyroby. DalSim bod spocival ve vytvoreni
oboustrannych karet, diky kterym kazdy pracovnik pozna, kdy mé provadét tydenni
udrzbu a zaroven tento systém poslouzi jako vizualiza¢ni pomucka, zda byla na da-
ném stroji provedena tydenni udrzba ¢i nikoli. Na zavér téchto opatieni byl navrzen
zpusob, jakym by spolecnost méla sledovat a vyhodnocovat poruchovost stroji
a néklady s tim spojené.

Posledni ptinos se tyka zvySeni kvalifikace zaméstnancii, jelikoz v ramci zavadéni
metody TPM byly pracovnici vtaZeni do raznych workshopti a prostfednictvim nich
a dalsi podplrnych prostredktl, jako naptiklad prostudovanim manudli ¢i rozhovo-
ru s technikem instalujici stroj, ziskali vétsi znalosti nejenom o Cinnosti stroje, ale
1 0 jeho udrzbé.

wrwe

zejména jejich formou nebo skutecnosti, ze ve firmé¢ dosud ptipadné ukazatele nebyly

zavedeny a tudizZ neexistuje moznost porovnani vysledkl. Posledni diivod spocival v ¢aso-

vém hledisku, kde k ziskani urc¢itych dat je zapotiebi delsi Casovy Usek, ktery projekt nebyl

schopen pokryt.

Z finan¢niho zhodnoceni projektu Ize v soucasné dobé vy¢islit pouze ndklady na projekt.

Ty se skladaji z ndkladli na pofizeni informacni tabule a nakladd spojenych s umisténim

standardl (klipy, drzaky). Posledni a nejvyznamnéjsi polozkou tvoti ndklady na piipojeni

stroje k programu sledovani OEE. Vysledna tabulka (Tab. 7) rozdéluje ndklady potiebné

na jedno pracovisté (lis) a ndklady potfebné na realizaci celého projektu.

Tab. 7. Kalkulace nakladii (viastni zpracovani)

Informacni tabule (odkladace, boxy) - K¢ 7,000 K¢
Umisténi standardt (klipy, drzaky) 1,000 K¢ 3,000 K¢
Program na sledovani OEE 15,000 K¢ 45,000 K¢

Financ¢ni pfinosy projektu bude mozné vycislit az po urcité dobé od zavedeni. Ale uz nyni

1ze odhadnout oblasti, ze kterych ekonomické ptinosy vzejdou. Jedna se o oblast zvySovani

efektivnosti zafizeni a oblast snizovéani poctu poruch a s tim i spojenych naklada.
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ZAVER
Cilem diplomové¢ prace bylo zavedeni klicovych piliti TPM na vybranych pracovistich ve

zvolené firmé. Z jednotlivych piliiG se zavedeni tykalo zejména samostatné a planované

udrzby. Diplomova prace se sklada ze tii ¢asti — teoretické, analytické a projektové.

V teoretické Casti prace byly za pomoci literarni reSerSe popsany metody S$tihlé vyroby,
které navazovaly na problematiku totaln¢ produktivni udrzby. Z metody TPM zde byly
predstaveny zakladni pilife, jejich implementace a na zavér kapitoly byly definovany jeji

pfinosy a omezeni.

Ziskané poznatky z teoretické Casti byly zakladem pro zpracovani praktické ¢asti, ktera se
skladala z analyzy soucasného stavu a realizace projektu. V analytické Casti byla nejprve
pfedstavena spolecnost, nasledovana dikladnou analyzou soucasné¢ho stavu udrzby. Zde
byly definovany cinnosti provadéné oddélenim udrzby, dale byl pfedstaven informacéni
systém pouzivany udrzbou a zavér této ¢asti se vénoval hodnoceni kvality udrzby a zauco-
vanim operdtorii na udrzbu. Po zanalyzovani stavu udrzby ve spole€nosti, bylo nutné
provést analyzu vybranych pracovist. Bylo vybrano souhrnné nazvané pracovisté Haeger
lisy, které se skladalo ze dvou integrovanych pracovist. Zakladnim stavebnim kamenem
pro analyzu pracovisté byly snimky provadénych udrzeb na lisech. Ty odhalily spoustu
nedostatktl, kde n¢které z nich byly fotograficky zdokumentovany pro leps$i prokazatelnost.
Na zékladé¢ komplexnich analyz doSlo v ramci projektu k zavedeni dvou hlavnich pilifa
samostatné a planované Udrzby. K uspé€Sné implementaci bylo potieba nejdiive
optimalizovat pracoviste, dale pak standardizovat provadéné ¢innosti béhem udrzeb, zefek-
tivnit plan 0drZeb a proces pii vyskytu abnormality a navrhnout vykazovani poruchovosti
zafizeni a pouzitych ndkladt na udrzbu. Cilem bylo vytvofit uceleny systém udrzby ve

spolecnosti pomoci vySe zminénych pilift.

Spolecnost planuje v ptipadé pozitivnich vysledkil z projektu navrzeny systém aplikovat
1 na dalsi strojni zafizeni a vytvofit tak fungujici a efektivni systém udrzby v podniku.
Nicméné uz nyni lze na zakladé zkuSenosti a prvnich reakcich na projekt zavedeni
vybranych piliti TPM konstatovat, ze navrZzeny systém by mél spolecnosti pfinést mnoho
pfinosd, at’ uz financ¢nich ¢i iselné€ nevyjadtitelnych.

ZlepSeni systému udrzby umozni spolecnosti dosdhnout efektivnéjsiho vyrobniho procesu

a tim i1 zvySeni konkurenceschopnosti na trhu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S Metoda udrzovani Cistoty a poradku na pracovisti
BOZP Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci

CEZ Celkova Efektivnost Zatizeni

JIT Just in Time

OEE Overall Equipment Effectiveness

PM Preventive Maintenance

SMED  Single Minute Exchange of Die

THP Technicko hospodaisky pracovnik

TPM  Total Productivity Maintenance

TQM  Total Quality Management



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

SEZNAM OBRAZKU
Obr. 1. Stihly podnik (viastni zpracovani dle Chromjakové, 2013, 8. 42) .....ocoeeeveeeeeenn. 13
Obr. 2. Priklad vizualniho managementu (viastni zpracovani dle IPA)................cc.cceu..... 15
Obr. 3. Metodika pro workshop (Masin a Vytlacil, 1996, s. 160) ...........cccceeeueeeveecurenneannnn. 21
Obr. 4. Princip zmen pri aktivitaich TPM (viastni zpracovani dle Legata, 2016, s.

L39) ettt ettt et eeae e te et e ne e teenteeneenteente e 24
Obr. 5. Zadkladni pilite TPM (viastni zpracovani dle IPA) .............ceeeeeeeeceeeecieeeieeenanenns 24
Obr. 6. Schéma vypoctu CEZ (viastni zpracovani dle IPA)...............ccccueeveeeeeveeenineenanann. 27
Obr. 7. Sedm krokit autonomni udrzby (viastni zpracovani dle API) ...................cccuveuuenn.... 29
Obr. 8. Implementace autonomni kontroly (Masin a Vytlacil, 2000, s. 154) ...................... 32
Obr. 9. Koncept planované a preventivni udrzby (Legat, 2016, 5. 148) ......cccvvveevcueenennnen. 33
Obr. 10. Hierarchie spolecnosti (vlastni zpracovani dle internich materialii

SPOLECTIOSIT) ..ottt e e et e et e st e e s sbteeenbeeesaseeesabeeennseesnnneeens 39
Obr. 11. Rozvadecové skriné (interni materidly SpOIeCHOSTT) .............ccccveveevceeceenieaeannen. 40
Obr. 12. Rozvadeécova a plechova nastéenna skrin (interni materidly spolecnosti) ............. 40
Obr. 13. Organizacni struktura udrzby (vIastni zpracovani) ..............ccceeeeeeeeeceeenceeencunenns 41
Obr. 14. Postup pri vyskytu abnormality (vIastni zpracovani) .............cceeeeeeeeceeenieeencunenn. 43
Obr. 15. Informacni systém udrzby (interni materidaly SpoleCnosti) .............cccoceeeeveeneenne. 45
Obr. 16. Layout pracovisté (vlastni zpracovani dle internich materidlii) ........................... 50
Obr. 17. Porovnani nakladu na opravy a udrzovani (vlastni zpracovani) ......................... 52
Obr. 18. Podil ¢innosti provadénych béhem udrzby (vlastni zpracovani)........................... 55
Obr. 19. Podil ¢innosti provadeénych behem udrzby (vilastni zpracovani)........................... 57
Obr. 20. Plan udrzZeb (interni materialy SpOIECNOSLE) ..........c.coceeveiveieciiniiniiiiniineeieeeene 58
Obr. 21. Neporadek na pracovisti (VIastni Zpracovani) ............cc.cceeeeeeeeeeeeeeceeesieesnianenns 59
Obr. 22. Neporadek na pracovisti (VIastni ZpracovVani) ...........ccc.cccceeeeeeeeceeeeceeesieeeniaeeens 60
Obr. 23. Nedostatecna vizualizace (VIastni Zpracovani) ..............c.cceeeceeeeeesceeeseesieeeneannnes 60
Obr. 24. Vymena filtru za chodu zarizeni (vIastni zpracovani) ..............cccceceeeeeeeceveneeennn. 61
Obr. 25. Novy layout (VIGSINT ZDFACOVANL) ..........oeeeeeeeeeiiieeiieeeiieeecieeeieeeseieeeeveeesseesnsaeeens 67
Obr. 26. Nové usporadani pracovisté (VIastni ZpracoVANL) ............ceeeeeeeeeeeeeceeeenineenaeens 68
Obr. 27. Standardy denni a tydenni samostatné udrzby (vlastni zpracovani) ..................... 71
Obr. 28. Jednobodova lekce (VIastni Zpracovani) ..............cccccceeeeeeceeeeienceencieeiieeieeseenes 72
Obr. 29. Formular vykazovani a kontroly samostatné udrzby (vlastni zpracovani) ........... 74

Obr. 30. Karta poruch (VIQSINi ZDrACOVANL) ..........cccueeeeeeeeeieeeiiieecieeeiieeeeieeesiveeesveesnaeeens 75



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 93

Obr. 31. Diagram vyskytu abnormality (vIastni zpracovani) ...............cccceceeeeeeveecevenneennnn. 77
Obr. 32. Navrh informacni tabule TPM (vIastni zpracovani) ...............ccccceeceeeveecuveneennn. 78
Obr. 33. Tydenni plan udrzeb (VIastni ZpracoVANi) ............c...oceeueeeeeeeeceeeeieeeeieeenceeeenaneens 80
Obr. 34. Systéem oboustrannych karet (VIastni zpracovani) ............cccoccueeeeeeeecveeesieeenananns 81

Obr. 35. Performance Analyser (Act-in, ©2016) .........ccoueeeueeveieciienieeiieiieeieeeee e 84



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 94

SEZNAM TABULEK
Tab. 1. Vysledky kontroly vykazovani formularii na hale B (vlastni zpracovani) ............... 46
Tab. 2. Poruchy na lisech od roku 2014 (viastni zpracovani na zakladé internich
FRAECTIALIL) ..ottt ettt ettt e et e e bt e st e eabeensaeesbeessaeensaensseenne 51
Tab. 3. Cinnosti provadeéné béhem 1idrzby lisu (viastni zpracovani)...................cooeeveee.... 54
Tab. 4. Cinnosti provadeéné béhem tidrzby lisu (viastni zpracovani).................coeoeeeeeee... 56
Tab. 5. Harmonogram projektu (VIAStni Zpracovani) ...............cceeeeeeeeceeeseeeeeireeesireeesneeens 64
Tab. 6. SWOT analyza projektu (VIastni zpracoVAnNI) .............ccceeeeeueeeeceeeeeieeeniieeeniieeenaeens 65

Tab. 7. Kalkulace nakladit (VIQStNI ZDFrACOVANT) ..........cccuveeceveeiiaiieeiieeiiesieeieeae e 86



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Layout sttediska 420

Ptiloha P II: Logicky ramec

Ptiloha P III: Rizikova analyza

Ptiloha P IV: Standard tydenni tdrzby lisu 2

Piiloha P V: Jednobodové lekce



96

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

LAYOUT STREDISKA 420

v 7

PRILOHAPI

L
ol T O
T

_H—

LL# HHO

ol
=

" 1soulsiu
eAOyUIRodpo

155 Ry | ey
[

s
=l =l HEE EE EEEE

=]
fi )
=l

eI e

£10JR1200 GAYOG =< oooooaen

3oy
'nygesfa g Ayod -

R
R

e LERED

=
[

JeEESacazacaceal

jeBas Aacjajed - |y




PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC

Zvyieni postaveni firmy na trhu, zvyieni zisku

Zkrdceni £ast na udribuo 20 %, wivofeni

ZwyEeni konkurenceschopnosti spoleénosti Vyrofnizpravy, statisticke (daje

Srovnani pivodniho a novéhostavy,

Zavedeni klitowych pilifd TPM nawybranych
strojich

jednotného systému Odribyve spolecnosti,
sniZzeni poruchovostio 5%

nowvy plan udrieb

1. Analyzasoucasnéhostavu

1. Vysledky analyzy soucasného stavu

. Diplomova prace

2. Optimalizace pracovizté

2. UdrZovani Cistoty na pracovisti

CWyplnéné formulafe vykazovani+

kontrola pracovizté

3. Standardizace provadéné Udriby na lisech

3. Standard dennia tydenni adriby, zkraceni
£ash na Uudribu, jednobodové lekee

3.

Wizualni umisténiv blizkosti
stroje, Plan tabule

Spoluprace ze strany pracovniki
a managementu firmy

Znalost zavadéni metody TPM do
praxe

Komplexnianalyza soucasného

. o ) 4. Diagram procesu vyskytu abnormality, 4. TPM informacni tabule, stavu
4. Mavrh procesu privyskytu abnormality karty poruch vykazovani poruchovosti
5. Dodriovani pland adrieb, snizenindkladd | 5. Plén ddrieb, TPM informacni Ochota zaméstnanch

5. Vytvofeniplanované adriby

na udribu, snifeni poruchovosti

tabule

1.1 Konzultace ve spolecnosti a dohoda na
spolupraci DP

1.2 Analyza oddéleniadribyve spolecnosti
1.3 Analyza pracoviité lisi Haeger
1.4 Snimky provadénychudrieb

2.1 Umisténinovéhalisu
2.2 Cisténi pracoviitd
3.1 Workshop

3.2 Wwvorenistandardu + jednobodowych
lekci

3.3 Vytvoren formulaf vykazovani udrieb

4.1 Wwtvoreni karty poruch

4.2 Diagramvyskytu poruch

4.3 Navrh TPM tabule

5.1 Predélan a aktualizovan plan udrieb

5.2 Vizualizacni karta tydenni udriby

5.3 Mavrhy navyhodnocovdni poruchovosti
nakladd na opravy a udriovani

Manualy ke strojim
Informatni systém KARAT

Actin Maintenange Cantral

PC, M5 Office

Wisio

Fotoaparat, stopky, mohbil

Konzultace s Udribafi, promyslowm
inZenyrem, technology, mistry, operdtory,
vedoucimvyroby

Literdrni zdroje

Srpen 2016

Leden 2017 — Unor 2017

Unor 2017 — Bfezen 2017

Brezen — Duben 2017

spolupracovat pfizavadeéni
nowych metod a postupd

Realizace projektu v uréeném
fase a dosahnutivysledkd

Schvdleni projektu firmou
Ochota firmy spolupracovat

Ochotazaméstnanci
spolupracovat




PRILOHA P III: RIZIKOVA ANALYZA

Neposkytnuti dostatecnych

Presvédceni managementu o dule-

1.1 o , , 30% 5% MP VD SHR .. . . .
Nezijem manage- poklad(i na provedeni analyzy Zitosti projektu, komunikace
15%
mentu firmy T o
1.2 | Projekt nebude realizovan 80% 12% MP VD SHR VP.resvgdcelm manageme;ntu o dule
Zitosti projektu, komunikace
Neochota spolu- 50% 51 ijpor pracovnikd vici zmé- 85% 43% sp VD VHR Motivace, komunikace s pracovni-
pracovat nam ky
31 Spatny postup pfi zavadéni 50% 18% MP D MHR nastudovani metody, konzultace,
Nedostateéné od- " | metody TPM ? ? podpora pramyslového inZzenyra
35%
borné znalosti . , . . ,
h | h K I h I -
3. Chybna analyza souc¢asného 40% 14% MP VD SHR on%ultace béhem analyz, nastu
stavu dovani metody
I Komunikace se zainteresovanymi
. . 4.1 | Nepf Zenych rfeseni 709 2 P VD VHR
Realizace projektu epfijeti navrzenych reseni 0% 8% S pracovniky, motivace, éolen
nepovede k oceka- 40%
vanym vysledkim 4.2 | Nenaplnéni cill projektu 80% 32% SpP SD SHR Kontrola navrhovanych feseni
N Zeni ¢ ého h - Dukl : Zovani ych
Nedostatek &asu 559% 51 edodrzZeni ¢asového harmo 90% 50% sp sD SHR i a?d?e dodrzovani stanovenyc
nogramu termind
6.1 | Nedostatecné standardy 70% 21% sp MD MHR Konzultace se zainteresovanymi
. (o] (] ) .
$patné navrhnuté 2% pracovniky, literatura
. v v ”, (o]
projektové reseni K | il
6.2 | Neefektivni systém udriby 55% 17% MP VD swp | Konzultace, nastudovaniliteratury,

podpora ze strany vedeni




PRILOHA PIV: STANDARD TYDENNI UDRZBY LISU 2

SAMOSTATNA UDRZBA - SU B | okl 1703064484
HAZEV - ToE
Doz STANDARD TYDENNI UDRZBY nizev s LIS 2
e,
(TR Ry
1 i A4 A
=i

BOD s e
s POPIS CINMNOSTI POMUCKY CAS
1 Pfiprava pracovisté — vychystani fisticich pomacek, filtri, Hadr, lih, hadice e
imbusového klite 3 odsunuti stolu 5 pistoli, vodici pasta ’
2 Viymena 3 filtrl - viz. lednobodovd lekee Imbus, filtry, ndky & min.
3 Vyfoukani hadicek od podavade — dle pouZiti hadifek Hadice s pistoli 4 min.
. | Cisténi a kontrola horniho beranu — viz. Jednobodovd lekce Ulzualne,h'.::;t:lcl pasta, 10 min.
5 Cisténi zevnéjsku stroje — podaval + stroj Hadr, lin 7 min.
CELKOVY CAS NA PROVEDENI UDRIBY 30 min.
VYPRACOVALREVIDOVAL  Nugergian SCHVAUL  Siodak Agdim
DATUM  20.3.2017 DATUM 2133027 A, 141 |

TWDnOfel 13 = F& vl



PRILOHA P V: JEDNOBODOVE LEKCE

SAMOSTATNA UDRZBA - SU O | ok 1703064484
mu,;“ﬁ JEDNOBODOVA LEKCE — VYMENA FILTRO NAZEVSTROJE LIS 2

2.1] |

Vyjméte filir nachazejici se na prave strané
elektrické skiiné.

Vyméfite za filtr Cisty.

Pozn. Mastiihané filtry se nachazeji ve skfini
spolecné s Cisticimi prostiedky.

Provedte vyménu mensiho filtru na zadni
strané potitate.

Neiroubovat, pouze vyloupnout pomoci
imbusu!!

VYPRACOVAL/REVIDOVAL  Kudersfan SCHVALL  Sladek Rodim
DATUM  203.2017 DATUM 21 33017

STRAMA 1,."2|

Tl 13 = F&vl



SAMOSTATNA UDRZBA - SU SED | Lokl 1703064484
DDKU,,’,“,;ﬁ, JEDNOBODOVA LEKCE — VYMENA FILTRO NAZEVSTROIE LIS 2

2.4

Oteviete zadni stranu potitate pomoci
klite.

Pl

Pomoci imbusu vySroubujte a vyjméte
piedni srouby s matickami, zadni pouze
povolte.

Viz. nasledujici obrazek

Provedte vyménu filtru a utahnéte Srouby
s matickami.

VYPRACOVALREVIDOVAL  Kufers Jan SCHVALL  Siadek Rodim
DATUM  20.3.2017 DATUM 2132047 sTRAMA 2/ 2

TWDOfel 13 = F&ul




SAMOSTATNA UDRZBA - SU Sho g | oEe 1703054481
o= JEDNOBODOVA LEKCE — BEZPECNOSTNI SYSTEM nzEvsTRoEE LIS 1

Uchopte horni beran a zatdhnéte s nim
smérem nahoru.

Pokud se beran automaticky vrati do wychozi
polohy, bezpecnosti systém funguje spravné.

Provedte vizudlni kontrolu horniho beranu a
spodniho kiiZe.

VYPRACOVAL/REVIDOVAL  Kuferofan SCHVAUL  Sladek Rodim
DATUM 2132017 DATUM 2233017
TWDOfel 13 = F&ul

STRAMA 1,."1|




