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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace je zavedeni metody TPM na vybraném pracovisti spole¢nosti
FROMMETAL s. r. 0. Cela diplomova prace se d€li na dvé hlavni ¢asti. Prvni ¢asti je ¢ast
teoretickd, kterd obsahuje teoreticka vychodiska pro zavedeni metody TPM na vybraném
pracovisti. Praktickd ¢ast tvoii druhou ¢ast této diplomové prace a je predev§im zamétfena
na piedstaveni spolecnosti, analyzu soucasného stavu na vybraném pracovisti a vypracovani
projektu spolecnosti FROMMETAL s. r. 0. Na zdklad¢ zhodnoceni vysledka z provedené
analyzy je formou projektu vytvoren navrh pro implementaci TPM na vybraném pracovisti.

V zavérecné Casti jsou zhodnoceny oc¢ekavané piinosy zavedeni metody TPM.

Kli¢ova slova: metoda TPM, autonomni udrzba, standardizace, kontrola a tidrZba, opravy

ABSTRACT

The topic of this final diploma thesis is the introduction of the TPM method at a selected
workplace of the company FROMMETAL company Ltd. The whole diploma thesis is
divided into the two main parts. The first part is a practical part, which is based on literary
sources, theoretical basis for the introduction of the TPM method in a selected workplace.
The practical part, which forms the second part of this diploma thesis and is mainly focused
on the initial analysis of the current state at the selected workplace of the company
FROMMETAL company Ltd. Based on the evaluation of the result from the performed
analysis, a proposal for the implementation of TPM at the selected workplace will be created.

The final part evaluates the expected benefits of introducing the TPM method.

Keywords: TPM method, autonomous maintance, standardization, incpection and

maintennace, repairs
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UvVOD

V dnesni dob¢ konkurencniho prostiedi se stale vice dba na kvalitu daného produktu ¢i
sluzby. Podniky se stale pfedhangji v tom, aby mohli svému zakaznikovi nabidnout co
nekvalitnéjsi vyrobek za piijatelnou cenu, kterou bude zdkaznik akceptovat a bude s danym
vyrobkem ¢i sluzbou spokojen. Co neodmyslitelné¢ ovlivituje kvalitu daného produktu, je

udrzba a provozu schopnost daného stroje.

Cilem kvalitniho vyrobku ¢i sluzby, je tedy z hlediska funkcnosti stroje zajistit to, aby se
zabranilo jakémukoliv selhdni strojii béhem vyroby daného vyrobku. Proto spousta podniki
zavedla pouzivani produktivni udrzby ve své vyrobé, aby pravé takovému selhani
pfedchézela. Zékladnim kamenem této udrzby je to, aby byla zajiSténa funkcénost a
spolehlivost daného stroje a byla dodrzena nutnd udrzba, ktera je dilezitd pro zajiSténi
bezproblémového chodu. Jako v kazdé nové zavadéjici metodé ¢i fungujicim systému je
dalezitd tymova prace vSech pracovnikl, ktera ma stanoveny spolecny cil, kterého chtéji
spole¢nym usilim a praci dosdhnout. Proto je velmi dilezité aby se z hlediska metody TPM
ucastnily vSichni diileZiti pracovnici, ktefi maji co docinéni s tdrzbou a provozem danych

stroja.

Za pomoci nastroje, kterym je metoda TPM, chce idealni podnik dosahnout 100 %
funkénosti a bezproblémového chodu strojii, tim je mysSleno odbourdni veskerych

neplanovych prostoji, nekontrolovatelnych zavad a jinych nedostatkd.

Jakozto 1 téma této diplomové prace se zabyva zavedenim metody TPM na vybraném
pracovisti spolecnosti. Nejdiive bylo nutné sepsat teoretickou ¢ast, zaméfujici se na
pochopeni a vysvétleni metody TPM. Po domluvé s vedenim spolecnosti a vedoucim dilny
bylo vybrano pracovisté. Nasledné probéhla analyza soucasného stavu tdrzby a kontroly na
daném pracovisti, se kterou se nadéale pracovalo pro ziskani dileZitych vysledkl provedené
analyzy. Na zaklad¢ poznatki byl sestaven navrh zavedeni TPM, tykajici se jednotlivych
standardt a konkrétnich opatieni, které povedou k bezproblémovému fungovani udrzby na
daném pracovisti. V zadvéru prace jsou zhodnoceny jednotlivé ocekdvané piinosy, pii

zavedeni metody TPM.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je ndvrh zavedeni metody TPM, na vybraném
pracovisti, kterym je pilotni pracovisté¢ Laseru. Dil¢i cile diplomové prace jsou snizZeni
poruchovosti stroje, navrh zavedeni vypoctu ukazatele CEZ a déle také popis pracovniho
mista. Uvedenych cili je dosazeno na zdkladé realné navrzenych jednotlivych krokii pro
zavedeni metody TPM na pracovisti, tvorbou standardizované¢ dokumentace, navrzenych
formulara pro vypocet CEZ.

Literarni reSerSe uvedena v teoretické ¢asti prace se zabyva teoretickymi poznatky, které se
vztahuji k dané problematice. Literarni reSerSe slouzi jako podklad pro zpracovani praktické
¢asti diplomové prace. Pro jeji zpracovani je vyuzita ¢eska odborna literatura, zahrani¢ni
literatura a odborné ¢lanky.

Praktickd cast prace je rozdélena do dvou casti. Prvni Cast je zaméfena na analyzu
soucasného stavu, kterd prezentuje aktudlni stav pracovisté laseru. Pro zpracovani této ¢asti
je vyuzito metod jako pozorovani, snimkovani pracovniho dne, fotodokumentace a analyza
dostupnych vnitropodnikovych dokumentli. Pro zpracovani jednotlivé dokumentace a
potiebnych vypocti jsou vyuzity programy Microsoft Excel a Microsoft Word. Layout
spolecnosti je vytvofen za pomoci interniho programu v podniku. Pfi tvorbé popisu
pracovniho mista je vyuzita metoda rozhovorli se zaméstnanci spolecnosti. Déle jsou
rozhovory zpracovany Microsoft Wordem v uceleny vnitropodnikovy dokument. Pro feSeni
hlavniho cile je vyuZita pfedev§im standardizace a vizualizace.

Druhou ¢asti praktické ¢asti je zpracovany projekt, ktery je zpracovan formou logického
rdmce a vytyCeny cil prace je definovan metodou SMART, pro zpétnou kontrolu splnéni
cile. Soucasti projektu je také zpracovana analyza rizik RIPRAN. Projekt byl zahdjen v

lednu, po spole¢ném odsouhlaseni tématu prace a pro zatim nebyl ukoncen a probiha nadale.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Co je klicem k uspéchu v uspésné firmeé? Jsou to stroje, lidé, kapital, know-how, investice?
Nikde neni stanoveno, co je pfesnd rovnice k dosazeni vytyceného cile ¢i uspéchu. Avsak za
kli¢ k tispéchu primyslového inzenyrstvi bychom méli povazovat pracovni silu, ktera bude
efektivné vykonavat svoji praci, a diky této vykonané praci buse dosazeno urcitého
pracovniho vykonu. Primyslové inzenyrstvi spojuje nékolik jednotlivych dilct, které
v konCeném disledku tvoii jakysi fungujici celek. Soucasti jsou navrhy na zlepSeni, lidé,
material, strojni zafizeni aj. VSechno samoziejmé navazuje na ziskané odborné znalosti
v riznych socidlnich védach. Klasicka definice primyslové inzenyrstvi je sklonovana
v mnoha padech, avsak jadro této definice je vZdy stejné. Jde o jakysi navod, jak komplexné
uvazovat o fungovani jednotlivych systémil, s ¢imz souvisi spravné nastaveni parametrd, jak
pii vstupu tak i pii vystupu podnikovych procesti a samoziejme propojeni mezi fizenim jak
celkové vyroby a vyrobnich procest s administrativni strankou firmy a nadale nesmime
zapomenout na investi¢ni moznosti spole¢nosti. Tato jednoducha definice, nyni poméha a je
hojné¢ vyuzivdna ve standardech pramyslového inZenyrstvi v Evropskych zemich.

(Chromjakova, 2013, s. 7)

Jak jiz bylo vySe napsano, primyslové inzZenyrstvi v sobé kloubi teoretické znalosti

inZenyrstvi spole¢né s kombinaci praktickych dovednosti, jejichZ cilem je:

e Provést analyzu dané¢ho stavu a na zdkladé provedeni vytvofit navrh na
zlepSeni daného opatieni, které by zlepSilo dosavadni vykonavani

jednotlivych pracovnich uloh jak pro lidskou praci, tak pro vyrobni stroj.

e Prozkoumat moZnosti, které jsme schopni posléze implementovat a instalovat

do naseho podniku pro zlepSeni integrace vykonavajicich uloh.

e Nedilnou soucasti je samoziejm¢ pravidelnd kontrola a hodnoceni
dosazenych vysledkii a s moznym ptedvidanim vyvojem budouciho stavu.

(Chromjakova, 2013, s. 7)
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V soucasné dobé prochazi vyrobni primysl obrovskymi zménami. Za pticinou stoji to, ze
v soucasnosti probihaji globalni megatrendy jako urbanizace, globalizace individualizace a
samoziejm¢ také demografické zmeény, které budou soucasti toho, ze v budoucnu budou
témito megatrendy ohrozeny jednotliva vyrobni prostiedi. Na jedné strané je celosvétove
propojeny nartst z hlediska obchodnich aktivit, ktery jist€ zvysi slozitost vyrobnich siti a na
druhé¢ vidime neustdlou poptavku ze strany zdkaznikli o ptizpisobeni produkti, dle jejich
pozadavki, coz samoziejmée pro podnik a vyrobni firmu znamena, Ze budou ovlivnény jejich
vyrobni a planovaci procesy. A diky témto, ne malo naroénym pozadavki, budou podniky
donuceny k tomu, aby vSechno ptizptsobili témto pozadavkim vcetné vyrobnich piistupti a

postupt, struktury, procesu a samoziejmé produktu. (Bartodziej, 2017, s. 1)

Jako 1 v kazdém odvétvi pfinese urcita doba urcité ovliviiujic faktory, tak i v primyslovém
inzenyrstvi pfinesla moderni doba velmi dilezity bod a to ten, Ze zakladem je pracovnik.
Vse je propojeno s danym pracovnikem, tedy velké zmény, které ve firmé probihaji, procesy
a jiné vse je neodmyslitelné propojeno s jednotlivymi pracovniky. Proto se i role
jednotlivych primyslovych inZenyri zmeénila, a jejich kliCovym prvkem a poslanim je
motivace jednotlivych pracovnikil k tomu, aby se zamysleli nad fungovanim jednotlivych
procest,, o produktovém portfoliu, ke zvySovani ptidané zakaznické hodnoty. Cilem je
probudit v pracovnich jakysi pocit, ktery po vykonani povede ke zlepSeni procesnich a
produktovych parametra. Primyslovy inzenyr musi mit urc€ité kli¢ové vlastnosti, bez kterych
se ve svém oboru jednoduse neobejde a fadi se mezi tyto charakteristiky — pldnovani a fizeni
projektd, vyvoj, implementace novych trendd, fizeni produktivity, organizace
materidlovych, ale 1 informacnich toki, technickd ¢i technologicka piiprava vyroby,

organizace vyroby a jiné dilezité charakteristické vlastnosti. (Chromjakova, 2013, s. 9)

Priimysl 4.0 je stale povazovan za naro¢nou oblast oproti jinym. Obnési v sob¢ fadu riznych
vyzev a nutnosti jako jsou - zménit celkovy pohled odbornikii a dalSich rlznych
vyzkumnikl. Objevuje se zde, taky pojem CSSE neboli Kontinuélni systém a softwarové
inzenyrstvi pro Primysl 4.0. CSSE mtzeme vidét uplné novy a jiny pohled na vyvoj a zaplnit
tak mezery, které doposud v primyslu byly a nebyly nijak feSeny. A dalSim velkym
pozitivnim vlivem je, Ze diky tomuto pfevratnému modelu mizeme velkym dilem ptispét

k udrzitelnosti a zivotnosti Primyslu 4.0. (Nakagawa a spol, 2021, s. 1)
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2 VYROBA

Konceptem moderni primyslové vyroby (ktera je nyni hodn¢ ovlivnéna dopadem Priimyslu
4.0), je predevsim zavadeéni automatizace ve vyrobni sféfe podniku a také mnohem castéji
viditelngj$i robotizaci na jednotlivych pracovistich ve vyrobé. Avsak z ekonomického
hlediska je toto velmi naro¢né, vyzaduje to vykonné, funkéné zptisobilé vyrobni zatizeni,
které¢ bude vysoce spolehlivé, bude s nim dobie naklddano a samoziejmé bude spravné
udrzovano a dbano o n¢j pro jeho budouci provozuschopnost. S tim je samoziejmé také
spojeno vyuzivani informacnich technologii a naddle musi byt dobie promysleny jeho
optimalni ndklady na provoz. V ptipadé dodrzenich vSech téchto podminek, a samoziejmé i
dalsich marketingovych zélezitosti, je takové zatfizeni schopno ptfindset podniku ten nejvyssi

mozny zisk. (Legéat a kol., 2016, s. 17)

2.1 Princip planovani vyroby

Jaké dilezit¢é body musime naplanovat a splnit abych mohli Gspé$né naplanovat celou
vyrobu ve vyrobnim podniku? Nejprve si musime definovat, co vSe je nutné mit k dané
vyrobe, at’ uz jsou to pracovnici, stroje ¢i potiebny materidl. Dale je potteba zajisti nutné
vstupy, které musi byt dodany ve stanovém cCase a pfedevsim v dané kvalité. Pokratujeme
tvorbou plynulych jak informacnich tak materidlovych toki, které zobrazime v layoutu a
nastavime si optimalni rozvrh dle zadanych pozadavkl na vystup. Poslednim krokem je
propojeni mezi vyrobnim pracovistém a realizovanou operaci digitalnimi technologiemi,
diky kterym miiZzeme sbérem dat ziskdvat potfebnd data pro nasledné vyhodnoceni.

(Chromjakova, Tucek, Bobdk, 2017, s. 31)

2.2 Organizace a fizeni vyroby

Za danych podminek musim vzdy identifikovat jednotlivé pozadavky a nastavit je pro
flexibilni vyrobni rozvrh. Vytvofit a nadale pfifadit vyrobni instrukce, dokumentaci,
standardy a jiné nutné potfebné¢ dokumenty. Nedilnou soucasti je také zajistit adekvatni
zasobovani pro jednotlivé pracovis$té potfebnymi vstupy a samoziejm€ monitoring
provozuschopnosti vyrobnich technologii v podniku. (Chromjakova, Tucek, Bobak, 2017, s.
31)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

2.3 Moderni prvky ve vyrobé

Jako asi kazdy podnik, se snazi neustale drzet nebo alespon sledovat jaké jsou nové moderni
pristupy ¢i technologie. A jako jednu z mnoha je napiiklad pouziti tableti. Nejen pro
managery a vedouci pozice, ale také pro bézného uzivatele ve vyrob¢. Za pomoci tabletu ma
moznost vedouci sledovat naptiklad mnozstvi spotiebovaného materidlu, jaké byly prostoje
na stroje a jiné ukazatele diky kterym ma specifickou kontrolu a ptehled. Na druhé stran¢ je
mozné vyuzit tablety pfimo ve vyrob¢ pro operatory. Mohou se citit mnohem Iépe a vSe je
pro n¢ pohodIngjsi a modernéjsi. Tablety mohou byt vyuzity z mnoha hledisek a mizeme to

povazovat jako jeden z Lean prvka. (Brau, 2016, s. 67)

2.4 Standardizace

Co si predstavit pod pojmem standardizace a to ve smyslu nejen fizeni podnikového ale i
nepodnikového hodnototvorného fetézce? Jedna se o jakousi soustavu, kterd obsahuje rizné
pracovni €i technické normy, pracovni postupy, seznamy, ISO, ptedpisy, vzory a jiné dalsi
mozné podklady, diky kterym mame vse pfesné stanovené a ujasnéné. Vytvaii je zastupci
z jednotlivych jednotek v podniku a jsou vytvaieny za predpokladu, ze zvysi ekonomiku
hodnototvorného procesu, ale také se bude snaZit zvysit konkurenceschopnost nad ostatnimi
podniky, vzhledem k tomu, jaké maji zakaznici potteby. Pokud budeme mit urc¢itou soustavu

standardizace, tak musi byt splnény urcité pozadavky, mezi které se fadi:
e Exaktnost
e Zavaznost
e Komplexnost
e Prizplsobivost
e Sjednoceni
e Stabilizace
e Optimalnost
e Pruznost

e Zajisténi kvality, aj. (Tomek, Vavrova, 2017, s. 129)
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3 UDRZBA

Pod pojmem udrzba si nyni uz podniky nepiedstavuji jen bézné opravy stroje a jednoro¢ni
uklid daného stroje. V dnesni moderni dobé je to jakysi koncept jednotlivych krokt, postupt,
standardd a odpovédnych lidi, ktefi vedou Gdrzbu spravnym smérem. Udrzba, neboli taky
oznacovana jinym slovem jako technicka udrzba, se tyka jednotlivych soubort procest, ale
také 1 postupli, jejichz hlavnim cilem, ktery chtéji dosahnout, je piedevSim zajistit
nepretrzity, bezproblémovy a efektivni provoz stroji a zafizeni. Zakladnim kamenem
uspéchu je peclivost pii aplikovani efektivniho programu vytvorené udrzby, diky kterym
muzeme o¢ekavat o¢ekavany vykon jednotlivych stroji, s ¢im jde ruku v ruce také jejich

dlouhé Zivotnost. (Safetyculture, 2022)

Jak je také zminéno v knize o managementu a inZenyrstvi Udrzby, tak Groven samotné
organizace a fizeni podniku i s idrzbou ma opravdu podstatny vliv na jejich vykonost. Na
efektivnost fizeni celého podniku mé nedilnou soucést to, jakym zptisobem si podnik fidi
udrzbu, nebot’ fizeni udrzby je velmi vyznamnym faktorem. Proto i celkové méteni tdrzby
ajeji dodrzovani se stalo nedilnou soucasti modernich podniki. Proto nadéle, pokud chceme
zajistit spravnou funkcnost systému fizeni, se musime zaméftit na jednotlivé prvky uspéchu
— splnovat pozadavky zakaznikd (orientace na zékaznika), vytvofit si takové prostiedi, kde
bude mozné implementovat dil¢i zmény, udrZet krok s vyvojem a trendy, zajistit si kvalitni
odborné pracovniky a s tim souvisejici uplatnéni efektivni manazerské fidici systémy.

(Legat a kol., 2016, s. 21)

Pokud je tidrZba provadéna tak jak m4, jsou dodrzovany jednotlivé kroky, miizeme ocekavat,
ze stroj bude provozuschopny a bezporuchovy. Dllezitym ovliviiujicim faktorem je také
udrzovatelnost. Nejen vyrobek, ale 1 provozuschopny stroj ma svij vlastni technicky zivotni
cyklus ¢i stav, ktery odpovida jednotlivym pozadavkim, které je nutné splnit. (Ekosoftware,

2022)

Bezvadny stav

\4
Mezni stav Technicky zivot

Obrazek 1Prubéh technického stavu stroje
(Ekosoftware, 2022)
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3.1 TPM

TPM neboli Total Productive Maintance v ¢eském piekladu princip celkové produktivni
udrzby je zalozena na ptredpokladu, Ze tdrzba by méla byt definovana jako urcity proces,
ktery v sobé obsahuje rizné druhy ¢innosti, diky kterym muizeme zajistit bezproblémovou
funkénost vyrobniho zatizeni ¢i nasledné odstranit mozné vzniklé poruchy a jejich ptipadné
nasledky. V piedeslych letech nebyl takovy zajem z hlediska provadéni udrzby jako procesu,
ale ¢asem spojenym s prudkym nartistem novych technologii a samoziejme s tim spojenou
vyssi slozitosti stroje nebo jeji automatizaci bylo potieba tento pfistup zménit, aby odpovidal

modernim potfebam. (Schindlerova, Sajdlerova a spol., 2020, s. 737)

3.2 Udrzba v podniku

Poslani udrzby se postupem casu meénilo, a proto je ted udrzba brana jako jednim
z vyznamnych procestt (oznaovano jako podpirny proces), které nediln€ ovliviiuji
produktivitu vyroby. Spravné nastavend a vykondvana udrzba napomaha ke zvySovani
produktivity a pfidani hodnoty samotnému hlavnimu procesu. S tim, ze se dostalo do
podvédomi to, Ze tidrzba opravdu ptispiva k produktivité vyroby, se stalo nedilnou souc¢asti
také méteni vykonnosti drzby.. I kdyz je Gtvar udrzby chapan vétSinou jako vedlejsi (jako
rezijni ¢i ndkladova poloZzka v podniku) mély bychom si zapamatovat tato slova ,,usetrend
koruna v udrzbé miize znamenat o korun vyssi zisk, ale spravné pouzita koruna v udrzbe
miize znamenat mnohondsobné vic.” Proto je velmi dulezité jakym zptisobem udrzbu fidime
a vedeme, nebot’ jeji funkénost se odrazi ve vysledku efektivnosti celého podniku. (Legat a

kol., 2016, s. 21)

3.3 Druhy adrzby

Udrzba strojti slouzi tedy predeviim k tomu, abychom zajistili bezproblémovy chod stroje
co s nejniz§im procentem poruch & oprav. Udrzba tedy v sobé zahrnuje jakysi pravidelny
servis o stroje jejich zafizeni, bézné kontroly, vymény. Ve spousté piipadi je udrzba na
danych strojich feSena reaktivné, tedy az po té co n¢jaky problém vznikne, coz je jiz Spatné.
Proto bychom méli vyuZzivat preventivni a prediktivni Gdrzbu, abychom pravé predchazeli
témto komplikacim, nebot” diky témto udrzbam miZeme piesné planovat potfebné kontroly

a udrzby, naptiklad na zaklad¢ monitoringu ¢i jinych zdznamu. (Upkeep, 2022)
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UDRZBA
I I
UDRZBA PREVENTIVNI
PO PORUSE UDRZBA
I I l |
Udrzba s pfedem Udrzba podile Prediktivni adrzba
stanovenymi technického stavu s podporou
intervaly (periodicka (diagnosticka diagnostiky a
adrzba udrzba) monitorovani

Obrazek 2 Systém (strategie, politika) udrzeb (Ncp40, 2020)

3.3.1 Udriba po poruse

Jako nejstarsi typ udrZzby se povazuje udrzba aZ v okamziku, kdy ji miiZzeme definovat jako
souhrn riznych akci, kdy disledku nastal urcity problém ¢i porucha. Pouzivani tohoto druhu
udrzby v dnes$ni moderni dobé je velmi nevyhodné z mnoha smért. At uz jsou to dlouhé
¢asy pfi obnovovani do ptvodniho stavu, nenaplanované dlouhé odstavky s tim spojené
ptidélovani zdrojl, nadbytecné naklady a samoziejmé také mnohonasobné vyssi potieba mit
na sklad¢ nahradni dily, které budou potieba pro opravu. VSechny tyto ¢innosti mohou
zahrnovat kroky s ¢innostmi, jako jsou tyto — diagnostika, demontdz ¢i oprava, vyména,

zpétnd oprava, vyrovnani, setfizeni, kontrola aj. (INCASBulletin, 2021)

Existuje taky udrzba, kterd je sice po poruse, ale je urcitym zplsobem planovana. Tedy
pokud nastane v podniku potieba udrzby po poruse, je mozné je na urcitou dobu odlozit,
pokud to soucasny stav stroje ¢i zatizeni dovoluje. Stroj mtize dal jed alesponi na ¢astecny
vykon, abychom nezastavili jeho vykon na nulu a udrzba bude provedena v ¢ase, kdy bude
stroj na pfiklad vypnut nebo kdy bude jeho odstaveni mit mnohem niz8i dopady na jeho

efektivnost a dalsi faktory. (Legat a kol., 2016, s. 48)
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Obrézek 3 Cyklus opravy udrzby (INCASBulletin, 2021)

3.3.2 Preventivni udrzba — udrzba s intervaly

Tento typ udrzby se fadi mezi ty netypictejsi formu udrzby, kterou miiZzete v podniku nalézt.
Tato udrzba funguje na principu stanoveni si jakychsi periodickych ¢i kalendainich kontrol,
slouzi ke kontrole stavu. Ridi se pokyny, které miizeme vy¢ist na doporuéeni od vyrobc.
Urc¢it si pfesné intervaly, které budou odpovidat pozadované kontrole v daném cCase je bez
ptredeslé statistické analyzy ¢i sledovani a zkoumani velmi naro¢né. Neni jednoduché jen tak
urcit periodi¢nost jednotlivych kontrol ¢i tdrzby. AvSak pokud zjistime jakési potenciondlni
problémy, tak je feSime na zéklad¢ vymény poskozeného silu za novy dle harmonogramu,
aby byl zajistén znovu bezproblémovy chod stroje. V mnoha piipadech se pak preventivni
udrzba predstavi jako neopodstatnénd a jeji provedeni nevede k zadnému opodstatnénému
vysledku a v souctu nés to stoji jak cas, tak naklady, nebot’ neni provedena tak jak spravné

provedena ma byt. (Qm.profi, 2016)
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Ovsem, tam kde je preventivni tdrzba opodstatnéna je velmi dulezité hledat jakousi
optimalnost mezi ndklady vynalozenymi na idrzbu a na druhé stran¢, naklady, které vznikaji
z titulu ztraty vlastnosti a pohotovosti zafizeni. Tento typ udrzby piedstavuje velké mnozstvi
planované prace, avsak po spravném naplanovani vede ke snizovani néklad, oproti tomu
pokud ji porovname s udrzbou, kterou provedeme az po vyskytnuti poruchy. Za nevyhodu
se vSak dd povazovat to, pokud budeme provadét zbytecné a neopodstatnéné udrzby,
muzeme danému stroji spiSe uskodit, nez ho opravit, pokud budeme pracovat neobezietné.

(Legat a kol., 2016, s. 48)

Preventivni udrzba samoziejmé pii svém provedeni, zpusobuje to, ze stroje na urcity
okamzik nedostupny. Spole¢nosti s touto nedostupnosti samoziejmeé na urcity ¢as pocitaji a
berou to jako nezbytnou c¢ast, se kterou je nutné v urCity Cas pocitat a pfijmout ji.
Samoziejmé ale na zakladé téchto faktl, se podniky snazi mit kvalitni opatfeni udrzby, aby
se co nejvice predchazelo praveé ur€itym porucham a kritické nedostupnosti daného stroje.

(Liying, Song, Yushuang, 2022)

3.3.3 Preventivni idrzba — podle stavu

Tento typ udrzby je zaloZen na monitorovani ur¢itych charakteristickych znakd, kterymi
dany stroj disponuju. Pfedevsim se jedna o nas sluch, hmat, ¢ich ¢i vidéni, diky kterym jsme
schopni urc¢it jednotlivé technické zavady ¢i poruchy. Mezi znaky, které jsme schopni urcit
neadekvatni jevy daného stroje, miizeme brat prehiati, piskani, nestandartni zvuky a jiné.
Avsak v dnesni technologicky pokrocilé dobé jsme schopni mnohem Iépe, za pomoci
riznych snimacii, senzort ¢i laserti, sledovat fyzikalni vlastnosti daného zafizeni. I diky
soucasnym moznostem je 1 vyhodnoceni ziskanych dat mnohem jednodussi ale pfedev§im
mnohem relevantnéj§i k dané situaci a jsme schopni, snim pracovat mnohem piesnéji.
Nicméné na druhé strané jsou tyto statistické a diagnostické zafizeni velmi nakladné
z hlediska ceny. Proto tuto udrzbu provadime, pokud je opravdu opodstatnéna a potiebna.
Diky tomu vSak, ale miizeme snizit procento poruchovych stavii, u¢ime se mnohem Iépe

porozumét danému zatizeni a jeho chovani a samoziejmé taky zlepSujeme bezpecnost a

nepiiznivé vlivy na Zivotni prostiedi. (Legat a kol., 2016, s. 48)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

3.3.4 Preventivni servis

Dobu, kdy je potieba udélat preventivni servis vétSinou nastavuje sdm vyrobce daného
zafizeni na zaklad¢ jeho propocti a zkuSenosti, poptipad¢ je tato doba piimo zakotvena
v zakoné €1 vyhlasce, tykajici se predmétt, diky kterym by mohlo dojit nebezpeci trazu ¢i
byt zivotu nebezpecné. Soucasti vSak takového preventivniho servisu je také urcitd mira
plytvani, nebot’ dochazi k vyméné urcité ¢asti daného stroje ¢i zatizeni mnohem dfive, nez

byla jejich stanovena zivotnost od dané¢ho vyrobce. (Automatizace.hw, 2018)

3.3.5 Prediktivni udrzba

Prediktivni udrzba byla vytvofena k tomu, aby na zdkladé monitorovani a pozorovani
daného zatizeni mohla predvidat, co by se mohlo s danym strojem stat, ¢i jaké problémy by
mohly nastat. Prediktivni Gidrzba zajiStuje sadu Cinnosti, které¢ se snazi zajistit spravnou
fyzickou kondici daného zatizeni. Za pomoci naptiklad riznych algoritmi ¢i techniky, jsme
schopni zjistit budouci stav stroje ¢i je mozné stavy, diky kterym by mohl byt prerusen jeho
bezproblémovy chod. VétSinou se jednd o pocita¢ ¢i urcity systém ¢i aplikaci, ktera
shromazd’'uje a analyzuje jednotlivd data, na zaklad€ kterych se pak odvazuje jednotlivé

kroky udrzby. (Kiangala, Wang, 2018)

Diky ziskdvanym informaci dat z jednotlivych zafizeni jsme schopni predikovat mozZné
budouci stavy dan¢ho zafizeni, které by se mohly v urcitych situacich objevit a my mohli
stanovit kroky, kterymi budeme naddle pokraCovat, aby se takové situaci pfeslo.
Samoziejmé takové metodé mnohem vice prospivaji moderni diagnostické zatizeni, které
nam dévaji podklady pro nase rozhodovani. Tzv. technicka diagnostika, je znalcem velkého
mnozstvi riznych metod ¢i postupi, diky kterym mizeme dané zatizeni sledovat z mnoha
uhlt a pohledi, které ndm napomadhaji k predvidani budoucich stavli a chovani daného
zafizeni, miZeme se tedy bavit o jevech jako je zména zvuku, vibraci, odchylky od optimalni
teploty ¢i od optimalni mnozstvi dané potiebné kapaliny, nutné pro provoz zatizeni. (Legat

akol., 2016, s. 50)

Tudiz jakoZto pevny zaklad pro vybudovani preventivni udrzby miizeme brat zalozeni na
podminkach, nebo také jak jiz bylo vySe zminéno na zaklad¢ statistickych dat, které si sami
budeme za pomoci urcitych systému ¢i pocitaci sbirat a nadale je pak zpracovavat pro

ziskani podstatnych vysledkl, které nam pravé ulehCi stanoveni si potfebné udrzby.
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Zakladem vSak pro ob¢ tyto metody je nepietrzité sledovani daného zafizeni ¢i stroje, a
veskeré odchylky ¢i jiné abnormality mit zaznamenany, aby mohly byt dal diagnostikovany.
Znacnou vyhodou je také to, ze prediktivni tdrzby provadi jakoby neustéle, kdy dany stroj
sledujeme ale predevsim, prediktivni udrzba oproti té preventivni je provadéna kdy stroj je
stale v provozu, a neni potieba jej vypinat ¢i zastavovat jeho chod, na rozdil pravé od vyse
zminované preventivni udrzby, kde je potfeba dany stroj ¢i zafizeni vypnout, aby mohlo
dojit k provedeni udrzby. Prediktivni udrzba do urcité miry zavisi pouze na tom, jaké
informaci jsme schopni ziskat, a jak s nimi budeme déle nakladat, aby doslo k jejich spravné

interpretaci. (Strephonsays, 2022)

Pokud se zamétime i na princip jakym zptisobem budeme fesit strategickou stranku tdrzby,
tak mnoho podnikli vyuZziva tzv. matici kriticnosti. Kdy jednotlivé osy predstavuji piedem
stanovené parametry. Na jedné ze dvou os mame hodnoty, které nam ukazuji zadvaznost
nasledkl a na druhé stran¢ mame hodnoty ukazujici, frekvenci nebo pravdépodobnosti

vyskytu jednotlivych poruch. (Legat a kol., 2016, s. 50)

Frekvence poruch

&
casta
. 4 : Vysoka
? Kkriti¢nost
| -+
S I A .
. Nizka ™.
ridka kriti¢nost™-.. Zavaznost poruchy nebo
g poruchového stavu
- f 1 \ >
nezavazny = s vysoce zavazny

Obrazek 4 Matici kriticnosti (Legat, 2016)
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Samoziejmé jako nejhor§i moznou kombinaci bereme nepfipustny nasledek a vysokym
procentem pravdépodobnosti mozného vyskytu. U takového momentu, musime zvolit
takovy druh strategie, kterd umozni, aby vznikla néjaka chyba. Opakem této situace je
kombinace bez mozného nasledku s minimalni pravdépodobnosti. Tam se potom za logicky
vysledek tohoto jevu bere bezporuchovy provoz. Jednoduse feceno, ze strategii vybirdme na
zaklad¢ délky stavu poruchy a samoziejmée jak Casto se tato porucha vyskytuje. Dané
zafizeni je zafazeno do jedné ze tii kategorii od nizké po vysokou a na dale se vytvoii matice
nebo také jinak nazyvand rozhodovaci matice, kde na jednotlivé kombinace je navrzen dany

typ udrzbové strategie. (Legat a kol., 2016, s. 50)

Pokud se rozhodneme aplikovat tento postup, je nutné védét, ze kterych zékladnich strategii

se tato metoda sklada:

e OTF (OPERATE TI FAILURE)

- Tato metoda jinak feceno provoz do poruchy, funguje tehdy, pokud porucha na

daném zafizeni se stava jen velmi ztidka a jeji oprava trva velmi kratkou dobu.
e FTM (FIXED TIME MAINTANCE)

- Pfedem urcend tidrzba neboli také udrzba v jakémsi cyklu ¢i frekvenci, kdy se

vyuziva ve stfedni frekvenci vyskytu poruch a jejich nasledné opravé.
e SLU (SKILLED LEVEL UPGRADE)

- Je nutné zlepsit odborné povédomi o opravé daného zatizeni. Frekvence vyskytu

dané poruchy je jiz vysoka, ale ¢as opravy je mnohem kratsi.
e CBM (CONDITION BASED MAINTANCE)

- Provéadéna udrzba je provedena na zaklad€ daného stavu, kdy zkouméme udalosti
dané poruchy, ktera se vSak neobjevuje néjak Casto, ale naklady na Cas této

opravy jsou velmi vysoké.
e DOM (DESIGN OUT MAINTANCE)

- Pokud se dostaneme az do takové faze, kdy opakovatelnost a ¢as opravy jsou
velmi vysoké a casté, je nutné zapfemyslet nad moznou zménou technické

stranky konstrukce. (Legat a kol., 2016, s. 51)
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Na prediktvni tdrzbu je pohlizeno trochu jinym zpiisobem a mé naprosto rozdilny zptisob
tykajci se oraginazace prace. Co se tyce reakce, tak pracovnici necekaji az nastane ¢i vznikne
n¢jaky problém ¢i porucha, kterou musi nasledné fesit. To je vSak mozné relizovat pouze za
predpokladu, ze ve skladu disponujeme nédhradnimi dily, coZ samoziejm¢é znamend mrtvé
finan¢ni néklady, které jsou v nich uloZeny avSak na druhé strané je nutné mit urcité
specifické vybaveni, diky kterému bude tym servisu vybavem a diky tomu ustfime a snizime

naklady na ndhradni dily. (Mmspektrum, 2012)

PREDICTIVE

SREVENTIVE Maintenance

Service
REACTIVE

Service

Obrazek 5 Navaznost jednotlivych typt udrzby (Automatizace, 2018)

3.4 Autonomni udrzba

V soucasné stale se vyvijejici moderni dobé, se autonomie stava usttednim bodem rtznych
vyzkuml a vyvojii v mnoha riznych primyslovych odvétvich. Béznym zplsobem bylo
vyuzivani modelovani inzenyrského chovani, avSak nynéjSi moderni svét se zaméfuje na
subsystémy a systémovou uroven piedev§im v oblasti umélé inteligence. Samoziejme se
pocita s tim, Ze musite mit inovativni zplisob pfemysleni k tomu, abyste mohli integrovat
koncepty jako BIG DATA, digitalizaci, snimkovani, optimalizaci, informa¢ni technologie,
systémové inZzenyrstvi. V nedavné dobé, kdy ptisel koncept Priimyslu 4.0., obrovsky vzrostl
zajem o ptizplisobeni pravé vySe zminénych konceptl k dosaZeni automatizace. Stale vSak
vidime nejednoznacnost, zda se jednd skute¢né o automatizace ¢i autonomii. (Khan,

Farnsworth, McWilliam, Erkoyuncu, 2020)
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Velkym otaznikem v moderni dobé je pro¢ vlastné v podniku zavést autonomni udrzbu.
Diky dosazenym vysledkiim v pribéhu nékolika let jsme schopni fict, Ze ndm autonomni
udrzba napomaha piedevsim personalu pochopit stroj a také rychle identifikovat problém
ktery jsme schopni nasledné vyieSit. Soucasti autonomni Udrzby jaké také zavadeéni
standardt diky, kterym dochézi k jakési stabilizaci a rozdéleni jednotlivych bodii udrzby

mezi operatora a udrzbu samotnou. (Agustiady, 2018)

3.5 Udriba 4.0

Je chapana tak, ne Ze se zméni celkové typy udrzby, ale jde pfedevsim o snahu zvysit vyznam
a dualezitost preventivni udrzby, a to pfedev§im na zékladé zkoumani technického stavu,
diagnostiky a samoziejm¢ také zvySeni kladeného dirazu na prediktivni nebo
pfedpovidanou udrzbu. Samoziejmé se pocita s tim, Ze je potieba vynaloZit ur¢ité naklady,
ale predpokladany vysledek ndm uspofi mnohem vice Casu a vlozena koruna se
mnohonasobn¢ zvysi v kladny prospéch. Samoziejmé udrzba v konceptu 4.0 je
nedomyslitelné propojena k dalsim klicovym faktorim primyslu 4.0. jako je digitalizace,

robotizace, big data, informac¢ni technologie, automatizace, nové materidly a jiné. (Ncp40,

2022)
[ UDRZBA }
Pred poruchou ‘ Po poruse
[ Preventivni Gdriba ] { Udriba po poruge ]
|
¥ ¥
Udriba podle Udriba s predem
technického stavu stanovenymi intervaly
|
¥ ¥ ‘
Prohlldky dlagnostlka Testnuanl spravné

apredlkce Ritkca [ Okamiita Gdriba ] [ Odloiena udriba }

Cisténi, mazani, sefizovani, kalibrace, oprava, renovace, vyména, modifikace ’

Obrazek 6 Typy udrzbaiskych ¢innosti (Ncp40, 2020)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

4 POPIS PRACOVNIH MISTA

Nejcastéjsi faktor, na zéklad¢ kterého planujeme potieby spravného zaméstnance je jeho
kvalifikace. Na zaklad¢ tohoto faktoru pak daného zaméstnance pfifazujeme na piislusné
pracovisté. V dokumentu tykajici se popisu pracovniho mista jsou vzdy zaznamenany
jednotlivé tikoly a pozadavky, které musi dany zaméstnanec spliiovat. Dalsi soucasti tykajici
se popisu jsou prifazené kompetence a odpovédnosti. Co se tyce jednotlivych pracovnich
mist tak by mély odpovidat organizacni struktufe podniku. Rozeznavame dva druhy
pracovnich mist, pfi¢emz prvni pracovni misto, které rozeznavame je nadfizené pracovni
misto, zde si miZzeme piedstavit pozici jako je vedouci pracovnik, mistr dilny, spravce
skladu aj. Druhym rozeznéavajicim typem je misto podfizené jako je naptiklad skladnik,
délnik a mnohé dalsi pracovni pozice. Popis pracovnich mist by m¢l byt soucasti kazdé
firmy, nebot’ diky témto popisim pracovnich mist mizeme pldnovat potieby persondlu a
nadale tvoti zaklady pro dalsi rozhodovani pti feseni personalnich ukoli. (Kaesler, 2013, s.

25)

VSeobecné se pracovni misto charakterizuje jako urcité mnozstvi prace, které za urcitou
¢asovou jednotku, tu nam piedstavuje tydenni pracovni doba (tj. maximalni mnozstvi poctu
hodin je 40), zvladne primérny pracovnik. Pracovnik nésledné vykonava pracovni ukol/y,
které nam vyjadiuji mnozstvi dané prace. Jednotlivé pracovni ukoly, které jsou pfifazeny na
pracovni pozice, nam vSeobecné vyjadiuji rozsah pracovnich povinnosti. Musi zde fungovat
bezproblémové vazby mezi podiizenymi a nadfizenymi, kteti nasledné mohou stanovovat

urdité pravomoci &i odpovédnosti. (Frischmann, Zufan, 2017, s. 27)

Firma, ktera bude tvofit jednotlivé popisy pracovniho mista pro profese, by méla vzit

v uvahu faktory, kterou jsou uvedeny v tabulce nize:

Jaké jsou ditvody ke tvorbé | VétSinou se jednd o piipady
PROC? pracovniho mista? Jaké je vyvolané zvySenou
posléani pracovniho mista? poptavkou a my nemame

dostatecnou kapacitu.

Jaka profese se tyka tohoto | Jednd se pouze o rozsifeni
CO? pracovniho mista, Jaké stavajicich profesi ¢i jde
pracovni tkoly bude mit zcela o novou profesi?

toto misto?
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Zatazeni pracovniho mista Kde bude nové vzniklé
KDE? do organizacni struktury. pracovni misto zaclenéno
do organizacni struktury a
kde bude vykonavano?
Vymezeni ¢asového vykonu O jaky provoz
KDY? prace a doba existence (jednosménny €i vice
pracovniho mista. snény) a uvazek se bude
jednat?
Jaké metody ¢i schopnosti | Co je nutné zabezpecit pro
JAK? budou vyuzity pro naplnéni vykony prace dané¢ho
pozadavka dané pracovni zameéstnance a jaké
pozice? schopnosti musi mit dany
zaméstnanec?
Zde se bude potieba Jaké pfinosy ndm pfinese
EFEKTIVITA? zamyslet nad vynosy a pracovni misto a co v§echno
naklady spojené musime vynalozit pro jeho
s pracovnimi misty. vznik?

Tabulka 1 Faktory (Frischman, Zufan, 2017)

Oblast personalniho fizeni ¢i personalistiky samoziejmé také ovliviiuje procesni model
fizeni. Rada autort se zabyva touto problematikou, aviak jejich vyklad se vétsinou li§i pouze
v detailech. Detaily rozumime jednotlivé rozdéleni procesy na dil¢i subprocesy. Ackoliv
vetSina autori se vSak shoduje na tom, ze mezi nejdiilezitéjsi ¢i kliCové subprocesy v ramci
personalni fizeni patii Persondlni controlling, Ziskdvani a rozmist'ovani pracovnikil, Rozvoj
lidskych zdrojii, Persondlni administrativa, Odménovani a benefity a Pfiprava a vzdélani
pracovniki. Jednotlivé subprocesy jsou nadale rozdéleny mezi jednotlivé pracovni ¢innosti,
kterou jsou nasledné zdkladem pro odpovédnost a pravomoc delegovani na pracovni misto.
Co se ty€e subprocesu Personalni planovani a controlling, tak zde se fadi Cinnosti jako —
tvorba popisu pracovniho mista; planovéani osob, mezd a platl; tvorba organizacni struktury

& sledovéni a predikce poctu vvoje zamdstnanci. (Frischmann, Zufan, 2017, s. 17)
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4.1 OUTSOURCING

V dnes$ni moderni a stale zrychlujici se dob¢ spousta firem ¢astéji vyuziva tzv. outsourcing.
Tato ,,sluzba“ funguje na principu, ze dana firma spolupracuje s externimi podniky, které ji
poskytuji urcité své sluzby a ulehcuji jim tak praci. Firma mize naptiklad outsourcovat
ucetni povinnosti, dopravu finalni vyrobkt, oprava strojniho parku, vybér zaméstnancti aj.
Co se tyce davodi, pro¢ firma vyuziva pravé outsourcingu, jsou to takové, které podnik
vétsSinou sam neni schopen vykonavat nebo by realizace samotnou firmou byla pfilis
nakladnd, at’ uz z ¢asového ¢i finan¢niho hlediska. Tyto divody by nésledn¢ mohly vést
k uréitym rizikim ¢i moznym neuspéchim firmy. DalS$imi divody je také technicka
naroc¢nost provadénych akci ¢i narocnosti spojené s personalem spolecnosti. (Lochmanova-

personalistika, 2016, s. 14)
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5 CELKOVA EFEKTIVNOST ZARIZENI

Pod anglickym ndzvem Overall Equipment Effectiviness neboli OEE, si pfedstavime
celkovou efektivnost zatizeni. Tento ukazatel je kvantitativnim ukazatel efektivnosti
vyrobnich zafizeni. Diky OEE miZeme na zéklad¢ méteni srovnat efektivnosti jednotlivych
vyrobnich zafizeni, ale i celkovych vyrobnich podniki. Je sloZzen z n¢kolika slozek, které
urCitym zpusobem ovlivituji celkovou efektivnost a muzeme je samostatné vyuzit
k eliminaci ztrat. Je dtlezité si také jest¢ ujasnit rozdil mezi pojmy efektivita a efektivnost,
nebot’ tyto pojmy jsou ¢asto zaménovana a pouzivany ve Spatném kontextu. Efektivita, nam
predstavuje ucinnost (jednoduse fe¢eno pomér mezi ptinosy a naklady), zatimco efektivnost
predstavuje jakousi smysluplnost ¢i i€elnost. Tradi¢ni pojeti bere OEE jako efektvitu, av§ak

moderni pojeti OEE bere celkovou efektivnost zafizeni. (Pharis, 2020)

Jak je mozné se dobrat vysledku, abychom zjistili hodnotu OEE? Zéakladni vypocet pro OEE

se vyjadiuje na zaklad¢ téchto ukazateli:
e OEE =DOSTUPNOST x VYKON x KVALITA x (100 %)
o DOSTUPNOST = pomér mezi skuteCnym a planovanym ¢asem vyroby

o VYKON = skute¢né vyrobené mnozstvi / teoreticky vyrobené normované

mnozstvi

o KVALITA = celkové mnozstvi kvalitnich kusu / celkové mnozstvi vsech

kusu

Cas smény
A

Index

:: Preventivni
udrzba, cisténi II'

Stroj je pripraven
produkovat kusy

Produktivni doba
chodu stroje

— Skuteéna vyroba
prodejnych dilt

Skuteéna vyroba | Efekt
prodejnych dili TPM

Obrazek 7 CEZ (Svetproduktivity, 2022)
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Cilem je samoziejmé ziskat hodnotu 100 %, ale alespon ¢im vice se této hodnoté budeme
pfiblizovat, tim vice jsem schopni fict, Ze zafizeni vyuziva co nejefektivnéji. Nezbytnosti
pro provedeni kvalitniho vypoctu je mit kvalitné nasbirana data a na zaklad¢ takovych dat

muzeme zjistit co nejpresnéjsi efektivnost daného zatizeni. (Exakt-solutions, 2022)

Pokud se firma ¢i podnik rozhodne sledovat tento ukazatel, na zdkladé jeho vysledkt

muzeme dosdhnout urcitych vyhod, kterymi jsou:
e Vyssi dostupnost daného stroje ¢i zatizeni
e ZlepSeni kapacity stroje

e Obchodni a také finan¢ni vliv (Plantwatcher, 2022)

DOSTUPNOST
Pod anglickym nazvem ji najdeme jako Availability a piedstavuje vyrobni ztraty, které byly
zpusobeny ruznymi zasahy do stroje (opravy) nebo poruchami stroje.

VYKON

Neboli Performance, je ztrata, kterd predstavuje to, kdyz vyuZzitelnost normované vyrobni

kapacity daného zafizeni prezentuji niz$i vyrobni takt.
KVALITA

Quality, nam ptedstavuje mozné ztraty z nekvalitni produkce, tedy ze vyrobek ma urcita

poskozeni ¢i vady. (Automatizace, 2018)
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OEE neboli jako bylo feceno celkova efektivnost zatfizeni je tedy jakasi funkce ztrat, kterd
je zpusobena ruznymi vlivy jako nizka kvalita vyrobkil, kratkodobé prostoje, poruchy,
ztratami rychlostmi a jinych ovliviiujicich faktor. Z metodického hlediska je vSak urcen

konceptem Sesti velkych ztrat na zafizeni, mezi které se tadi:
PROSTOJE
1. Poruchy, které vznikly a vyplyvaji na chybném zatizeni
2. Sefizovani a ustavovani
ZTRATY RYCHLOSTI
3. Malé prestavky a neCinnost
4. Redukce rychlosti
CHYBY
5. Opravy a mozné chyby v procesech

6. Omezeni ¢asu mezi startem stroje a béznym provozem (Svetproduktivity, 2022)

poruchy| Sefizeni a
nastaveni

Obrazek 8 Plytvani (Svetproduktivity, 2022)
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Pokud je ve firm¢ zaveden princip a vypocet OEE, zalezi také v jaké zavedené formé a na

jaké urovni se nachazi. Jednotlivé urovné miizeme klasifikovat jako:

Papirové OEE — Tento zpusob je vétsinou dosti neadekvatni. Jedna se o papirovy
sbér zdznamdi, kde jsou zapsany ¢i zakresleny rtizné druhy poruch ¢i ztrat. Tyto
informace jsou zapisovany obsluhou a neni mozné na n¢ rychle reagovat pti vzniku
problému ¢i odchylky. Z divodu toho, ze nemame az tak spravna data, tak 1 vypocet

OEE a sledovani trendi neumoziuje spravny vysledek.

OEE pomoci excelu — Tento typ ndm sbird data mnohem strukturovanéjSim
zpusobem oproti papirové podobé a umoznujeme nam sledovat trend. Avsak neni
zde feSen problém, kdy data zakresluje obsluha a neni mozné zde okamzité reagovat

na problém ¢i odchylku.

OEE automatizované (neintegrované) — Data nejsou zkresleny obsluhou, nebot’ jsou
klicovd data jako je obvykle run/stop a rychlost automatizované sbirdna
z jednotlivych strojnich zafizeni a diky tomu mtzeme fict, ze mame objektivni data,

se kterymi mizeme nadale pracovat a hledat kofenové pti¢iny daného problému a

samoziejmé jeho odchylky.

OEE automatizované (integrované¢) — Oproti neautomatizovanému OEE je
automatizované OEE rozsiteno jesté o vyuZzivani i jinych systému jako je v mnoha
ptipadech SAP, ERP, EAM a jiné. Za pomoci téchto systémil jsme schopni v redlném
¢ase vyhodnotit mozné odchylky ¢i problémy. Automatizované OEE se doporucuje
integrovat jako urCitou Cast, kterd vstoupi do systému fizeni vyroby a umozni ndm
sledovat kvalitu, sbirat data z vyrobnich zafizeni a nabizené dal$i jiné moZnosti

vyuziti. (East-gate, 2020)
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6 RIZENA DOKUMENTACE

Pod pojmem fizend dokumentace v anglickém jazyce jako Managed Doucments, je mozné
si predstavit, ze jednotlivé verze tykajici se dokumentace ve firme a celych jejich proces co
se tyce jeho uvolnéni po piipadnych zménéch ¢i korekturach je pod kontrolou, tedy ze
vSichni kdo tento dokument uvidi budou védét, kterd aktudlni verze je platnd a podle které
dokumentace se mohou nadale fidit. Mezi jednotlivé typy, které se fadi do rezimu fizené
dokumentace, mizeme uvést jako piiklad vnitropodnikové smérnice, pracovni postupy,
plany TPM, skolici plany a jiné. Jednd se tedy o dokumentaci, ve které nalezneme urcité

pravidla, zésady ¢i postupy jak co vykonavat. (Managementmania, 2021)

Pokud by napftiklad oba uzivatelé pracovali dle riznych verzich dokumenti, které by nebyly
nijakym zptsobem oznacené, je velmi pravdépodobné, Ze by doslo k nedorozuméni a kazdy
by provedl naptiklad pracovni postup jinak, coz by mohlo dale vést k problémim z hlediska
vyrobniho postupu, nekvalitniho vyrobku a jinych problému nejen z hlediska vyroby. Proto
je velmi dobré mit zavedenou fizenou dokumentaci, diky které uzivatel zjisti ptehledné o
kterou verzi se jedna a zda je aktudlni ¢i ne. Pak je schopen fict, Ze pracuje na zakladé
aktualni a spravné verze. Mezi dv€ zékladni podminky, které musi byt dodrzeny, v piipadé
Ze se jedna o fizenou dokumentaci, se fadi:

e Oznaceni aktudlni verze dokumentu

e Platnost — tim se myslim at’ uz ¢asové omezeni na urcitou dobu, nebo procesu

¢i ¢ehokoli jiného (Managementmania, 2021)

Hlavni zdsadou je, pokud se zméni u fizené dokumentace verze, je nutné obeznamit vSechny,
kdo maji s touto dokumentaci néco spolecného a kdo ji také vyuziva. Mezi dalsi mozné
priklady, které jsou vedeny fizenou dokumentaci, jsou ISO dokumenty, zdkony,
technologické postupy, navodky, smérnice a jiné dokumenty.

Zpracovani fizenych dokumentti postupuje dle piedem stanovenych krokii a samoziejmé
jednotlivé verze maji stanoveny zivotni cyklus, ktery se sklada alesponl ze tti zakladnich
krokli — v ptipravné fazi, dale zda je dokument schvaleny ¢i platny a poslednim krokem je

jeho vyrazeni. (Managementmania, 2021)
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7 SWOT ANALYZA

Podstatou SWOT analyzy je rozpoznat jednotlivé klicové faktory a skutecnosti, které pro
dany feSeny podnét piedstavuje jeji silné a slabé stranky a dale také jeji mozné prilezitosti
¢i hrozby. Tyto jednotlivé faktory jsou déale rozebrany do detailu a charakterizovany pro
dalsi rozbor. Tato analyza nemusi slouzit jen pro zjisténi souc¢asného a budouciho stavu, ale
muzeme sledovat jeji vyvoj také retrospektivné. Pokud sledujeme delSi ¢asové obdobi,

muzeme zkonstatovat, zda slabiny a hrozby piibyvaji ¢i ubyvaji. (Ketkovsky, 2021, s. 61)

Zakladnim pfinosem, ktery muzeme diky vytvoieni SWOT analyzy dostat jsou tyto:
ptehlednost, komplexnost, struc¢nost a dilezity podklad pro marketingovou strategii. Nazev
analyzy je odvozen z pocatecnich pismen jednotlivych ovliviiyjicich faktorti a dale je
rozdé¢len dle toho kde vznika jejich piivod, tedy ptilezitosti a hrozby maji ptivod v externim
prostiedi a naopak silné a slabé stranky maji ptivod v internim prostiedi.

e S — Strengths - (silné stranky) - citime se v nich bezpe¢né, vime, Ze jsou nasi
vyhodou — jsou to faktory a udalosti, diky kterym se organizace tadi mezi
prosperujici a tspésné

e W — Weaknesses — (slabé stranky) — negativné ovliviiujici faktory, které firmu

uskuteciiuji slabou a tim ztraci oproti své konkurenci

e O - Opportunities — (pfilezitosti) — urcité nové moznosti ¢i vyzvy, které mohou firmy

vyuzit, aby se staly lepSimi ¢i dospély k né€emu novému ¢i lepsimu

e T — Threats — (hrozby) — skutecnosti, na které by si firma méla davat pozor, aby ji

negativné neovlivnily v jejim nasledném fungovani na trhu (Marketingmind, 2021)

Je velmi dilezit¢ spravné postupovat pii tvorbé této analyzy. Cilem neni jen
bezmyslenkovité¢ vyplnit tabulku se ¢tyfmi kvadranty, ale je dilezité dodrzovat zékladni
pravidla pro tvorbu této analyzy. V praxi jsou vyuZzivany celé fady postupt a pravidel av§ak
vSechny maji par spole¢nych ryst, diky kterym efektivné vytvotime SWOT analyzu a
identifikujeme vSechny faktory. Mezi tyto rysy se fadi — klicové a dilezité véci, fakta a
objektivni faktory, véci, na kterych se shodnete svice lidmi, vyhodnoceni.

(Managementmania, 2021)
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8 ISHIKAWA DIAGRAM

Ishikava diagram nebo takové zndmy jako rybi kost vyvinul Kaoru Ishikawa béhem 60. let,

a m¢l slouzit jako zptisob, diky kterému miizeme méfit procesy kontroly kvality ptivodné

v lod’atském primyslu. Nyni je hojné¢ vyuzivan jako ukazatel ptriciny urcité udalosti a je

vyuzivan ve vyrob¢ a vyvoji produktl, abychom si mohli nastinit v§echny mozné kroky

v procesu, kterou povedou k demonstraci toho, kde mohou jaké problémy nastat. A stanovi

nam zdroje, které jsou v dany Casovy okamzik vyzadovany. Mezi kliCové znaky Ishikawa

diagramu patii:

Diagram ma4 tvar ryby.
Pouziva se k zobrazeni faktori, které ovliviiuji konecny vysledek.

Obsahuje 6 zdkladnich kroki k vytvoteni. (Investopedia, 2020)

Jak piSe profesor Luca a spol ve své praci, tak postup pii tvorb¢ Ishikawa diagramu se sklada

z n8kolika zakladnich kroku:

1.

2.

Shodnout se na hlavnim problému a definovat jej.
Problém je vepsan na pravou stranu do hlavy ryby a od néj je nakreslena rovna ¢éra.

Je nutné zkontrolovat, zda kazdy €len, ktery je v tymu porozumél danému problému

a co bude nutné resit.

Urcit za pomoci brainstormingu hlavni pfic¢iny, které mohou danou problematiku

ovliviiovat.

. Znovu vyuzit metodu brainstormingu a detailné probrat vymyslené pficiny

problému.

Jednotlivé mozné pfiCiny zakreslit pomoci Sipek do diagramu a seskupit do
potenciondlnich 6 hlavnich skupin (man-professor, man-student, materials, methods,

enviroment and quality management). (Luca, Pasare, Stancioiu, 2017)
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Pokud se rozhodneme pouzit Ishikawa diagram, musime pocitat s tim, Ze jako kazdéd metoda

¢i cokoliv jiného ma své vyhody a nevyhody. V nize uvedeném textu jsou tyto vyhody a

nevyhody popsany:

VYHODY:

pomaha najit kofenovou pticinu daného problému
je to snadno pochopitelny a analyzovatelny vizudlni néstroj

je zalozen na vyuziti mnohem podrobné&jsi analyzy, diky ¢emuz je rozhodnuti

mnohem efektivng;si
da se vyuzivat v riiznych oblastech
ma flexibilni strukturu

muze byt vyuzit pro celkovou kontrolu kvality, pokud bude pouzit jako statisticky

nastroj

diky svym schopnostem ovlivituje vSechny zapojené pracovniky, aby dosahli

vytycenych vysledki (Thinkleansixsigma, 2017)

NEVYHODY:

1 v pfipadé, ze se jedna o docela jednoduchy nastroj, je nutné mit k nému ptiznivou

obchodni strukturu

vvvvvv

pracovat
neni vyjadfena skute¢na mira zavaznosti daného problému

v nékterych pfipadech je vynaloZeno velké usili na identifikaci pficin, které pak

nemaji zadny vyznam. (Thinkleansixsigma, 2017)
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II. PRAKTICKA CAST
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9 CHARAKTERISTIKA - FROMMETAL S. R. O.

Spole¢nost FROMMETAL s. r. 0. je mensi rodinna firma, kterd vznikla v roce 2013. Prvni
sidlo spole¢nosti bylo ve VIcnove, avsak pfi ristu spole¢nosti a z divodu vyssiho poctu
vyrobnich zakazek bylo potieba rozsitit prostory, a proto se spolecnost presunula do své
noveé zbudované vyrobni haly do Suché Lozy - Volenov. Spole¢nost se mlize pySnit svymi
dlouholetymi zkuSenostmi, které dopomahaji plnit pozadavky zakazniki v oblastech
zakazkové kovovyroby ¢i v oblasti zpracovatelského primyslu. Spole¢nou vizi vSech
zameéstnancl spolecnosti je byt jedni¢kou na trhu a poskytovat kvalitni vyrobky v oboru.
Proto i kazdy zakaznik oceni odborné rady a cenné zkusenosti, Casové zpracovani, kvalitni
zpracovani zakdzky, moderni technologie, individuélni pfistup ke kazdému zakaznikovi i
zakazce. Spolecnost se mize chlubit fadou spokojenych zakaznikd, kteti se radi vraceji ke
kvalitné zpracovanym vyrobki, nebot’ vyrobky spole¢nosti jsou na vysoké urovni. Na

zaklad€ svého individualniho pfistupu maé firma kladné vysoké reference. (Frommetal, 2022)

W = g AV AV | = o\

-~ A X  FA 4

Obrazek 9 Logo spole¢nostt FROMMETAL (Frommetal, 2022)

9.1 Predmét podnikani

e Vyroba, obchod a sluzby uvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona
e Obrabécstvi

e Zamecnictvi, nastrojarstvi (Rejstrik.penize., 2022)
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9.2 Vyrobni program

Velkou ptfednosti spole¢nosti je to, Ze diky svému strojovému parku si az z 95 % zajistuje
veSkerou praci na zakazce ze svych zdrojli a tudiZ neni potieba tak velké kooperace jako
napiiklad u jinych firem, coz dava i této firm¢ velkou vyhodu naptiklad v oblasti dodani
vyrobku zakaznikovi. Dal$i vyhodou, kterou mtze firma poskytnout svym zakazniklim je
moznost piipravy celkového navrhu a kompletniho zpracovani vyrobku, od zajiSténi
materialu az po finalni expedici a pfedani zakaznikovi. V rdmci plnéni zakazky jsou kladeny
velmi vysoké naroky na splnéni zpracovavané zakazky, a proto je cela vyroby pod neustalym
dohledem odbornikli z riznych oblasti. Technologie, které spolec¢nost vyuziva pii vyrobé

jednotlivych vyrobk:
e Laserovy fezaci stroj
e Ohranovaci lis
e Svareni TIG, MIG CO2
e (CNC stroje

e Zavitofezny stroj

Dale skruzeni plechti, vrtani, ohybani, brouseni, fezani, paleni, frézovani

9.3 Zaméstnanci spolecnosti Frommetal s. r. o.

I diky tomu Ze se jedna o primyslovou vyrobu, je pfevazna vétSina zaméstnancl firmy
Frommetal s. r. 0. muzského pohlavi. Vice tedy jak 80 % zaméstnancti této spolecnosti tvoii
muZi a to zbylé procento je zastoupeno zenskym pohlavim. Na nize uvedeném grafu miizeme

vidét zastoupeni jednotlivych pracovnich pozic ve firmé.

POZICE ZAMESTNANCU VE FIRME

M jednatel

W délnik

MW vedouci zasobovani
technolog

W svared

W zamecnik

Mobsluha CNC

M admin. pracovnik

W skladnik

W uklizetka

M obsluha stroje

Obrazek 10 Podil poc¢tu pracovnich pozic (vlastni zpracovani)
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9.4 Organizacni struktura spolecnosti

Na nize uvedeném obrazku muzeme piehledné vidét vyobrazenou organizacni strukturu
spolecnosti Frommetal s. r. 0. NejvySe postavenym c¢lankem v této hierarchii je feditel
spole¢nosti, ktery mé na starost dva hlavni useky, kterymi jsou administrativa a fakturace, a
vedouciho vyroby. Dalsim dalezitym ¢lankem je v této hierarchii vedouci vyroby, ktery sam

zodpovida za pét hlavnich tsekil vyroby, které nasledné dale jesté déli na jednotliva stiediska

firmy.
Jednatel
spolecnosti
|
I
Vedouci
vyroby
I
I | | [ |
Administrativa,  Technologické Sklad, Mistr Vedouci Vedouci
fakturace oddéleni expedice  vyroby CNC Laser
I I | | | | LI
Stiedisko Stiedisko Stiedisko Stifedisko Stfedisko Stfedisko Stiedisko
Pasova Pila Ohranovaci Lis  Vrtacky Svarovna Montaz  CNC Laser

Obrazek 11 Organizacni struktura spolecnosti Frommetal s. r. 0. (vlastni zpracovani)

9.5 Pracovni prostiredi a kultura ve spolecnosti

Pro spokojenost zaméstnancil je nezbytné to v jakém prostredi a atmosféie pracuji. Je velmi
dalezité, aby na pracovisti panovala dobra nalada a diky tomu zaméstnanci dobte a kvalitné
odvadéli svou praci. I diky tomu, ze firma Frommetal s. r. o. je v zdkladech rodinny podnik,
tato atmosféra se prolind ve vSech koutech spole¢nosti. VSichni se snazi byt si vzijemné
napomocni, komunikovat mezi sebou a konflikty fesi spolecné.

Firma nejdiive sidlila ve VI¢nové, avSak poptavky po préci této firmy se stale zvySovaly a
bylo potieba zajistit nové prostory pro vyrobu. Proto se spolecnost prestéhovala do vlastni
nov¢ zbudované haly, kde muze jiz 100 % splhovat poptavky ze strany zdkaznikd. Srdcem
této spolecnosti je vyrobni usek, ktery je velky a vzdusny. Veskeré stoje a zafizeni jsou

umistény v této centralni ¢asti lemujici po obou stranach vyrobni halu. Diky tomu jsou
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vSichni pracovnici pohromadé a mohou mezi sebou vzdjemné komunikovat. I diky tomu na
pracoviSti panuje dobrd nalada. V pfizemi se naddle jeSt¢ nachazi kancelafe pro
technologické odd¢€leni a také pro mistra vyroby, mistra CNC a mistra Laseru, dale pak
socidlni zafizeni a kuchyinka. V prvnim patfe se nachazi kancelai feditele spoleCnosti a
administrativy, dale socialni zafizeni, kuchynka a zasedaci mistnost. Celkoveé veskery
prostor této spolecnosti je velmi vzdusny a moderni.

Samoziejmé pro kazdého pracovnika je dilezita kvalita jeho pracovnich pomtcek proto, aby
kvalitn€ mohl odvadét svou préci. Spolecnost si zakldda na modernim zatizeni, diky kterému
mohou jeho pracovnici vyrabét kvalitni vyrobky, a tim muze spolenost uspokojovat

pozadavky zdkazniku.

9.6 SWOT analyza

Jakozto cil této metody bylo zjistit pfi rozhovoru s vedenim spole¢nosti a vedoucim dilny,
jaké silné a slabé stranky si mysli, ze ma spolecnost FROMMETAL s. r. 0. oproti jiné
konkurenci a ¢im se muze od konkurence odlisit a nabidnout néco vic zakaznikovi. Nedilnou
soucasti této metody ovSem je také stanovit si mozné hrozby, které mohou ovliviiovat
budouci fungovani podniku a na druhé strané, ptilezitosti které mohou vyuzit pro zlepsSeni

konkurence schopnosti €1 odliSeni se od béZné konkurence.

SWOT ANALYZA

SILNE STRANKY

SLABE STRANKY

vyroba specifickych
vyrobku

vyssi cena za
specificke zakazky

moderni strojovy park

rodinna firma

vlastni vnitropodnikovy
systém pro vyrobu a

nizsi pocet

g zaméstnancl
vedeni
schazi
viastni nacefiovaci vnitropodnikove
systém zakazek standardizované
dokumenty
PRILEZITOSTI HROZBY

vedouci postaveni v
mistni konkurenci

COVID situace

roz§ifeni strojového parku

zdrafujici se material

zavedeni metod PI

nedostatek materialu

ziskdni vice zakaznikd

cenova valka ze
strany zakaznikd

Obrazek 12 SWOT analyza spolecnosti (vlastni zpracovani)
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9.7 Vyrobni zarizeni a technologie ve spoleCnosti

Spolecnost Frommetal nabizi pro své zékazniky celou fadu technologii, diky kterym mohou
uspokojit jejich potiebu poptavky. Technologie, diky kterym jsou schopni plnit pozadavky,

viz. nize zminéna stfediska spolec¢nosti:

9.7.1 Laserovy Fezaci stroj

Za pomoci laserového stroje Bodor P4020 laser Fiber 4Kw jsou pracovnici na tomto
stiedisku schopni fesit déleni materidlu. Pomoci ptesného laserového paprsku jsou schopni
s presnosti vyfezat detailni tvary pozadované ze strany zakaznikii. Jsou schopni vyfezat
velmi slozité a komplikované tvary a to s udrzenim velmi kvalitniho fezu bez ohledu na to

zda je vysledny vyrobek palen z tenkého ¢i silného materialu.

Obrazek 13 Laserovy fezaci stroj (Frommetal, 2022)

9.7.2 Ohranovaci lis

Ohranovaci lis (Baykal 41240, ERMAKSAN speed bend) umoznuje rizné dotvaiet plech do

pozadovaného tvaru a velikosti. Za pomoci ohraflovaciho lisu a jeho velkého tlaku je moZné

24

ohybacka. Pracovnici jsou tak schopni ud€lat ohyb na mnohem silngj§im materidlu az 15mm

¢1 vetsi pocet ohybu za sebou.

Obrazek 14 Ohranovaci lis Obrazek 15 Ohranovaci lis Baykal 41240
ERMAKSAN (Frommetal, 2022) (Frommetal, 2022)
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9.7.3 Svarovna

Frommetal vyuziva hned nékolik moznosti pro svafovani, kterymi jsou metody TIG/WIG
MIG/MAG. Za pomoci téchto metod jsou schopni k sob¢ svafit (trvale spojit) dva ¢i vice
kust. Metoda TIG vyuziva pro svaifovani matridlu elektricky oblouk a elektrodu. Tyto dva

nazvy MIG/MAG od sebe lisi pouze typ pouzitého typu ochranného plynu.

9.74 CNC stroje

CNC stroje jsou zastoupeny ve spolecnosti hned v nékolika po¢tech (HURCO VMW 4241,
HURCO TM10i, HURCO VMX30i). Tento automatizovany pocitacem fizenych stroj je
schopen sam za pomoci pocitacového kodu takovym zpiisobem zpracovat dany material, aby

spliioval dané specifikace bez manualni zdsahu pracovnika na daném pracovisti béhem

vykonavajiciho se programu na CNC stroji.

Obrazek 16 CNC stroje typu Hurco (Frommetal, 2022)

9.7.5 Zavitorezny stroj

Zavitotezny stroj, ktery spolecnost vlastni, umoziuje pracovnikiim vykonavat za pomoci
toho stroje fezani zavitl, odfezavani trubek aj.

9.7.6 Montaz

Spole¢nost FROMMETAL se mize pysnit velmi specifickou vyrobou pro Svycarského
zékaznika. Vyrobkem, ktery pro tuto spole¢nost vyrabi, jsou invalidni voziky. Nejedna se o
celkovou vyrobu, ale pouze o jednotlivé Casti jako jsou spodni €asti invalidniho voziky,

vlozky a jiné. Ostatni ¢asti jsou know-how Svycarské spolecnosti.

9.7.7 Pasova pila, vrtacky, ohybaci stroj, Fezani, paleni, frézovani

Dalsi technologie, ktera firma vyuziva pro vyrobu vyrobkl, pro splnéni pozadavkl

zéakaznikl jsou naptiklad vyuziti stroje pro fezani, paleni, frézovani materidlu a jiné.
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9.8 Udrzba v podniku

Pokud se zaméfime pfimo na oddé€leni udrzby, to jako samotné stiedisko v podniku
nenalezneme. Jde o maly rodinny podnik, ktery disponuje asi cca 20 — 25 zaméstnanci, a
kazdy pracovnik na stroji funguje zarove i jako udrzba. Kazdy operator se stard o sviij stroj
sdm, poptipad¢ se pta svého vedouciho o pomoc pii udrzbe. Nicméné operator nemuze znat
vSechny kroky udrzby a vSechny stavy, kterymi stroj mize projit, naproti udrzbé, ktera by
na tuto pozici byla kvalifikovana. Pokud se zamétime piimo na pracovisté laseru, tak idrzba
probihala doposud na zakladé intuice a znalosti, které byly ziskany ¢asem. Udrzbu provadél
operator a z velké ¢asti byla provadéna mistrem laseru, ktery zna stroj velmi piesné a nejvice
zna jeho podstatu. Udrzba nebyla v podstaté zadnym zpiisobem zaznamenavana, tudiz

nemohla byt zddnym zpisobem vyhodnocena.

V nize uvedené kapitole je popsan audit, ktery byl proveden ve spoleCnosti, na zakladé

kterého byly ziskaly dalezité a podstatné informace.

9.9 Audit procesu udrzby

Za pomoci Normy ISO 9001:2016 — Pozadavky na systém managementu kvality byl
auditovan proces Udrzba. Tento audit povede ke zjisténi soucasného stavu ve spole¢nosti
Frommetal s. r. 0. v oblasti fizeni procesu udrzby. Na jednotlivé otazky tohoto vstupniho

auditu odpovidal vedouci vyroby.

6.1 Opatieni pro ieSeni rizik a prileZitosti

e Jsou definovany a vyhodnocovany rizika ptileZitosti v procesu udrzby? Znéate, anebo
vite, kde najdete seznam rizik za proces udrzby? ,, Nejsou vyhodnocovany a
definovany. *

e Jak probiha realizace napravnych opatieni v registru rizik? ,, Nemdame registr rizik.

e Diagnostika strojit — co vSe pii poruse je udrzba schopna zjistit pro zamezeni vzniku
dalsi poruchy (hledani pficin poruch)? Provadi se statistika poruch u klicovych strojt
(délka a cetnost)?
., Statistiku poruch neprovadime. Co se tyce diagnostiku strojii, stroj je sam schopen

I3

zjisti urcité poruchy a oznamit to pracovnikovi na display stroje. ‘

e Je hodnocena efektivnost probihajicich ¢i jiz zrealizovanych opatieni, tzn. Je

predchazeno vzniku chybam (riziktim)? ,, Ne.
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7.1.2 Zdroje — lidé, 7.2 Kompetence

V ramci udrzby je dostatek pottebnych a kvalifikovanych pracovniki?

., V soucasné situaci ano. Zaméstnanci pracuji na zaklade toho, co je naucila praxe
a jsou na danou pozici proskoleni. Vice jak 70 % oprav nejsme schopni udélat jako
Jje napriklad opravy hlavy ¢i rezondtoru, je nutnd asistence externi firmy, kteri mohou
ale urcité opravy deélat na dalku.

Je planovan dalsi rozvoj zaméstnanct (Skoleni, zvySovani znalosti na zakladé zakoni

a piedpist, novych potieb &i pozadavki)? Skoleni zakonna?

,, Jsou planovana pouze povinna zakonnd skoleni, dalsi zatim nejsou v planu “.

Jakd jsou pravidla pro externé¢ nakupované sluzby? Jak hodnotite jejich vykon a
vystupy? ,, Cena, rychlost a kvalita. Mnohdy rychlost previada nad cenou. “
Zastupitelnost pracovnikii?

,,Ano je popsano v popisu pracovniho mista, ale udrzbu neni schopen udélat kazdy. *
Jak probiha zaskolovani pfi rozsifovani znalosti a novych pracovnikt?

,, Témer nijak, az dojde k néjakému problému tak se resi a ukazuje se. A vse se nauci
praxi.

Jak jsou zjiStovany potieby pro nova Skoleni neboli vycvik pro jednotlivé
zamé&stnance? Jsou dale komunikovany na personalni utvar?

, Nijak, vidim zda je ten Cclovek schopny udribu udélat ¢i ne. Ne nejsou
komunikovany. “

Jsou spravné stanoveny pozadované odpovédnosti a pravomoci pro vykon dané
funkce (v popisu pracovniho mista). ,, Ano, v popisu pracovniho mista, ale do vseho

«

mad moznost zasahnout mistr.

7.1.3 Infrastruktura

Je pracovisté piehledné a Cisté?

., Tak na 50 %, vzhledem ke skladovani materidalu primo v hale u strojii je to s Cistotou

vevr

I3

ostatni veci vyznacené nejsou, pracovnici védi kam, co patri.*
Jsou zpracovany plany tklidu, drzby strojl, stanovenych kontrol a revizi? ,, Ne. “
Je dodrZzovano BOZP a nosi pracovnici definované ochranné pracovni pomticky?

. Z 90 % ano. Helmu nosi sice malo, ale obuv, odév a bryle dodrzuji.
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7.1.4 Zdroje monitorovani a méieni

Jakéd méftidla jsou pouzivana na udrzbé? ,, Pouze posuvné méridla. “

Kdo je odpovédny s nimi méfit a kde je nastaven interval pro méteni? ,, Operdtor,
mistr, vedouci vyroby. Interval stanoven je pouze pr prvaim kusu vyroby. *
Povédomi o platném méiidlu (kalibracni znacka)? ,, Kalibracni znacku nedelame,

pouze na CNC strojich.

7.4 Komunikace — nastaveni interni a externi komunikace

Je nastaven zptisob komunikace s pracovniky vykonavajici udrzbu?

., Pracovnici védi, za kym maji ji, ale Zadny dokument k tomu nemame. Vse resi se
svym mistrem nebo vedoucim. Mistr vvhodnocuje, zda je nutné zavolat externi firmu
Cine.”

Jak jsou informovani o zménach a novych informacich (proskoleni)? Néasténky a
aktudlnost dat? ,, Pouze ustni formou. *

Jak je nastavena komunikace s dodavateli? ,, Konkrétné u laseru, napriklad plechy

resi vedouci laseru, komunikuje dostupnost materialu, poptava ho, néco rozhoduje

vedouci vyroby néco zdkaznik. Vse zalezi na typu vyroby.

7.5 Dokumentované informace

8.1 Informace nezbytné pro chod a fizeni provoznich procesi — provozni
dokumentace, pracovni postupy, instrukce, vyrobni plény a jiné¢ formulafe
(jednobodové lekce — postupy pracovni ¢i standardy jak vyiesSit néjakou sloZitou
opravu, standardy udrzby)

,, Vse je vepsano ve fronté prdace, kazdy stroj ma sviij tablet, kde si pracovnik veskeré
potiebné dokumenty a informace najde. Pracovni postupy jsou téz v elektronické
formeé. Mame témeér nulovou papirovou formu. Pouze na stiedisku svarovna mame
technicke vykresy v papirove forme. *

7.2 Dtkazy o kompetencich pracovnikt a jejich vycviku

., Kompetence mame sepsany v popis pracovniho mista. Dokumentaci tykajici se
vyeviku pracovnika nemame.,

8.6 Zaznamy o uvoliovani produktli — z jedné etapy Zivotniho cyklu do druhé, musi
obsahovat i autorizaci odpovédné osoby, kterd uvolnéni provedla.

,, Dokumentaci nemame, vSechno vidim v nasem programu kdo, co, kdy udélal- Vse

je tedy dohledatelné pred frontu prace. “
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e 8.7 Zaznamy o neshodéach a zplsobu jejich vypotadani — zaznamy o neshodach,
kontrol produktli, véetné zpiisobu jejich vypotradani.

«

., Zaznamy nevedeme, projevuje se to ve vysi osobniho ohodnoceni ve mzde.

8.4 Rizeni externé poskytovanych procesii, produktii a slufeb

e Nakupované produkty (vietena a jiné nahradni dily): Je =zajisténa shoda
pozadovanych vlastnosti pro vstupy? Je provadéna obchodni a technickd ptejimka?
(veskera dokumentace k piejimce, jaka kritéria se kontroluji a u kterych
nakupovanych produktit)
,, Kontrolujeme dle dodaciho listu. Zda je material v pordadku se zjisti az pri vyrobe.
Za stredisko laseru si materidal prebira mistr v ostatnich pripadech skladnik.
V pripade, zZe zdkaznik Zada, zda byl pouzit spravny material jsme schopni vydat
protokol o spravné pouzitém materidlu.

e Reseni reklamace pii prejimce zbozi? ,, Vie se Fesi s obchodim zdstupcem, pokud je

3

problem. Musim ale Fict, Ze takovych pripadit moc neni. *

e Probihd hodnoceni vykonu externich poskytovateld sluzeb udrzby a investic?
,, Priuzkumy nedélame. Mame asi 5 hlavnich dodavatelii, od kterych bereme veskery
material. Ano mozZna cena je nekdy vyssi nez jiny dodavatel, ale pro nas je to

jednodussi a mame lepsi obchodni vztahy.

8.6 Uvoliiovani produktii a sluZeb (doslo ke splnéni poZadavki na produkt — vystup
udrzby)

e Jak jsou kontrolovany vystupy z udrzby? ,, Dokumentaci nemame. Zalezi ceho se
udrzba tyka a podle toho se jde vedouci laseru podivat. Spoustu veci si radeéji ale
vedouct dela sam. “

e Je kontrolovana také zpétnd sledovatelnost k osobé (osobam), které uvolnéni
schvalili? ,, Ne. “

8.7 Rizeni neshodného produktu
e Reklamace dodaného produktu ¢i sluzby? Evidence?
., Ano reklamace evidujeme ve stredisku administrativa.
e Jsou stanovovana ndpravna opatieni v piipad€ neshody? ,, Ne. Ve se resi operativné

a podle druhu neshody. “
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9.1 Hodnoceni vykonnosti
e Mcfitelny ukazatel vykonu udrzby (v névaznosti na fizeni rizik - reakéni doba
opravy, dostupnost kritickych ndhradnich dili, seznam oprav — vykonnost za dané
obdobi)? ,, Meritelny ukazatel nemame. Mdame vsak urcité véci jako napriklad
ochranné sklicka, které jsou kritické a musime je mit dostupné jako nahradni dil.
e Dalsi vykony udrzby:

o Autonomni udrzba — ,,Obsluha by mela kazdy provést kontrolu stroje.
Udrzba ted probihd asi 2x tydné*

o Preventivni prohlidky — ,,Nemdme zavedenou dokumentaci tyvkajici se
preventivni udrzby, ani podle toho ceho by se méla tykat. Vedouci laseru vi,
kdy by se mélo co delat.

9.2 Interni audit

‘

e Jaka zji§téni z minulého auditu byla zaznamenana? ,, Audit nebyl proveden.

10 ZlepSovani
e Je v procesu udrzby zfejmé neustalé zlepSovani? ,, Nesledujeme Zadné ukazatele.
e Pfitomnost novych trendii? I ve formé novych strojlii ¢i nastroji pro efektivné;si
opravy? ,, Resi se hodné, co se tyc¢e modernich ndstrojii. Snazime se vybrat vidy, aby
za pomoci ndstroje byla prace co nejjednodussi a nejsnazsi. Pokud se jedna o
seriovost, vynaloZime vice penéz na ndstroje, nez pokud se jedna o kusovou vyrobu. *

e Jaké aktivity/projekty pro tento a nasledujici obdobi jsou ¢i budou realizovany

v procesu Udrzby? ,, Standardy tykajici se udrzby.

Z vyse uvedeného auditu, ktery byl proveden ve spole¢nosti Frommetal s.r.o za pomoci
vedouciho vyroby a mistra laseru, jednoznacné vyplyvd to, Ze spolecnost postrada
standardizované postupy, tykajici se udrzby stroje a navody k jeho opravé. Schazi
standardizovand dokumentace, diky které by pracovnici na pracovisti Laser, ale 1 v celé
vyrobe presné védéli, kdy, kde, jak €asto a ¢im maji danou drzbu a kontrolu provést. Déle
bylo také zjisténo, Ze neni sledovan zadny ukazatel CEZ, ktery by slouzil o pfehledném stavu
daného zatizeni. A dale také chybi dalsi standardizovana dokumentace, kterou jsou popisy

pracovnich mist.
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9.10 Popis pracovisté Laser

Po konzultaci s vedoucim vyroby a feditelem spole¢nosti, bylo rozhodnuto, ze pilotni
pracovisté vybrané pro analyzu metody TPM bude pracovisté Laser, které je z velké Casti
vytizeno na denni bazi, a proto je zde nutné dodrzovat pravidelnou tidrzbu a kontrolu daného
laserového stroje, aby stroj fungoval tak jak mé a nedochézelo tak neptedvidatelnym
porucham a zastavovani vyroby z hlediska udrzby. Pracovisté laseru se nachazi jako prvni
pii vstupu do vyrobni hala. Zde je umistén velmi moderni palici stroj Bodor P4020 laser

Fiber 4Kw.

Obrazek 17 Laser (vlastni zpracovani)

Co se tyce grafického vyznaceni mista, kde stroj stoji, to je zde nedostate¢né. Ve vyrobni
hale jsou pouze vyznaeny hlavni cesty, kde jsou prepravovany jednotlivé vyrobky, které
pfechazeji na jiné pracovisté k dalSimu opracovani ¢i je zde pfevdzen a dovazen materidl
k jednotlivym strojim. Vedle laseru je dale umisténa skladovaci veéz, kterd slouzi

k uskladnéni materidlu na paleni a také kontejner na odpad z pracovisté laseru a popelnice.
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Obrazek 18 Layout vyrobni haly (interni materialy spole¢nosti)

Nedfive je nutné si pripravit nutny material pred zapocetim procesu paleni. Material je vzdy
vychystan operatorem, kdy na zaklad€ Fronty prace, kterou pfipravuje mistr Laseru, zjisti co
vSe je nutné k dané vyrobg. Po vychystani materidlu (plechové tabule, aj,) je nutné se fadné
zam¢fit na nastaveni a kontrolu stroje. Pied kazdym spusténim stroje je nutné provést fadu
ukold, které vedou ke kontrole a fadnému pfipraveni stroje k paleni. Nutnym prvotnim
krokem je vizualni kontrola vSech kabelli, zda nejsou néjakym zptisobem poskozeny.

Dale je nutna kontrola chladici soustavy, vzduchového systému a optického kabelu. Pokud
vSechny tyto kroky jsou splnény bez chyb, je mozné zapnout stroj v uréeném poiadi. Po
zapnuti stroje je dale dilezité otevtit ventily plynt (kyslik, dusik) zapnout odsavani a velmi

velky diraz se klade na kontrolu a nastaveni fezné hlavy, kterd provadi operaci paleni.

Obrazek 19 Rosty laseru (vlastni zpracovani)
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Pokud je po kontrole a nastaveni stroje vSe v potadku je mozné zacit operaci paleni. Za
pomoci tohoto moderniho stroje jsou operatoti schopni vypalit témef jakykoliv vyrobek dle
zadanych technickych parametrii ze strany zakaznika. Je zde velkd variabilita, co se tycCe
vyrobkl, proto se tato vyroba tfadi spiSe mezi kusovou nez sériovou. Na jedenu stranu to
muze byt brano jako vyhoda, z hlediska splnéni jakychkoliv pozadavki ze strany zdkaznik,
avSak na druhou stranu to mtze byt brano 1 jako nevyhoda, z hlediska naplanovani paleni
jednotlivych vyrobka.

Velkou vyhodou, kterou tato spole¢nost disponuje, je moderni piistup z hlediska papirové
formy dokumentti. Kazdy stroj ve vyrobni hale, kromé stfediska svafovny, kde je nutné mit
technické vykres v ti§téné podobé, ma na stroji pfipevnén tablet, kde si pracovnik najde
veskeré potebné informace, které potiebuje k vyrob&. Je zde tzv. Fronta prace, kterou si
spole€nosti vytvorila sama na interni siti, kde pracovnik vidi co a v jakém mnozstvi ma
vyrabét, jaky material ma pouzit a samoziejmé si zde mize najit technické vykresy, normy

a jinou potfebnou dokumentaci. Fronta prace je vzdy pfipravovana vedoucim pracovnikem.

9.10.1 CEZ

Doposud podnik tento dilezity ukazatel zadnym zptisobem nesledoval a nebylo tedy mozné
s nim pracovat. Nejsou vytvofeny zddné zaznamové tabulky, ve kterych by byly uloZeny
zaznamy tykajici se oprav, poruch ¢i moznych prostojii a data o jednotlivych strojich. Jediny
sledujici ukazatel, ktery je v podniku zaveden je pouze to jak dlouho je stroj v provozu, ale
nejsou zde zohlednény zadné prostoje, poruchy, ¢i divod proc stroj v provozu nebyl. Je zde
pouze mozné sledovat kolik hodin stroj plné fungoval, diky aplikaci, ke které ma ptistup

vedeni a vedouci mistr.

9.10.2 Analyza provedenych oprav za sledované obdobi

Jak jiz bylo vySe zminéno spolecnost Frommetal s. r. 0. nedisponuje Zadnym sbérem dat
tykajicich se provedené udrzby, proto nebylo mozné vytvofit graf provedené udrzby za delsi
Casovy usek. Po predchozi domluve, bylo rozhodnuto, sbirat data alespoil za dva mésice,
v naSem pfipad¢ za leden a Unor, kde je sledovano, které poruchy na palicim stroji nastaly.
Béhem dvou mési¢ni doby nastalo pouze pét typi opravy, Gdrzby a to - ociSténi a vymeéna
kolimacni ¢ocky, ocisténi fokusacni Cocky, oprava relé pro pierusovany chod a vyména
krycich sklicek. Dle predchozich zkuSenosti jsou za b&zné opravy opravdu povazovany

ocisténi ¢i vymeéna kolimac¢ni Cocky, kterd je ménéna zcela bézné.
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Ovsem za vyjimecny piipad opravy se bere oprava relé, kterd se bézné nestava a vymeéna
fokusacni cocky. Jsou to opravy, které nejsou béznou soucasti oprav a zatim se staly jen
velmi malokrat. Co se tyce udrzby kolimaéni ¢ocky, v tom maji pracovnici jiZ mnoholetou
zkuSenost a ptesné vedi co kde a jak maji udélat, aby stroj uvedli do provozuschopného stavu
bez poskozeni. Proto ani udrzby neni tak ¢asové naroc¢nd, nebot’ pracovnici jsou jiz zkuseni

v této oblasti a jsou schopni tento problém vyftesit béhem nékolika minut.

Pocet opakovani jednotlivych oprav:

e Vymeéna krycich sklicek 5x
e ocisténi fokusacni Cocky Ix
e vymeéna kolimac¢ni Cocky Ix
e ocisténi kolimacni CoCky 3x
e oprava relé pro preruSovany fez Ix

oprava relé pro = e x s
ST A otisténi kolimatni
. Eocky
13%
12%

ofisténi fo

vyména kolimaini totky
12%

vyména krycich sklicek
50%

m ofisténi kolimatni Cot ky mwména krycich skiicek mwwména kolimaini Cotky

W ofisténi fokusatni Cotky M oprava relé pro preruovany fez

Obrézek 21 Provedené opravy v mésici leden — tinor (vlastni zpracovani)
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9.10.3 Analyza nejcetnéjSi poruchy za sledované obdobi

Na zaklad¢ zjisténych podkladu, jaké ¢innosti z hlediska idrzby musely byt provedeny, se
jako nejcetnéjsi bod objevovala od ledna 2022 do unora 2022 tato porucha — vymeéna sklicek
v palici hlave. Na zéklad¢ této skutenosti byl zpracovan Ishikawa diagram, neboli rybi kost,
kde je nazorn¢ vyobrazen, jak se cely problém rozdéluje do jednotlivych c¢asti jako je
obsluha, stroj, materidly, pracovni prostiedi, fizeni, udrzba (provedena operatorem) a my
muzeme vidét, co miizeme zpuisobovat vznik toho problému, kterym je pravé casta vymeéna
sklicek. Pokud se podivdme do jednotlivych ¢asti diagramu, mizeme naptiklad vidét, ze
jednou z chyb je pravé nespravné provedena kontrola nebo vibec neprovedend kontrola
v nasSem pftipad¢ palici hlavy, a v tom okamziku mize dojit k problému, kdy za¢neme palit
a laser nepali dle dané linie a vime, Ze problém je ve sklicku. Dal§i moznou pficinou je

napiiklad ne-kvalifikace daného pracovnika, jak ma probihat kontrola a vymeéna sklicek.

KVALIFIKACE VYTIZENI STROJE" NEKVALITNI SKLICKO
DISCIPLINA ABNORMALITY . 3PATNE USKLADNENI
NEPROVEDENI RYCHLOST
KONTROLY @
) 4 o/ / VYMENA
NECISTOTA PRETIZENI KONTROLA SKLICEK

TEPLOTA SPATNE ZAZNAMY PRAVIDELNA UDRZBA

VIBRACE y
Obrazek 22 ISHIKAWA diagram (vlastni zpracovani)

Jednim z nedostatkd, ktery byl dale nalezen ve firmé je nedostatecny popis pracovnich pozic
ve firm¢. Celkove podnik nedisponuje Zadnou dokumentaci, kde by byly popsany jednotlivé
pracovni pozice, jejich naplii prace, odpovédnost, nadiizené ¢i podiizené misto a jiné
dalezité informace, které jsou podstatné. V piipad€ nastupu nového pracovnika je pozice
popsana pouze slovy, vysvétlena jeji napli a uréen odpoveédny védouci, coz je nedostacujici,
nebot’ novy pracovnik nema moznost si ptesit celkovy a detailni popis prace, co ho na dané
pozici ¢ekd. S tim souvisejici fakt, ze neni mozné presné kontrolovat to, zda pracovnik

vykonéava opravdu svou napln prace ¢i ne.
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9.11 Analyza stavajici udrzby na pracovisti Laser

Tato kapitola se zamétuje na popis jednotlivych ¢asti laseru a obsahuje soucasnou udrzbu,
ktera je na stroji realizovana. Tyto udrzbatské ¢innosti byly doposud realizovany obsluhou
laseru nebo mister laseru, a to v potfebnych intervalech zminénych u jednotlivych casti
stroje. Zaznamy z provedené udrZby nejsou provadény ani zaznamenavany. Casti stroje, na

kterych byla doposud provadéna udrzba:
e Rosty

Pti kazdém procesu paleni z palené tabule odpadéva odpad, ktery se nasledné usazuje
na jednotlivych hrotech rostd, na kterych je polozena pravé palena tabule. Velmi
zélezi na tloust’ce paleného materidlu. Pokud budeme palit ten¢i plechy, rosty
nebudou mit na sobé takovy nanos strusky, jako kdyz budeme palit velmi silny
materidl. RoSty se vytahuji jeden po druhém a operator je ndsledné, za pomoci frézky
nebo kladivka, zbavuje usazené strusky, ktera opadla z paleného materialu. Jednou
za Cas vSak jiz nesta¢i ani tato udrzba a je nutné celkova vyména rostii za nové.
V nasem piipad¢ byla provedena udrzba pouze ocisténim rostd od strusky, nikoli
celkova vyména za nové. AvSak na niZze uvedeném obrazku miZeme vidét zietelny

rozdil mezi roSty, na kterych je usazen odpad a rosty, které jsou zcela nové.

Obrazek 23 Nové a pozité rosty (vlastni zpracovani)
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e Lapac jisker

Dalsi ¢asti, kde byla provedena tdrzba, byl tzv. lapac jisker, ktery slouzi k tomu, aby
nedochazelo k tniku jisker, pfi operaci paleni. Lapac jisker je nutné za pomoci
stlateného vzduchu vyfoukat od pfipadné necistoty, ktera by se na lapac¢i mohla

usadit.

Obrazek 24 Lapac jisker (vlastni zpracovani)
o Elektricka skiii

Nedilnou soucasti paliciho stroje je elektrické skiin, ktera je srdce celého paliciho
stroje. Jsou zde veskeré elektrické pojistky, a dalsi jiné ¢astky, které zajist'uji plynuly
chod a funk¢nost celého stroje. Elektricka skiin se nachazi ve vnitini ¢asti laseru, pro
vstup do skiin& je nutné oteviit boéni stranu celého stroje. Udrzba spoéiva nejdiive
ve vizualni kontrole, zda nejsou zietelné n&jaké poskozeni a nadale je nutné jednou
za Cas vycistit celou elektrickou skiin za pomoci stla¢eného vzduchu od necistot a
samoziejme také od kovového prasku, ktery se zde usazuje, kdyz je stroj v provozu

a pali dany material.

Obrazek 25 Elektricka skiiil laseru (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

e Pojezdy stoll

Aby bylo mozné bezproblémové ménit stoly, na kterych jsou uloZeny plechy na
paleni, je nutné zajistit to, aby pojezdy, diky kterym se stoly miizou pohybovat, byl
pouzit spravny typ oleje, ktery se nanese na vrchni ¢ést, a stroj nadale tento olej
roznese pii posunu po celé délce. Diky tomu je zajiSténa bezproblémova vyména

stold.
e Osekani strusky v Suplicich

Nedilnou soucasti pii paleni do plechu je odpad, ktery pada do spodni Casti laseru,
kde se nachazeji 3 Supliky a po bocich se usazuje tzv. struska. Je nutné po urcité
dob¢ provozu laseru tyto Supliky vysypat a ocistit. To je mozné pouze v ptipadé, ze
odpojime stoly, na kterych jsou uloZeny plechy. Tyto Supliky za pomoci frézky a
kladiva o¢istime od negistot a strusky. Supliky, do kterych odpadava oskrabana
struska, vysuneme z boCni strany stroje a vysypeme struku do prislusného
kontejneru. Na nize uvedeném obrazku, je vyfoceno, do jaké miry znecisténi, je
mozné se dostat. Struska, kterd je usazena na stranach Supliki, je n€kdy tak silna, Ze

je opravu velmi téZké ji odstranit. VSe je samoziejmé ale ovlivnéno tim, jaky typ

materialu a jak dlouho je palen.

Obrazek 26 Misto, kde odpada Obrazek 27 Struska, ktera se
material pti paleni (vlastni zpracovani) usazuje v odpadnich Suplicich
(vlastni zpracovani)
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e Magneticka ¢idla na palici hlavé

Jedenkrat tydné je nutné zkontrolovat tzv. magneticka ¢idla, ktera jsou umistény na
boc¢nich stranidch palici hlavy, zda jsou funk¢ni. Je nutné zkontrolovat jejich
funk¢nost za pomoci napiiklad kovového pfedmétu, ktery prilozime na senzory a

stroj nasledné vyda zvuk. Tak zjistime, Ze jsou magnetické ¢idla v potadku.
e Kamery

Dalsi soucasti paliciho stroje, které si podnik nechal jiz sam ptidélat pro své potieby,
jsou tii kamery, které snimaji vnitini prostor paliciho laseru. Jsou zde vyuzivany
prevazné tehdy, pokud dochazi tzv, paleni na dalku. Tedy, Ze stroj je mozné zapnout,
naprogramovat a nadale ho tidit jiz na dalku za pomoci programu v tabletu. Toto je
vyuzivano v ptipadech, kdy je velké mnozZstvi zakazek, neni mozné splnit vSechny
pozadavky béhem bé&zné pracovni doby. Mistr Laseru, si vSe pfipravi ve vyrobg,
naprogramuje stroj a vSe hlida jiz ze vzdaleno pfistupu. Proto jsou zde namontovany
tfi pridavné kamery, diky kterym muize sledovat, jak palici stroj funguje, zda je vSe
v poradku a diky jedné z kamer, kterd je pfimo na palici hlavé mize kontrolovat jak

pfesné je provedena operace paleni do plechu.

Obrazek 26 Pélici hlava (vlastni zpracovani)
e Kryci sklicka
V palici se hlavé se nachazi dve kryci sklicka, ktery chrani fokusacni a kolimacni
¢ocku pred poskozenim. V horni ¢asti se nachazi tenci kryci sklicko, které je uréeno

k tomu, aby chranilo kolima¢ni cocku pted poSkozenim ¢i znecisténim. Naopak ve
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spodni ¢asti palici hlavy nalezneme druhé kryci sklicko, které je pevnéjsi a jeho
ukolem je chranit druhou ¢ocku v palici hlavé tzv. fokusaéni cocku, pied poskozenim
od strusky nebo od necistot. Kontrola zda je kryci sklicko v poradku se zkousi za
pomoci bilého papiru, ktery je umistén pod palici hlavu a v piipadé, ze v Cerveném
zorném kruhu nevidime zadnou ¢ernou tecku, je ziejmé ze kryci sklicko je v poradku
a muzeme spustit operaci paleni. Pokud vsak vidime v ¢erveném zorném poli néjaké
drobné cerné teCky, je nutné, aby mistr vyménil kryci sklicko za nové, nebot

v takovém piipad¢ neni mozné zacit s operaci paleni.

Obrazek 27 Ukazka Spatného kryciho sklicka (vlastni zpracovani)

Kabelaz

Nedilnou soucasti kazdodenni Udrzby je také potiebnd kontrola veskeré kabeldze
vedouci k laseru. Je nutné zkontrolovat veskeré pfivodné hadice a kabely, zda jsou
v poradku, nejsou nijak zjevné poskozené €i na nich neni nic polozeno, co by mohlo
zabranit plynulému priiniku uvniti hadic. Zkontrolovat se musi kabely od hlavniho
vypinace k transformatoru a déle propojeni mezi transforméatorem, chladicem a mezi
rezonatorem. V ptipad¢€, Ze kabely nejsou nijak mechanicky poskozeny, je mozné

zacCit praci na laseru.
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e Plyny

Dalsim nedilnym krokem pro udrzbu je kontrola hladiny plynt a jejich nasledné
otevfeni, po zapnuti stroje, Ve vyrob€ jsou pouzivany dva typy plynti. Jednim z nich
je kyslik, kde musime kontrolovat, zda ho mame dostatecné mnozstvi a zda je
spravn¢ nastaven tlak na regula¢nim ventilu v rozmezi 4-5 bar. Druhym pouzivanym
plynem je dusik, kde je nutné zkontrolovat, zda je na regulacnim ventilu hodnota

v rozmezi 20-30 bar. Pokud jsou tlaky v potadku, je mozné pouzivat palici stroj.
e Vzduchovy systém

Aby palici stroj fungoval bez problému, je také nutné mit spravnou fungujici
vzduchotechniku. Proto je nutné pted kazdym zapnutim stroje zkontrolovat tlak ve
vzduchové soustavé, ktery musi byt v rozmezi 6-9 bar. Déle je nutné zapnout hlavni
ventil pro vodu vedouciho k laseru a samoziejmé vizualné zkontrolovat budiky na
redukénim ventilu zda jsou spravné nastaveny a jsou v rozmezi 4-5 bar. Nutna je

vsak také sluchova kontrola, zda neslySime mozny unik.
e Destilovana voda

Na chladicim médiu je nutné kontrolovat dostatecné mnoZstvi destilované vody. Je
zde viditelny ukazatel, diky kterému vidime kolik je destilované vody uvnitf nadoby,
popfipadé¢ zda je nutné destilovanou vodu dolit. Toto neprobihd v pfedem
stanovenych intervalech, ale pouze tehdy kdyZz viditelné vidime pokles hladiny
destilované vody klesne pod akceptovatelnou uroven na ukazateli. V takovém

ptipad¢ dochazi k tomu, Ze operator destilovanou vodu dolije.
e Filtry za displayem laseru

Jednou za ctvrt je roku je také nutné provést udrzbu filtrG za displayem paliciho
stroje. Dostaneme se do zadni ¢asti diplaye a za pomoci stlaceného vzduchu
vyfoukdme vSechny necistoty, které jsou usazené na vSech filtrech. Tuto udrzbu

provadi operator.
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Prvnim velmi dilezitym krokem diplomové prace bylo zjistit aktudlni stav z hlediska
udrzby. Proto bylo nejprve nutné provést interni audit procesu udrzby, ktery byl zodpoveézen
vedoucim mistrem dilny a doplnén mistrem laseru. Zasadnim nedostatkem z auditu procesu
udrzby je absence zaznamendvani a sledovani udrzby na strojich, evidence provedenych
poruch a oprav a dalSich dat souvisejicich s t€émito zdznamy - kdo za né zodpovidal, jak byl
dany problém vyfesen, za pomoci ¢eho a jaka byla Casova naro¢nost, nez byl stroj uveden
do pivodniho a provozuschopného stavu. Na zaklad¢ této skutenosti neni mozné zpétné
dohledat problémy udrzby, které by mohly pii budoucim feSeni problému slouzit jako
vychodisko pro hledani feSeni. S timto faktem je také spojeny dalsi negativni bod a to, Ze
udrzbaiské Cinnosti nejsou Zadnym zplsobem popsany. VSechny Einnosti udrzby jsou
provadény na zékladé ziskanych znalosti a zkuSenosti coz neodpovida pozadavkim, které
by mé¢l moderni podnik mit. V ptipadé zaskoleni nového pracovnika nema podnik zadnou
standardizovanou dokumentaci, kterd by slouzila k pfedstaveni a pochopeni tdrzby daného
stroje a vSech jeho krokl. Daéle s tim souvisi také to, Ze spole¢nost nedisponuje zadnou
dokumentaci, tykajici se popisu pracovniho mista, kde by bylo napsano za co vse je

pracovnik zodpovédny a co vSe musi dodrzovat.

Co se tyce naSeho vysledku méfeni za dva mésice na pracovisté laser, tykajici se oprav a
poruch, bylo dosazeno toho, Ze béhem této doby doSlo celkem k péti opravam. Kde
nejcetng)si byla vyména krycich sklicek, ktera se 1 po predchozi debaté s mistrem laseru,
opakuje nejcastéji. Na zaklade tohoto zjiSténi byl vytvoten Ishikawa diagram, ktery popisuje
mozné ovlivitujici faktory, které maji na tuto oprava nejvétsi vliv. Za jako velmi ojedinélou
opravu byla zaznamendna oprava relé, ktera se stala za celou dobu pasobeni firmy velmi
vyjimecné.

V soucasné dob¢ neni Zadnym zptsobem zaznamenavan ani vyhodnocovan ukazatel CEZ,
ktery by podniku poslouzil pro pfehled o vykonosti a vytizenosti dané¢ho paliciho stroje.

V kapitole analyzy stavajici udrzby bylo popsdno vybrané pracovisté¢ Laseru, kde byly
analyzovany jednotlivé potiebné kroky udrzby. Tyto kroky udrzby byly popsény a

fotograficky zaznamenany.
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11 PREDSTAVENI PROJEKTU

V nize uvedené kapitole bude predstaven projekt, ktery je hlavni Casti této prace a jedna se
o zavedeni metody TPM na vybraném pracovisté¢ Laseru. Co se tyCe celkové udrzby ve
spolecnosti, z hlediska modernich trendi je tento zptisob, ktery je zde vyuzivan povazovan
za zastaraly a nepfiblizuje se modernim trendim. Prvky metody TPM jsou v dnesni moderni
dobé povazovany za jakysi standard. Proto se taky spolecnost Frommetal rozhodla a
souhlasila s navrhem zavedeni metody TPM ve své vyrob¢€. V prvni ¢asti budou uvedena

zakladni fakta o projektu a dale bude nasledovat logicky ramec a rizikova analyza RIPRAN.

Nazev projektu:

Navrh zavedeni metody TPM na vybraném pracovisti ve firmé¢ FROMMETAL s. 1. o.

Cile projektu, na zakladé zpracovani metodiky SMART:

e S —specificky — navrh zavedeni metody TPM na vybraném pracovisti laseru
e M —méfitelny — sniZeni prostojii paliciho stroje
e A —akceptovatelny — projekt byl pfijat a schvélen ze strany vedeni

e R —redlny — tento projekt na navrh zavedeni metody TPM na pracovisti je realny

s podporou vedeni spole¢nosti FROMMETAL s. r. o.
e T —terminovany — leden az zaii 2022

Clenové projektového tymu:

Vsechny osoby, které jsou néjaky zplisobem zainteresovany, byly do projektu pfizvany a

podileli se na jeho zpracovanim a nasledném zavedeni na pracoviste laseru:
e Reditel spole¢nosti
e Mistr laseru
e Mistr vyroby
e Operatofi laseru
e Technolog

e Autor diplomové prace
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Harmonogram projektu:

Po odsouhlaseni navrhu tématu zavedeni TPM byla zpracovana teoretickd ¢ast diplomové
prace, ktera bylo zpracovana na zéklad¢ literarnich resersi, které se staly podkladem pro

praktickou ¢ast, kterd byla psana pritbézné v souladu s teoretickou ¢asti.

Po provedeni pottebné analyzy soucasného stavu, bylo provedeno vyhodnoceni zjisténych
vysledkl a na zaklad¢ téchto hodnot byly zpracovany podklady pro tvorbu implementace
metody TPM na pracovisti laseru. Byly vytvofeny potiebné standardy, tabulky a zéklad pro
autonomni udrzbu. Prace, kterd byla na zavedeni metody TPM nyni nekonc¢i a bude
pokracovat, nebot’ byly navrzeny pouze urcité kroky na jednom vybraném pracovisti a
nebylo mozné delsi dobu sledovat jeji adaptaci a vyvoj. Proto bude spole¢na prace se
spolecnosti pokracovat i nadale po odevzdani DP, abych mohla sledovat vyvoj a dale

pokracovat a rozvijet do dalSich pracovist.

Féze projektu Leden 2022 | Unor 2022 | Bfezen 2022 | Duben 2022

Navrh a odsouhlaseni

tématu DP =)

Zpracovani teoretické Casti _

Analyza sou¢asného stavu =)
Zhodnoceni analyzy (———>

Névrh implementace

krokti metody TPM

Zhodnoceni  navrzenych

opatfeni >

Implementace navienych “

opatteni

Obrazek 28 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)
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Logickv ramec:

Soucasti toho projektu, byl logicky ramec, diky kterému mame piehledny a uceleny pohled
o celém projektu. V logickém ramci je definovano co projekt ovliviiuje, co je potieba vyuzit
za zdroje a jiné dulezité ovlivnujici faktory. Logicky ramec se sklada ze 4 hlavnich casti.
Prvni sloupec vyjadiuje strom cilli, kde jsou uvedeny jednotlivé vystupy, celkovy zamér

daného projektu a aktivity s tim spojené.

Druhy sloupec v logickém ramci vyjadiuje pro jednotlivé cile a vystupy jejich objektivné
ovéfitelné ukazatele a zaroven jsou jejich soucasti také zdroje informaci, diky kterym je
muzeme overit. Nedilnou soucésti je samoziejmé vycet potifebnych zdrojii a alespon
¢aste¢ny harmonogram ¢asové vytizenosti jednotlivych aktivit. Nezbytnou soucasti jsou také

moznd rizika a ur€ité podminky.

RIPRAN - rizikova analvza

Soucasti zpracovaného projektu je také RIPRAN analyza, kterd je nasledné uvedena
v ptiloze P XI.V ramci zpracovani RIPRAN analyzy byly vyhodnoceno 5 hlavnich moznych
rizik, které by mohli ur¢itym zptisobem ovlivnit ¢i ohrozit dokon¢eni projektu ¢i jeho ¢ésti.
Jakoz to jiz vSechno ovliviiuje aktudlni situace ohledné Covidu 19, tak neni vyjimkou ani
tento projekt, ktery mize byt aktudln€ vyvijeci se situace zieteln€ ovlivnén. Pokud by takova
situace nastala, je mozné, ze by se projekt zpozdil v fadech tydnti ¢i mésicti, nebo by nemusel
byt viibec dokoncen a realizovan. Dal§i moznou hrozbou, ktera by méla vliv na projekt, je
urcité neochota pracovniki se zapojit, ucit se novym vécem a dodrZovat vytvorené standardy
udrzby. VétSina pracovnikil totiz chape zavedeni néceho nové spiSe jako pfitéz a straveny
¢as navic, nez aby to chapali jako moznost jak si nejen ulehcit ale 1 zkratit ¢as na vykonani
prace. Samoziejm¢é mize také jako riziko nastat to, Ze nebude vidén zaddny vysledek, ktery
by zménil pocatecni stav k nécemu lepSimu. OvSem tento stav ¢i riziko, nepovazuju az tak
za vazny, nebot v podniku neni zaveden Zadny standardizovany princip udrzby, tudiz
jakykoliv napad bude bréan jako zlepSeni stavajici stavu a bude vitan. V kazdém projektu
muze také dojit k situaci, kdy vstupni data a analyzy budou provedeny S$patné a jejich
nasledné vyhodnoceni povede k tomu, Ze nebudeme mit v rukou realna a odpovidajici data,
a nebudu tak schopna reagovat na aktualni a skutec¢nou situaci, coz mize ovlivnit nas dalsi

vyvoj a pokrok z hlediska udrzby.
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12 CEZ

Prvni krokem zavedeni metody TPM ve firmé je zavedeni sledovani ukazatele CEZ. Jak jiz
vsak bylo vy$e zminéno, podnik tento diilezity ukazatel CEZ zadnym zpiisobem nesleduje a
nebylo tedy mozné s nim pracovat a ziskat z n&j potfebna data pro projekt. Proto bylo nutné
udélat si alespon predstavu o efektivnosti daného stroje a bylo provedeno dvou denni méfenti,
diky kterému mohlo byt podniku piedvedeno jakym zplisobem je mozné data sbirat,
abychom ziskali alesponl piehled o tom, jak je vyuzitd kapacita dané¢ho stroje. Data byla
sbirana za pomoci snimkovani, zaznamenavanim do tabulky a nasledn¢ vyhodnocena na

zakladé¢ potiebného vypoctu.

Disponibilita‘
D= planovany €as provozu - £as pieruSeni
planovany €as provozu
Kvalita N
Q= celkowy wkon - mnoZstvi zmetki
celkovy vwkon
Rychlost
R =_normovany Cas na kus x vyroba v kusech
planovany £as provozu - £as pferuSeni

Obrazek 29 Vypocet CEZ (vlastni zpracovani)
1. Méfeni

Prvni méteni bylo provedeno v dubnu na ranni sméné. Na této sméné bylo paleno
z tenc¢iho plechu, proto i rychlost, za kterou byl vypalen jeden kus je niZsi. Byl
naplanovan celkovy ¢as provozu stroje na 400 min, z ¢ehoZ ale stroj byl 160 minut
v necinnosti z divodu ¢astéjsi vymeény plechovych tabuli a nastaveni paliciho stroje.
Co se ty¢e prvotniho vysledku, bylo dosazeno na zaklad¢ vypoctu CEZ téchto
hodnot: Disponibilita stroje 60% (nizky vysledek z diivodu ¢astéjsi vymeény plechové
tabule). Kvalita 99.3% (pouze 2 zmetky z celkovych 300 ks), Rychlost 100%.
Vysledna hodnota ukazatele CEZ byla 59,6%.

Tabulka 2 CEZ prvni méfeni (vlastni zpracovani)

datum pozorovani 08.02 22
l.den __[%as pozorovani (od-do) 5.56] _14.28] 8.32.00]

D|__60.0% planovany €as provozu (v min) 400

Q] 99.3%||&innost stroje (Cas v minutach) 240
R|__100%]|necinnost stroje (€as v minutach) 160
celkovy vwkon za dobu pozorovani KS 300

CEZ| 59,6%]||mnoZstvi zmetki v KS 2
normavany c¢as na kus (v min.) 0.8
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2. Meéfreni

Druhé méteni bylo provedeno o dva dny pozdé¢ji, kdy vyroba bylo naprosto odlisna
od prvotniho méfeni. Tento den byl palen velmi silny plech 15mm, ktery trva vypalit
mnohem dels$i ¢as. Planovany €as provozu stroje byl 420 min a byl téméet 100%
dodrzen, nebot’ jen 20 min z tohoto planového ¢asu bylo vyuZzito na nastaveni stroje
a ptipravy plechu. Co se tyce jednotlivych dosazenych vysledkl, oproti prvnimu
méieni bylo dosazeno mnohem lepsSiho vyuziti daného stroje. Dostupnost v druhém
meéfeni byla vypocitana na hodnotu 95,2% (bylo potifeba pouze nachystat plech a
sefidit stroj), Kvalita 99,5% (byly pouze tii zmetky z celkovych 600 ks) a Rychlost
stroje byla 100%. Celkovy ukazatel CEZ mél hodnotu 94,8%, coz by byl idealni

vysledek pii kazdém provedeném méfeni.

Tabulka 3 CEZ druhé méteni (Vlastni zpracovani)

2 den datum pozorovani 11.02.22

ol 95 2% cas pozorovani (od-do) 5:52]  14:31| 8:39:00]
al 99 5% planovany ¢as provozu (v min) 420
R 100% cinnost stroje (€as v minutach) 400
necinnost stroje (Eas v minutach) 20
celkovy vwkon za dobu pozorovani KS 600
CEZ mnoZstvi zmetki v KS 3
normavany €as na kus (minut) 0,667

Pti prvotnim méfeni bylo dosazeno vysledku CEZ necelych 60% coZz neni uspokojujici
vysledek, nebot’ nebyla vyuZita celkova disponibilita péliciho stroje, pfedevs§im z divodu
méfeni ma témet ukazkovy ukazatel CEZ. Této hodnoty bylo dosazeno diky tomu, ze stroj

palil téméf cely provozni ¢as, nebot’ byl palen silny plech a vysoky pocet kusti. Nebylo tedy

wrwe

Tabulka 4 Vysledek CEZ (Vlastni zpracovani)

08.02.22) 11.02.22

Disponibilita 60% 95%
Kvalita 99% 100%
Rychlost 100% 100%
CEZ 60% 95%
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13 AUTONOMNI UDRZBA

Druhym krokem TPM je autonomni tidrzba. Na pracovisti laser je cilem dosahnout toho, aby
pracovnik ochotné a peclivé provadél potfebnou udrzbu a staral se o spravny chod stroje, jak
nejlépe to jen jde. Diky tomu, Ze ve spolecnosti neni pfimo zadné odd¢leni tidrzby, je proto
opravdu nutné aby kazdy pracovnik na svém stroji véd¢l, jak co funguje, o co se ma starat,
jakym zptsobem a jak ¢asto. U paliciho stroje je nutné, aby kazdy pracovnik, ktery bude na
palicim stroji pracovat, byl dikladn¢ proSkolen a byla mu ptfedvedena rutinni tdrzba stroje,
pro jeho bezproblémovy chod. Proto, aby pracovnik nezapomnél na zadny krok, ktery musi
byt proveden, byl navrzen plan autonomni udrzby, diky kterému miize pracovnik dohledat
veskeré potiebné body udrzby, které je nutné splnit a zkontrolovat proto, aby vse fungovala

tak jak ma a nedochdazelo tak ke zbytecnym poruchdm ¢i prostojiim.

Prvnim nejdalezitéjSim dokumentem, ktery je jiz vySe zminén, je udrzbovy plan kontroly
pred zapnutim stroje — autonomni udrzba, ktery je nutné dodrzovat kazdy den. Déle jsou zde
dalsi udrzbové plany rozdéleny podle Casoveé opakujicich se tsekli. Aby pracovnik ujistil
svého vedouci a samoziejmé 1 sebe, Ze nezapomnél na zadny krok a piedevsim potvrdil, ze
provedl dany krok, byl vytvofen navrh kontrolniho listu autonomni udrzby, ktery je rozdélen

do nékolika Casti.

Kazdy den je rozdélen do samostatnych usekd, které musi byt zkontrolovany a dodrzeny.
Mezi tyto tUseky patii Cistota na pracovisti, Cistota stroje, provedena udrzba na stroji a
poptipad¢ zda byly provedené n¢jaké revize. V ptipad¢€, Ze pracovnik splni v§echny kroky,
zaSkrtne ptislusné poli¢ky a vSe stvrdi svym podpisem a datem. Pokud by vSak nastal n¢jaky
problém, jde zde prostor na poznamky, kde mize napsat, co se naptiklad stalo nebo co by se
dalo zlepsit. Tato dokumentace je pro kontrolu nejen ze strany pracovnika ale 1 ze strany
vedouciho. V ptipadé, Ze nastane néjaky problém, bude také slouzit jako jakysi dikaz o

zjisténi zda na daném stroji byla provedena kontrola ¢i Gdrzba a vSe bude dohledatelné.

13.1 Kontrolni list autonomni udrzby

Aby bylo dosazeno co nejvetsiho mozného tspéchu a predev§sim zadoucich vysledkt, byl
vytvofen navrh po firmu Frommetal specidlni standardizovany fizeny dokument, diky
kterému bude jasn¢ piehledné, zda byla udrzba ¢i kontrola provedena. Kontrolni list
autonomni udrzby se sklddd hned z nckolika Casti. V zahlavi dokumentace nalezneme
popisek, kterého stroje ¢i pracovisté se tato dokumentace tyka a jsou zde vysvétleny

jednotlivé kroky, které je nutné splnit ¢i zkontrolovat pro bezproblémovou funk¢nost. Jsou
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zde 4 klicové faktory, které je nutné zkontrolovat a zaznamenat do nové vzniklého
ptislusného dokumentu. Z hlediska autonomni udrzby, tedy udrzby, kterou provadi operator
na daném stroji, je nutné nejdiive zkontrolovat celkovou Cistotu na pracovisti, tedy zda
predchozi sména dala pracovisté do ptivodniho stavu a vSe uklidnila na své misto. Druhym
kontrolnim bodem je také Cistota stroje, coz je také nesmirné¢ dulezité pro spravnou

funkénost stroje a s tim samoziejmée souvisejici udrzba.

Samotna udrzbu stroje pied uvedenim do provozu je jiz zminéna v piechozich Castech a jeji
soucasti je také samostatny fizeny dokument, které popisuje jednotlivé kroky, které je nutné
zkontrolovat a dodrzet pro bezproblémové zapnuti stroje a jeho chod. Poslednim krokem je
revize, kde bude zapsano, zda byla ¢i nebyla provedena. VSe funguje na principu
jednoduchého zaSkrtdvani a odsouhlaseni, Ze dany stav je v pofadku. Slouzit bude
samoziejmé také jako jakysi kontrolni list pro mistra laseru, ale i pro vedeni, kdy mizou

kontrolovat, zda byla autonomni udrzba provedena ¢i ne.

Autonomni udrzbu a celkovou nové navrzenou dokumentaci bude vhodné vyzkouset
v elektronické podobé, nebot’ ve firmé FROMMETAL s. r. o. je papirovd forma
dokumentace vyuZivana jen na velmi nezbytné nutné dokumenty, jinak se snazi mit vSe
v elektronické podobé. Nejprve je nutné pracovniky sezndmit a naucit pracovat s danou
dokumentaci, aby zjistili, Ze nejde a zadny dal§i zbytecny dokument, ktery by museli
vyplilovat, ale Ze jim to miiZze mnohem vice ulehcit préci jako naptiklad kdyz bude spravné
a pravidelnd provadéna kontrola a udrzba nebude dochazet k prostojiim stroje a nebude

muset operator provadét zasahy do stroje.
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14 PLANOVANA UDRZBA

Jelikoz udrzba v podniku nebyla nijakym zplsobem zaznamenavana a schazi zde také
popsany jednotlivé kroky byl vytvotfen navrh, na zaklad¢ provedenych udrzeb a konzultaci
s mistrem laseru, vSech potiebnych krokll. Seznam obsahuje vSechny potiebné kroky
k planované udrzbé, které je nutné provadét, aby stroj fungoval optimalné bez co nejmensiho
vyskytu poruch. Byl vytvofen navrh planu planované udrzby dle ¢etnosti a jednotlivé kroky

udrzby a jejich Cetnost jsou nize popsany.
UdrZba pied zapnutim stroje (autonomni tidrZba)

Mezi jednotlivé kroky, které je nutné provést pied samotnym zapnutim paliciho laseru, jsou

niZe uvedené:
o Vizudlni kontrola kabel
o Kontrola chladici sestavy
o Kontrola vzduchového systéme
o Kontrola optického kabelu
o Spravné poradi zapnuti stroje
o Kontrola plynti
o Kontrola odsavani
o Kontrola fezné hlavy
o Nastaveni kolimac¢ni ¢ocky
o Kalibrace trysky
Udrzba provadéna denné &i tydné

Tyto kroky udrzby jsou provadény bud’ mistrem nebo operdtor na bazi denni ¢i tydenni

udrzby:
o Oklepani filtra
o Vizudlni kontrola rezonatoru
o Kontrola pfivodnych hadic na palici hlavé
o Kalibrace odporového méteni

o Kontrola senzoru vysky
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o

o

Udrzba provadéna mési

Tyto jednotlivé kroky jsou provadény dle potieby mésicni ¢i roéni:

o

o

o

o

Filtry elektrické skiiné

Filtry chladiciho média

Vsechny ostatni filtry stroje

Magneticka ¢idla na palici hlavé

Pojezdy

Vyfoukani celého vnitiniho prostoru laseru
Osekavani strusky

Cisténi ro3td
Cisténi Supliki
i¢né ¢i rocné
Pojezdy za palici hlavou
Lapac jisker

Filtry za displayem laseru
Vymeéna rosth

Mazani fetéza

Odsavani

Hadice

Vymeéna oleje

Kontrola hladiny destilované vody

Udriba provadéna dle aktualni potieby

Mezi tyto kroky udrzby se fadi udrzba, ktera je provadéna po uplynuti urcité¢ doby c¢i je

aktudlné potfebna dle situace:

o

o

©)

Doliti destilované vody
Ocisténi kamer uvnitf laseru

Vyména tenkého kryciho sklicka
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o Vymeéna tlustého kryciho sklicka

o Ocisteéni ¢i vymena kolimacni Cocky
o Ocisténi ¢i vyména fokusacni cocky
o Vyména filtra

o Udrzba od vyrobce

Vsechny tyto kroky jsou zpracovany a fadné popsany v navrzenych standardizovanych
dokumentech dle Cetnosti jejich vyskytu. Kazdy dokument je zpracovan tak, aby bylo
ziejmé, o jakd Udrzbu se jednd, tedy kdy je provadéna. Ddle jsou postupné rozepsany
jednotlivé roky kazdé udrzby, v¢etné detailniho popisu co ma operator ¢i mistr délat, kdy to
ma udélat, na jaké Casti stroje je udrzba provadéna, za pomoci ¢eho je mozné udrzbu spravné
provést a také jsou zde uvedeny osoby, které tdrzbu provadi a samoziejmé také délka trvani
jednotlivych udrzeb. Tyto kroky a jejich popis byly konzultovany s mistrem laseru a
nasledné zde byly dopsany jeho postiehy.

14.1 Kontrolni list planované udrzby

Aby bylo mozné zaznamenavat provedené kroky planované udrzby na zakladé
standardizovaného postupu planované udrzby, byl vytvofen navrh standardizované¢ho
kontrolniho listu pro planovanou udrzbu, ktery bude slouzit k zépisu a zaznamenani
provedené udrzby. Budou zde zaznamenavany provedené kroky pldnované udrzby, na
zaklade toho, jak Casto je potfeba danou udrzbu provést. V zéhlavi dokumentu je uvedena
odpovédna osoba, v ptipad¢ paliciho laseru se jednd o operatora ¢i mistra laseru, jak jiz bylo
zminéno udrzba, jako samotny sektor v podniku neni zavedena. V levé €asti navrhnuté
dokumentace jsou vypsany kroky planované udrzby, které jsou rozdéleny dle casovych
potieb. V tomto ptipad€ se jedné o denni / tydenni udrzbu, mési¢ni a pllrocni /ro¢ni udrzbu
a udrzbu dle potteby. Déle je zde mési¢ni rozvrh, ktery slouzi k pravé zdznamu, zda adrzba
byla provedena (znak, kterym je potvrzeno provedeni Gdrzby V) & nebyla, a to zaznatenim

za pomoci pismene X.

Zpracovany navrh kontrolniho listu pldnované udrzby je mozné vidét v piiloze P VIL
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14.2 Standardizace udrzby

Udrzba do ted’ fungovala tak, Ze byla provadéna tehdy, kdy to vyzadovala aktualni situace,
a nebyl vytvoren zadny standardizovany dokument tykajici se jednotlivych krokt udrzby.
Ovsem v budoucnu by tento nedostatek mohlo piedstavovat urcity problém. Pro moderni
podniky je toto naprosto nevyhovujici a absence standardizované planu udrzby je
neodpovidajici modernim podminkédm. Kazdéa nové navrzena a vytvorena dokumentace ve
firm¢ Frommetal s. 1. 0. tykajici se udrzby bude vytvotena jako standardizovany dokument.
Standardizace dokumentt je dulezita z hlediska piehlednosti o jednotlivé dokumentaci ve

firm¢ a z hlediska dohledatelnosti a tvorby zmén.

14.3 Proskoleni pracovniku

Nezbytnou soucasti pii zavedeni metody TPM ve firmé je také proSkoleni pracovniki z
hlediska sezndmeni se s nové vytvofenou standardizovanou dokumentaci v ramci CEZ,
autonomni a planované udrzby. Pracovnikiim na ziklad¢é spole¢ného Skoleni musi byt
predstaveny jednotlivé kroky tdrzby a vysvétlen postup, kterym maji dané kroky provést.
Na zékladé zjisténych informaci ze Skoleni musi byt pracovnici prezkouSeni, zda pochopili
danou problematiku a jsou schopni udrzbu provést. Musi byt také proveden dokumentovany

zaznam ve formé podpisu, Ze byli pracovnici proskoleni a obezndmeni s danym tématem.

14.4 Outsorsing ¢asti udrzbarskych ¢asti

Témito moZnostmi Udrzby je mysleno to, kdo bude zodpovidat a provadét udrzbu na palicim
stroji. V tomto ptipad¢ zda je dand tidrzba na odpovédnosti pracovnika firmy Frommetal s.
r. 0. nebo jsou na udrzbu povolany outsourcingové firmy, které provedou udrzbu, kterou si
naptiklad ve firme nejsou schopni vykonat sami, nebo nechtéji ztracet ¢as pracovnikii na
vykonéni Gdrzby na stroji a miZou tak jejich kapacitu vyuZzit n€kde jinde ve vyrobé. Co se
ty¢e procentudlni vyjadieni, kterou variantu spole¢nost Frommetal s. r. 0. vyuziva, je to
piiblizné z 90 % tudrzba ve vlastni rezii, tedy témét veskerou udrzby si provadéji sami.
Nejsou tedy zavisli na tom, kdy mliZze outsourcingova spolecnosti pfijit a problém vytesit.
Jediné na co mohou ¢ekat, jsou v ptipad€ objednani ndhradnich dili, ¢asy pro doruceni.

V nize uvedené textu jsou vypsany jednotlivé klady a zapory, které ptfindsi vybér bud’
provedené udrzby ¢i opravy ze strany vlastnich pracovnikii ¢i objednani si outsourcingové

spolecnosti.
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Zpusoby feseni problému na stroji, udrzby:

Provadi pracovnik

Vyhody:
e Operator znd nejlépe svij stroj
e 7Zna mozné zavady a vi, jak je uz nékdy fesil
e Nizsi néklady
e Nemusi ztracet ¢as ¢ekanim, neZ ptijede outsourcingova spolecnost
e Pracovnik se diky tomu, stale zdokonaluje
Nevyhody:
e Opravuje na zaklad¢ pocitu
e Neodborny pfistup k opraveé
e Delsi ¢as na opravu, nez kdyby to provadéla outsourcingova spolecnost

e Nedostate¢né technické znalosti

Provadi outsourcingova spoleé¢nosti

Vyhody:

e Profesiondlni ptistup

e KratSi ¢as na opravu

e Moznost upravy dalSich stroja

e (Odborné a technické znalosti
Nevyhody:

e Vysoké naklady

e Cekani na termin opravy

e Neukézani zptisobu opravy firemni pracovnikiim, aby si pfist¢ mohli opravu, pokud

je to mozné, udélat sami

e Nemusi znat problém, ktery na laseru nastal
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Na nize uvedeném diagramu je znazornéno, jak probiha proces v ptipad¢, ze jsou zjisténé

néjaké abnormality ¢i problémy, které nastaly a je nutné je fesit.

Identifikace . Identifikace
problému problému

Pracovnik
problém
wyresi

MNakup nahradnich dilu,
outsourcingava firma

5traj
opraven

O

BEZNY
PROVOZ BEZ
PROBLEMO

Obrazek 30 Diagram pii vzniku problému (vlastni zpracovani)

V ptipad¢ vzniku problému, se nejdiive pracovnik snazi opravit chybu ¢i problém sam dle
svych zkuSenosti a znalosti. Pokud pracovnik neni schopen problém vyfesit, na fadu ptichazi
mistr laseru, ktery se snazi tu samou chybu opravit s kladnym vysledkem. AvSak pokud ani
mistr nepfijde na pticinu problému, je nutné zavolat outsourcingovou spolecnost, ktery dany
problém vytesi. OvSem néklady na opravu a ¢as budou mnohem vyssi. Proto je dilezité
snazit se nejdiive vypatrat pri¢inu problému a fesit ji za pomoci vlastnich zkuSenosti ¢i
moznosti a az v ptipad¢€, ze opravu neni mozné provést opravu ve vlastni rezii je volana

outsourcingova spolecnost.
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14.5 Formular o vyskytu problému (poruchy)

Spole¢nost Frommetal s. r. 0. nedisponuje Zadnou dokumentaci, kde by sbirala data o tom,
jaké problémy a provedené udrzby byla na daném pdalicim stroji kdy, pro¢ a jak byly
vyfeSeny. Proto jako dal§im ¢ast navrzeni metody TPM, byl vytvotren formulaft, ktery budou
slouzit k tomu, ze v pfipadé vzniklé poruchy ¢i abnormality, bude vSe pfesné¢ a jasné
zaznamenano do pfisluSného formulare, ktery bude slouzit k tomu, aby mél nejen mistr, ale
celé vedeni povédomi o tom, co vSe se na daném palicim laseru udalo. Tento
standardizovany formulaf musi byt pfedevsim stru¢ny, ptehledny a jasny, aby bylo mozné
se v ném rychle zorientovat. Nedilnou soucasti tohoto formuléie je kdy se dany problém stal
a jaké byla jeho mozn4 pficina. Nasleduje misto na popis dané poruchy ¢i abnormality a
vysvétleni jakym zplisobem byl dany problém vyfeSen ¢i naopak nebyl. Déle jaké byly
vyuzity pomucky, ¢i ndhradni dily a jaka byla ¢asova naro¢nost pro provedeni odstranéni
daného problému. Je zde moznost dopsat také poznamky ¢i poznatky, které by mohli
nasledné¢ pomoci pii dalSim mozném vzniklém problému. V neposledni fadé¢ bude na
formuléfi uvedeno, ktery pracovnik formulaf vyplnil a kdo provedl opravu, kterd zptsobila

problém.

£ ____ FORMULAR PRI VZNIKU PROBLEMU

(P} mrecnmGETAL

___________________________ Dokument &islo: FM-SL-5-01
[DATUM 1 i | Platnost: 20.03.2022 - X

| NAZEV STROJE KDE PROBLEM |
VZNIKL

___________________________

| PRICINA VZNIKU PROBLEMU

R i
Y

| POPIS PROBLEMU

‘ ZPUSOB RESENI / ODSTRANENT ‘

| BYLPROBLEM VYRESEN? ] |
i

______________________

- — . . , :
| POUZITE POMUCKY / NAHRADNI ] | |
i ]

______________________

— \
| CasovA NAROCNOST ] | |
e '
( 5 [ TTTTTTT TTTTTTTTTTTTTTTT T
| POZNAMKY: ] : |
! |
e e e e e e o e o e e . . o —_———
| IMENO ] | |
L R
| PoDPIS ]

Obrazek 31 Formulafr pti vzniku problému (vlastni zpracovani)
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14.6 Formular OPEN POINT

V ptipadég, Ze by nastal novy problém ¢i porucha, ktera predtim nikdy nebyla zaznamenéana
¢1 popiipadé je zde porucha, kterd se neustale opakuje a je poteba na ni specificky postup,
byl navrzen standardizovany dokument, pravé pro tyto piipady. Podstatou je predevsim
vizualn¢ pracovnikovi zobrazit a vyznacit jak dany problém muze vyfeSit. Soucasti
dokumentace je pfesny a jasny popis dan¢ho problému ¢i poruchy a samoziejmé detailni
popis postupu, jak poruchu ale také naptiklad udrzbu provést. Nedilnou soucasti musi byt
fotodokumentace, diky které¢ mtze obsluha daného stroje ¢i kdokoliv jiny zkontrolovat jaky
je pozadovany stav. Potfeba je také jakési univerzalnosti navrzené dokumentace a to
pfedevSim z hlediska toho, ze zde bude moZné zaznamenavat nejen nové problémy c¢i
poruchy nebo opakujici se problémy, ale bude také slouzit k tomu, pokud bude mit operator
¢i kdokoliv jiny ndpad na mozné provedeni zmény, které povede ke zlepSeni, ¢i zvySeni
efektivnosti ¢i jakékoliv jinému zlepSeni. V takovém piipadé¢ mize vyuzit pravé tento
dokument, kde jednotlivé zlepSeni ¢i zménu popiSe a fotograficky zaznamena a ptilozi do

dokumentace.

Na nize uvedeném obrazku ¢. 33 je mozné vidét grafickou formu tohoto navrhnutého
dokumentu, ktery popisuje béznou chybu, kterad se na palicim stroji déje, a to je problém
s krycim sklickem, které je soucésti palici hlavy. Jedna se o béZny problém a béZnou tdrzbu,
ktera se na stroji stava asi nejCastéji, ale jelikoZ se jednd o velmi dileZitou cast stroje, bez

které by stroj palil nekvalitné, je dobré ho mit zaznamenan.

f".}
OPEN POINT (!
-
Dokument &islo: FM-SL-6-01 |
PROBLEM D ZLEPSENI BEINE 2NSTENI Pofadové Eislo: 1

Platmost: 20.03.2022 - X
PracoviBié: Laser datum vytvofeni X
ol operator X datum wvolnéni; X
JLvolnil: misir laser

PROBLEM: Poskozeni kryciho skiicka, které chrani  |RESENE

fokusa&ni Eotku v palici hiavé. Mmand ool Sk s o,

[VYSLEDEK:

Funk&nost a spravnost paliciho stroje. podpis: podpis:

Obrazek 32 Dokument OpenPoint (vlastni zpracovani)
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Navrzeny dokument Open Point se sklada z nékolika ¢asti, které popisuji danou situaci a je
potteba je vyplnit. Nejdiive je nutné zjistit, zda se jednd o novy problém, o zlepSeni ¢i bézné
poruchy a zjisténi. Dale je nutné zaznamenat, na jakém pracovisti se vSe odehralo a kdo je
za to zodpovédny. Samoziejme zde musi byt uveden datum vzniku udalosti, a pokud se bude
jednat o fizeny standardizovany dokument tak zde musi byt uvedeno kdo a kdy jej uvolnil

jeho platnost a oznaceni

V hlavni ¢asti dokumentu je graficky ¢i fotograficky vyobrazena dana skutecnost a to vzdy
ve dvou provedeni. Pfed a po provedeni dané zmény. Tedy tak jaky je Zadouci a nezadoucti
stav. Ve spodni Casti fizeného dokumentu Open Point nalezne popis dané¢ho problému ¢i

skute¢nosti, jak ji fesit a jaky je vysledek respektive jeji dopad.

JelikoZz se jedna o navrh fizené standardizované dokumentace, bylo zde, ale taky u ostatnich
navrzenych dokumentt, potieba vytvofit dokumentarni ¢islo, které bude nadale v podniku

dohledatelné.

Dokumentarni ¢islo bylo sloZeno na zéklad¢ téchto zkratek:

Dokument &islo: FM-SL-1-01 Poradové gislo: 1 Platnost: 01. 04. 2020 - X

FM (odvozeno do nédzvu spolec¢nosti Frommetal s. r. 0.)

SL (sidlo spolecnosti-zavodu, Sucha Loz)

1 - ¢islo poctu standardizovanych fizenych dokumentl ve firmé

01- verze dokumentu

1-Potadové Cislo, je uvedeno pouze u Open Pointu, a vyjadiuje pocet takovych dokumenti

X- piSe se zde datum kdy byl fizeny dokument uvolnén a X znaci, Ze jeho platnost je

neomezena pokud nebude potieba provést néjaké zména.
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15 POPIS PRACOVNIHO MISTA

Na zakladé zjisténi absence popisu pracovniho mista, bylo na zdklad¢ dohody s vedenim
spolecnosti, navrzen také standardizovany dokument tykajici se pravé popisu pracovniho
mista pro jednotlivé pracovni pozice. I kdyz se jednalo o vedlejsi bod této diplomové prace,
byl na ngj bran zfetel. Byl navrzen celistvy dokument, ktery by mél byt pfeddn kazdému
pracovnikovi pifi vstupu do zaméstnani, stalym pracovnikiim dodan a ptidan k pracovni

smlouvé ve firemni dokumentaci.

Tento navrzeny dokument (viz. Ptiloha P IX) zajistuje, aby kazdy pracovnik védél, co je
obsahem jeho pracovni ndplné, za co je zodpovédny a co vSe mize a nemuize vykonavat.
Samoziejmé je tato navrzend dokumentace velkou vyhodou pro ob€ strany. Zaméstnanec
pfesné vi co vSe je v popisu jeho pracovni naplné a proto, pokud bude muset délat néjakou
jinou ¢innost, ktera neni v jeho pracovni naplni, mize se odkazat na tuto dokumentaci a
rozporovat. Na druh¢ strané tak mtze disponovat i vedeni, pokud zaméstnanec nebude chtit

plnit praci, za kterou je placen.

Standardizovany navrZzeny dokument vznikal na zéklad¢ tizenych rozhovort s jednotlivymi
pracovniky napfi¢ celou organizaci a nasledné byl konzultovdn s vedenim spole¢nosti.
Vysledny navrzeny dokument popisu pracovniho mista se skladd z né€kolika ¢asti, kde mezi
hlavni patii nadfizené a podfizené misto, naplit daného pracovniho mista, kategorie prace,

odpovédnost a samoziejmé potfebné vzdélani na danou pozici a povinné skoleni.
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16 DIGITALIZACE DOKUMENTU UDRZBY

Jednou z ptfednosti, kterou tato spolecnost disponuje, je snaha odstranit papirovou
dokumentaci a vSe nahradit jeji elektronickou podobou. Proto kdyZ vstoupite do vyroby,
nesetkate se téméf s zddnou dokumentaci, nebot’ vSe je v elektronické podobé nahrano na
interni siti a jednotlivé véci jako plan vyroby a jinou dokumentaci si pracovnici hledaji na
tabletech, které jsou pevné ptipevnény na jednotlivych strojich. Soucasti firemniho majetku
je1ivolny tablet, ktery je mozné pfenaset dle potieby a vyuzivat ho k pottebnym vécem, jako
je napftiklad foceni vzniklych problému a jinych skute¢nosti a zaznamenavat je. Jedinou
moznou dokumentaci jsou technické vykresy, které jsou na pracovisti, kde pracuje svarec,

ktery potiebuje mit u sebe technicky vykres.

Proto 1 pro mé ucely bylo navrhnuto vyuziti elektronické formy dokumentace, kterd je
mnohem modernéjs$i a je mnohem snadnéjsi a rychlejsi s ni pracovat. Velkou vyhodou
digitalni formy dokumentl je moznost online pfistupu kazdého z pracovniki, ktery bude
potiebovat dokument vyuzit a pracovat s nim. Pokud je potieba na jednotlivé
standardizované dokumentaci udélat zmény je to mnohem méné nakladné z hledisku casu,
ale také usetfeni papari. Zmeéna, ktera je na dané dokumentaci provedena je vidét okamzité
a neni potteba nikde chodit a naptiklad ménit riizné navodky ¢i jiné dokumenty v papirové

podobé, které se nachazi na riznych mistech ve vyrob¢ a celém podniku.

Obrazek 33 Digitalizace dokumentt (vlastni zpracovani)
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Jelikoz soucasti paliciho stroje je velkd digitalni obrazovka kde je mozné vidét grafické
rozlozeni jednotlivych palicich programu, je mozné zde oteviit mimo péliciho programu
taky jiné dokumenty. Proto bude pii mozné implementaci velmi jednoduché nastavit odkaz
na piislusnou dokumentaci na plochu obrazovky pro jednotlivé piistupy do navrzenych

dokumentil a kontrolnich listi, kde budou mit ptistup operatoii daného laseru.

Soucasti bude ptistup do jednotlivych standardizovanych dokumentaci tykajici se TPM a
budou zde také moci zaznamenat vSechny prob¢hlé akce a provedenou udrzbu. Diky tomu

je mozné online zkontrolovat ze strany mistra laseru, zda byla tidrzba provedena ¢i ne.
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17 RIZENA DOKUMENTACE V UDRZBE

Aby byla zajiSténa spravnost a aktualnost jednotlivé dokumentace, ktera byla navrzena pro
potieby spolecnosti Frommetal s. r. 0., jsou vSechny dokumenty pod kontrolou fizené
dokumentace. Hlavni cilem je, aby pracovnik mél vzdy k dispozici aktudlni verzi, podle
které mize pracovat a kterd bude obsahovat nejaktualnéjsi upravy. Proto na kazdém nove
vzniklém standardizovaném dokumentu bude jasné¢ a zietelné napsano to, o jakou verzi
dokumentu se jedné a do kdy je tato verze platna. Platnost nebude nijak ¢asoveé ohranicena
jako naptiklad, Zze bude platit pouze rok, bude spi§ omezena tim, Ze pokud nastanou
neoCekavané potfeby urCité zmény, pak bude v takovém piipadé zménéna 1 fizend

dokumentace dle danych aktuélnich potieb.

Je samoziejm& nutné vSechny pracovniky na zakladé proSkoleni obeznamit o tom, co to
fizena dokumentace je a na jakém principu funguje. Je to dulezité predevsim k tomu, aby
pracovnik védél, zda pracuje na zakladé aktudlni verze ¢i ne. A na zakladé toho, bude
pracovnikiim vysvétlen princip fizené dokumentace a v ptipadé€, Ze nastanou néjaké zmény

v dokumentaci, budou o tom vSichni uzivatelé vCas informovani a seznameni.

Co se tyce, kdo bude moci délat zmény v fizené dokumentaci, bude v§e ménéno na zakladé
toho, kdo je za dokumentaci zodpovédny a kdo ji zpracovava. Proto, pokud bude potieba
provést urcité zmény, je nutné piepsat Cislo verze, jeji platnost a obeznamit v dilezitych
ptipadech o jaké zmény se jednd a pro€. Samoziejmé je poté at’ uz pisemné (hromadnym
emailem) ¢i osobni komunikaci obeznamit vSechny uZivatelé o provedenych zménach, které
byly provedené na dokumentu podléhajici fizené dokumentaci. Tento proces obezndmeni
musi byt uskute¢nén, aby pravé nenastala situace, kdy jeden pracovnik bude pracovat na
zaklad¢ staré verze a druhy na zdkladé nové aktudlni verze a mohly by nastat urcité

problémy.
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18 ZHODNOCENI OCEKAVANYCH PRINOSU

V této kapitole diplomové prace budou jednotlivé zhodnoceny navrzené napady a opatieni,

ktera byly na pracovisti laseru navrhnuty. Jak jiz bylo vySe zminéno, cilem bylo zvysit

povédomi o udrzbé at’ uz autonomni ¢i planované a navrhnout zdsady metody TPM na

pracovisté laseru.

CEZ

Ukazatel CEZ je prvni z dalezitych pilifd pfi zavedeni metody TPM v podniku.
Jelikoz podnik nezaznamenaval zadné ukazatele, diky kterym by bylo mozné
vypocitat CEZ, bylo provedenou ukdzkové dvoudenni snimkovéni, na zakladé
kterého bylo vysvétleno, jak se tento ukazatel pocitd a doporuceno tento ukazatel
zacit sledovat a vénovat se jeho zavedeni a rozvoji v podniku. Cilem navrzeného
opatieni sledovani ukazatele CEZ je, aby tento ukazatel byl zaznamenavan do
navrzenych standardizovanych dokumentli a po jeho nésledném vyhodnoceni
dosahoval tento ukazatel alespot 90 %. Diky moZznému sledovani tohoto ukazatele a
jeho nasledného vyhodnoceni sledovanych dat je mozné zjistit diilezité informace,
které budou zapisovany do ptislusného navrzeného formulafe a na zakladé téchto dat
bude mozné vyhodnocovat mozné pticiny vzniku problému, funk¢nost stroje a dalsi

dualezita data.
Autonomni udrzba

Jednim ze stéZejnich pilifi, pfi zavedeni metody TPM je autonomni nebo také jinak
pouzivané slovo samostatna udrzba. V ramci tohoto projektu byl zpracovan navrh na
zavedeni autonomni udrzby do systému udrzby na pracovisté laseru. Tento
pfipraveny navrh byl odsouhlasen a pracovnici s nim budou v rdmci proskoleni
sezndmeni. Cilem bylo vytvofit standardizovany dokument s jednotlivymi kroky
autonomni Udrzby, které by mély operatofi zvladnout a provadét je na daném stroji
svépomoci. Soucasti jsou také navrhnuty kontrolni list autonomni udrzby, ktery bude
slouzit k zaznamu provedené kontroly a udrzby.

Diky této dokumentaci bude mozné piedevsim zvysit kvalifikaci danych pracovnikd,
jejich zruénost, ale také snizit procento vyskytti poruch ¢i oprav, nebot’ na stroji bude
provadéna pravidelnd udrzba. Diky navrzenému kontrolnimu listu autonomni udrzby

bude snadno dohledatelné, zda byla udrzba provedena ¢i ne a spole¢nost bude mit
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prehled u funk¢nosti autonomni udrzby v podniku. Benefitem autonomni udrzby je

také rychlejsi detekce moznych zavad a abnormalit.

e Planovana udrzba

Tietim dtlezitym pilifem je planovana tdrzba. Nutnosti pii navrhovani dokumentace
tykaji se planované udrzby, bylo pfedevs§im ujasnit v§echny kroky udrzby, které je
nutné provadét, aby bylo docileno bezproblémového chodu stroje, co nejméné
poruch a samoziejmé aby se zvysilo povédomi pracovnikll o tom, co vSe je nutné
udélat. Nutnosti bylo vSechny jednotlivé kroky co nejvice do detailu popsat, aby jim
bylo spravné porozuméno a nasledné byly spravné vykonany. Soucasti bylo také
navrzeni kontrolniho listu planované udrzby, ktery bude slouzit k zapisu provedené
udrzby.

V ptipadé€ zavedeni TPM dle danych ndvrhli a dodrzeni pifedepsanych pozadavkd, je
mozné o¢ekavat prinosy v podobé minimalnich neplanovych prostojti, nulovych ztrat
stroje. V hodnym nastrojem ke kontrole je provadéni internich mini auditi o

ptrehlednosti tykajici se idrzby.

Pokud by navrhy tykajici se udrzby fungovaly tak jak maji, mohlo by byt déle
pfemysleno o rozsifeni digitalizace ve formé aplikace, ktera by obsluze stroje sama
hlasila, co je nutné ud¢lat a za pomoci vyskakujicich pfipominek na obrazovce je

upozoriiovala na to, co je nutné udélat a provést.

e Proskoleni pracovnikii

Aby byla metody TPM spravné zavedena a pochopena je nutné provést interni
Skoleni, aby vSichni pracovnici pochopili podstatu a cil o ktery jde a nechépali to
jako pfitéz a dalsi praci navic. Je nutné nejdiive provést teoretickou ¢ast, kde bude
pracovnikiim vSe vysvétleno a posléze bude proveden test jejich dosazenych znalosti.
V dal$im moZném rozvoji, pokud firma zavede metodu TPM, je dobré provadét
preskolovani a interni audity z hlediska toho jak pracovnici pochopili a dodrzuji to,

na co byli proskoleni.
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Popis pracovniho mista

Pii zjisténi absence popisu pracovnich mist byly navrhnuty standardizované
dokumenty popisu pracovnich pozic tykajici se naplné jejich prace. V navrzené
dokumentaci je jasn¢ definovéna napln prace, pracovnikova odpovédnost a dalsi
dalezité nalezitosti, které jsou nezbytné definovat. Diky této dokumentaci budou mit
nejen samotni pracovnici, ale 1 vedeni piehled o jednotlivych néplnich, co jaky
pracovnik ma ptfesné vykonavat a kdo koho mtize v ptipad¢ naptiklad Grazu ¢i nemoci
dané pracovniky nahrazovat. Dale také naptiklad v ptipadé ptijeti nového zaméstnance
bude spolecnosti disponovat timto dokumentem, ktery mu bude ptedlozen a pracovnik

tak zisk4 uceleny pohled o dané pracovni pozici.

Rizena dokumentace

V ptipad¢ zavedeni navrhnut¢é metody TPM a jeji navrzené standardizované
dokumentace, bylo doporuc¢eno dodrzovat navrzeny systém fizené dokumentace.
Diky tizené dokumentaci, kterd je uvedena na jednotlivych navrZzenych dokumentech
udrzby mize mit podnik jasny piehled o vSech vnitropodnikovych dokumentech,

jejich aktualnosti a verzi dané dokumentace.

Digitalizace dokumentt

Spole¢nost Frommetal s. r. 0. patii sice mensi rodinné podniky, ale chtéji zavadét ve
své spolecnosti nové moderni trendy a technologie, které pomohou jejich rozvoji.
Jako jednu z moznosti jak vylepSit néco ve své spolecnosti se snazi odstranit
papirovou formu dokumentaci a vS§e maji nahrané online na svém internim serveru,
kde se mohou jednotlivé kazdy online pfipojit. Proto bylo také navrhnuto, aby
jednotlivé standardizované dokumenty, které byly navrhnuty, mohly mit
elektronickou podobu. Pfinosem by bylo sniZzeni papirové formy dokumentace na
minimum a velkou vyhodou by byl online pfistup vSem zaméstnanciim a rychla

reakce na zménu dané dokumentace v piipadé potiebné zméeny.
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e Dalsimi moznymi body, které by zavedeni TPM ve spole¢nosti Frommetal s. r. o. pfi

spravném fungovani a dodrzovani pfinesla je:
o Snizit prostoje stroje
o Snizit ndklady na nahradni dily a opravy

o Rozvést metodu TPM do dalsich ¢asti vyroby

V pribéhu dalsich mésict je dale za cil zacit sledovat jednotlivé ukazatele a zjist'ovat co je
dale mozné zlepSovat, ¢im se dale zabyvat, co sledovat a diky ¢emu je mozné se posunout

zase o level vyse.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo navrzeni zavedeni jednotlivych krokti TPM, na vybrané
pracovisté, kterym se stalo pilotni pracovisté¢ laseru s modernim palicim strojem. Tato

diplomova prace se sklada z nékolika krokd, které popisuji teoretickou ¢ast prace a dale

jednotlivé kroky pfi navrZeni zavedeni TPM ve spolecnosti Frommetal s. r. o.

Prvni Cast se zabyva teoretickou strankou, kterd byla zpracovana na zakladé provedeni
literarnich resersi, diky kterym bylo mozné zjistit mnohem vice o problematice tykajici se
udrzby, jejiho zavedeni a tuskali, které mohou nastat a dale také o autonomni udrzbé,
planovani udrzby, ukazatele CEZ. Déle je zde zminéna napiiklad SWOT analyza, ktera je
dale zpracovéna i v praktické asti nebo dale ISHIKAWA diagram. Casteéné jde zde i teorie

tykajici se popisu pracovniho mista, primyslové inZzenyrstvi.

Po pripravée teoretické ¢asti, bylo mozné zpracovat praktickou ¢ast této prace. Nejdiive byla
predstavena spole¢nost Frommetal s. r. o., jeji historie a vyrobni program, kterym se
zabyvaji. Nasledn¢ nésledoval prvotni interni audit, kde jsme se mohli seznamit
s prostfednim a jak co ve spole¢nosti funguje a to plynule pfechazelo na analyzu soucasného
stavu, aby bylo mozné si udé€lat obrazek o celkovém provozu spole¢nosti a jejim fungovani.

Po analyze mohly byt navrzeny kroky souvisejici se zavadénim metody TPM.

Nejprve bylo nutné alesponi na dvou dennim pozorovanim vypocitat ukazatel CEZ, diky
kterému byla zjiSténa vyuzitelnost daného péliciho stroje. Déle byly provedeny kroky
tykajici se UdrZzby nejen autonomni, kterou by mél pracovnik provadét sam, ale také
planovang, slouzici k tomu, aby se predchézelo moznym vzniklym poruchdm na stroji. Tyto
kroky byly castetné¢ zdokumentovdny a posléze jednotlivé sepsany do navrZenych
standardizovanych dokumentli. Hlavnim cilem na, ktery jsem kladl nejvyssi daraz, bylo
predevsim znat vSechny pottebné kroky udrzby a zapojit co nejvice pracovnika z hlediska
autonomni udrzby. Dulezitym krokem je také nasledné proskoleni, aby byla dana
problematika jasné vysvétlena a spravn€ pochopena. V zavéru prace byly zhodnoceny

jednotlivé kroky, které byly navrzeny a vypsany dalsi kroky o¢ekéavajiciho ptinosu.

Spole¢nost Frommetal se bude snaZit zavést navrZzenou metodu a ji rozvijet na daném
pracovisti a v budoucnu i do celého vyroby. Divodem je mnohem lepsi piehlednost a
potieba udrzby o jednotlivych krocich které musi byt provedeny, snizeni Casovych a

finan¢nich ndkladl na opravy a ndhradni dily.
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PRILOHA P I: KROKY UDRZBY

ODSAVANI

CHLADICI MEDIUM

REZONATOR

PALCi STROJ

OPERACE
Cisténi suplikd
oklepéni filtrd
tisténi filtrd el.skfing
lapat jisker
ddriba od vyrobce
vyména filtrh

Eigteni filtrd
vyména vody

cisteni filtrd el.skfing
doliti destilované vody

vizudlni kontrola

kryci sklitka v hlavé

kolimacni tocka
fokusacni Eotka

magnetické ¢idla

mazéni pojezdl

pojezdy za palici hlavou

hadice na pélici hlavé
kalibrace odporového
odméfovani
senzor vysky

osekadvani strusky
vyfoukdni laseru

¢isténi filtrd

cisténi rosth

mazani fetazll

odsadvani

hadice
kamery

CAs
15 min
16 min
10 min
hodina
dle potieby
del potteby
15min
1 hodina
20 min

10 min

2 min

Smin
5min

45 min
2-4 dny

20 min

15min
1 hod
5 min
5 min
15 min

5min

2 hodiny
30 min
5 min

3 hodiny

8 hodin

10 min

2-3dny

8 hodin
10 min

KDO
operator
stroj
operator
operator
servis
servis
operator
operator
operator

operator

operator

mistr
mistr

mistr x servis
servis

mistr

operator, stroj

operator

operator

operator
mistr

operator

operator
operator
operéator

operator

2x operator

operator

POPIS CINOSTI
po kaZdych 20. palicich hedinach je nutné vycistit Supliky s cdpadem
oklepéni filtri se provadi na kaZdé sméng 2x
1x za tyden je nutné vydistit filtry, které jsou soudasti elektrické skiing
1x za mésic je potfeba zkontrolovat tzv. lapa jisker a ofistit ho od neéistot
Po 2000 provoznich hodindch laseru, je nutnd kontrola ze strany od vyrobce
Po 4000 provoznich hodindch je potiebna vyména filtrd od vyrobee

2x za tyden vyfoukat viechny filtry v laseru
1x rotné vymeéna 130 litrd destilované vody v nddobce

1x tydné vyfoukat filtry, které jsou soucasti el. skiiné
dle potieby dolit destilovanou vodu do nadobky

Rezonator je zapetetén, proto neni mozné do néj nijakym zplsobem zasahovat, je proto tedy moZna jen vizudini kontrola

obsluhy

tlusté - ve spodnf ¢asti hlavy se nachdzi tlusté kryci sklitko, které chrani fokusaéni €otku pfed struskou

tenké - v horni éasti hlavy se nachazi tenké kryci sklicko, které chrani kolimacni ¢ocku pred necistotou

wvymeéna kolimaéni otky
wyména fokusaéni coky

1x za tyden je nutné zkontrolovat magneticka ¢idla, které jsou souddsti pélici hlavy. Usazuje se na nich jemny kovovy prach.

2x tydné je potieba nanést olej, a stroj sam zajisti namazani pojezd(i
1x za rok celkovd vyména oleje

1x za mésic pro zajisténi hladkého chodu, je nutné za pomoci "médéného” spreje, nastiikat pojezdy na palici hlavé

vizualni kontrola hadic vedouci chlazeni a plany (dusik, kyslik) na p. hlavé

po kazdé vyméné plechu, je nutné provést kalibraci
nutna vizudlni kontrola propojeni mezi tryskou a senzorem vysky

2x tydné je nutné odpojit stdl, vysounout Supliky a Fadné otistit od strusky

1x tydné fadné vyfoukat cely vnitfni prostor palicho laseru od neistot a prachu
1x za 3 mésice vyfoukéni filtrd, které jsou za displayem ovlddani paliciho stroje

2x tydné je nutnd potfeba ofisténi rostd od strusky, za pomoci oklepani a frézky

1x za tii mésice celkovad vyména rosti za nové

1x za ptil roku suchym olejem namazat fet&zy, které namapomahii pfi vyméné stola

mistr, operator 1x za rok celkové vy¢isténi za pomoci vysavatle vedeni odsavani

mistr, operdtor 1x roéne celkow:
Dle potfeby ofistit tfi kamery, které jsou souéasti vnitfnich prostor laseru, slouZici ke vzdalenému pfistupu a kontrole

mistr

i viech privodnych hadic

Cim?

vysypat odpad do pfipravaného kontejneru
stroj provadi proces sam automaticky
vyfoukani za pomoci stlateného vzduchu
vyfoukani za pomoci stlaéeného vzduchu
servis

servis

vyfoukani za pomoci stlateného vzduchu
odéerpéni staré destilované vody do barelu a
naliti nové destilované vody do nadoby
vyfoukani za pomoci stlaéeného vzduchu
doliti destilované vody do pfipravného valce

pouze vizudlni kontrola

mistr je schopen vyménit skli¢ko sdm, tim Ze
staré vytahne a nasadi nové neposkozené

provadi mistr bud pfele$ténim pfislugnym
ubrouskem, pokud by to nepomahlo tak

dochazi k vymeéné kolimacni ¢ocky
provadi pouze autorizovany servis

za pomoci kovové tytky zkoudime funkénost
magnetickych &idel na pélici hlavé zda reaguji

nanést uréeny olej na pojezdy stolt a zapnout
proces kdy stroj sam roznese olej po celé své
délce pojezdd

odéerpani starého oleje do pfipravené nadoby
vyménou za naliti nového oleje

nastfikdni médéného prachu na pojezdy, které
uvadi palici hlavu do pojezdu

za pomoci vizualni kontroly zkontrolujeme zda
jsou nékdé porudeny pfivodné kabely

nutné provedeni kalibrace ze strany mistra
vizualni kontrola propojenf

vysunuti odpadnich ko0, kde se osazuje
struska a.strusku odstranit - osekat- a dat do
pfipraveného kontejneru

vyfoukéni za pomoci stlaé¢eného vzduchu
wyfoukéni za pomoci stlaé¢eného vzduchu

Za pomoci frézky a kladiva je nutné odstranit
strusku usazenou na jednotlivych rostéch

vysunuti starych rostd ze stolu, které vyhodime
do pfipraveného kontejneru a nahradime za
nové rosty, které znovu vsuneme na stoly

za pomoci suchého oleje nastiikame fetézy,
které slouzi k bezproblému chodu pfi vyméné
stold

za pomocdi vysavace je nutny velky tklid viech
hadic a dal3ich potfebnych ¢asti propojujici
odsavani

za pomoci stlateného vzduchu, hadfiku otistit
viechny nedistoty

za pomoci hadiiku otisit éocky viech tiif kamer



PRILOHA P II: AUTONOMNI UDRZBA

Udrzbovy plan kontroly - zapn uti stroje
\
. —rvirivmiVie 1/AL
pracoviste: LASER ‘(— Dokument &islo: FIM-SL-1-01
Platnost- 15.03 2022
Popis jednotlivych €innosti
€. | Popis Jak? Kdo? Kdy?
Vizusini Kont(olavkabelﬁ zda nejsou mechanicky poskozeny (od hlavniho ' pred
1. Kkontrola vypinace k transformat(_)vru a propojeni mezi transformatorem, | operator spuste_nlm
chladi¢em a rezonatorem. stroje
Kantroa | Ko o e e etlovne
2. chiadici rozvodového systému vody z chladie do rezonatoru a do: fezné operator spuété_nim
soustavy stroje
hlavy.
Kontrola | 2 ho ventil pro vocu vedouciho K lasert a adsavani pred
3. | vzduchového e . R . g operator| spusténim
systému flltracnlh_o systému. Vlzualnl kontrola pudlku na rf:d_ukcmm stroje
ventilu v rozmezi 4-5 bar. Sluchova kontrola uniku.
Kontrola pred
4. optického | Vizualni kontrola kabelu, zda neni v nékterych mistech preruden. | operator| spust&nim
kabelu stroje
Pokud jsou viechny piedchozi body spinény je moZné stroj
5 Zapnyti u'vés't do provozu. P_OZOR pouze v tomtvo por'fu_:!i': Hlavni operator pfi spuié‘[éni
) stroje vypinag, chladi¢, stroj, rezonator (chladi¢ musi jiz fungovat), stroje
kapnuti a najeti referenénich bodi paliciho softwaru.
Po uvedeni stroje do provozu je nutné oteviit ventily palicich plyna.
1) Kyslik -Konirola dostatecného mnoZstvi a nastaveného tlaku na
6 Plyny regulacnim ventilu (4-Sbar). Palici tlak si stroj fidi sam v rozmezi 4- operétor po zapnuti
5 bar. stroje
2) Dusik - tlak na regulaénim ventilu je nastaven na hodnotu
20-30 bar. Palici tlak je v rozsahu 15-25 bar.
MNutno zapnout odsavani. Po nabé&hnuti systému je odsavani
piipraveno dostat povel od laseru, aby odsavani zacalo fungovat. .
7. Odsavani Nutno zkontrolovat display na odsévéni, zda nehlési néjakou aperatar PO zapnun
. e ez o - . stroje
chybovou hlasku (napf. ¢isténi zasabniku odpadu, regeneraénich
filtrd aj.)
Pfed zapodetim paleni je nutno zkontrolovat €istotu krycich skli¢ek,
kolimaéni a fokusa&ni Coky. Ta se provede tak, Ze se pod Feznou
hlavu umisti ¢isty bily papir, na kterém uvidime Cerveny ukazatel
8. | Bezns hiava polor]y fezné hlavyive tvairu kruhu, ynémi_n_esmi'b?t vidéna iédné' operétor po zapnun'
tmava skvrna. V pfipad, Ze na papiru je viditelna skvrna, znamena stroje
to, Ze na jednom z Krycich skliCek je necistota, kierou je potieba
odstranit €i vymenit sklicko. V piipadé, Ze je Cervney kruh bez
skvrn a je celistvy, vime Ze je opticky kabel v pofadku.
Je nutné zkontrolovat nastaveni kolimacni Cocky na stied trysky.
Nastaveni Nasroubujeme trysku, na kiere je piilepena lepici paska a
L provedeme jeji prapal fzv. nastieleni. Po odmontovani trysky musi . po zapnuti
9| kolimacni . : N . i operator .
Eocky byt prupal na pasce ve stiedu. Poukud neni, DI’OVE(E]EI"HEJEJI stroje
kolimaci tak, aby pripal byl ve stfedu trysky. Cely postup
opakujem dokud nebude pripal ve stfedu trysky.
Spustani Po nasroubovani spravne trysky, propalenino daného materialu ve Pfi spusténi
pusténi e . . . - . .
10 paleni spravne misté a jejim zke_ihbrovamm (tzv natuknuti vy3ky) je stroj | operator| operace
piipraven K péleni. paleni
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PRILOHA P III: AUTONOMNI UDRZBA — KONTROLNI LIST
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PRILOHA P IV- PLANOVANA UDRZBA TYDENNI A MESICNI

pracovisté Laser - planovana udrzba DENNI / TYDENNI
F -
Popis Sinnosti: .CE‘-’L_ rorsesreiEmis IR Dokument Sslo: FM-SL-4-01
Flstnost: 20,03, 2022 - X
. Jak casto /
C. [Kde Co Jak Kdo : .
delka trvani
1 | Cdsavani |Cxlepani filtrd Stroj aufm:‘:*l'rfuk_f.-' . Stroj < zs smEnu
provede ckiepani filtni. 15 min
Je nuiné proveést pouze
vizuaini kontrolu
rezonaton, nebot'
Vizualni rezonator je zapedetén . e s
. P . . Pred spusténim
2 | Rezonator |kontrola & neni mozne do nej Operator ) .
. e X stroje / 5 min
rezonatoru Zgdnym zplizobem
razahovat! Hontrols
hadic chlazeni 3 kabell
vedoue do rezonaton.
Vizugint kontrola
Konotrola privednych hadic Pred spusténim
3 Laser |hadicna vedoust chiazeni a Operator | operace paleni
palici hlave | plyny [dusik, kyziik) na ! 5 min
palici hlave
e o Po kaZdé
4 Laser |ocdporoveho PISCTIL JS MUINE proves Operator | vymé&né plechu
wa s kalibraci odporoveho . .
odmergvani e ! 18min
camercvani.
Vizuaini kontrola . e s
.. . Pred spustenim
5 Laser |Senzorwjsky | PIOPASnimES tryshy Operator | cperace paleni
- senzorem visky na R
fye v /& min
palict hlawve.
Za pomoci 2Hateneho
. vzduchu vyToukat
Filtry nediztoly usazené na 1x tydné / 10
G | Odsavani |elektricke . y .. Operator xh e
e w filtrech, kiere jzouw min
sne zoucast elekiricks
zkring ziroje.
Filtry Za pomoci sHateného
7 -..-|1.|EI-E|IE! chladiciho l.-'vz.duchu u_'.-'fn-ukf'.*f Operator 1% tg.-'::Ir!E 20
medium - necigtoly Uveszens na min
media :
filtrech.




Laser

Filtry

Za pomoci stlatensgho
vzduchu viToukat
neciztoly Usazensd na
viech filirech, kieré fzou
soudssti stroje.

Operator

Zx tydne / 15
min

Laser

Magneticka
gidla na
palici hlavé

Kontrola zda fzou
magenitcka Sidia bez
zaneseni kovovym
prazkem. V pRipadé, Ze
jzou Sidla zanezena je
nuiné uifit neciztoty
velmi jemné hadfkem.

hli=tr

1% tydné / 20
min

10

Laser

Pojezdy

Operator nanese Weeny
typ oleje na pojezrdy
etoll, & eirof dale z&m
roznesze olef po celé
delce.

Operator
+ stroj

Zx tydné /15
min

11

Laser

Wyfoukani
celého
vnitrniho
prostoru
laseru

Za pomoci stlatensgho
vzduchu viToukat
neciztoly Usazens v
celém vnitmim proston
{szemn.

Operator

1% tydne / 20
min

12

|azer

Crsekavani
strusky

Fo odpojeni stoll je
nutne ociztit vritmi
shémé 2upliky, kde ze
uzazuje struszka, kiers
zde pada pi operaci
paleni. Tu zs pomoci
frézky a kiadiva
odstranime. Supliky, do
ktervch pads oskrabana
afruzha visuneme z
boéni sirany sirgje &
vyEypeme do
prizluiného kontejnern.

Operator

2% tydné /
2 hodiny

13

Laser

Cisteni rosto

Fii palent ze zanasi
rosty, kiteré je nuiné za
pomoci frézky radné
céiztit od usazené
ztruzky.

Operator

Zx tydne /
3 hodiny

14

Laser

Cisténi suplitd

Fo uplynutim
predepzané doby,
popripadé kdyZ fzou
2upliky piné, je nuiné
vieypat cdpadni Supliky
do phizluzného
kontejnen.

Operator

po 20, palicich
hodinach /
15 min




PRILOHA P V- PLANOVANA UDRZBA ROCNI

TPM PLAN

pracovisté Laser - planovana udrzba MESICNIi / ROCNI

Popis ¢innosti:

FEr

4 ~g . .
(P —reisms i TAL pokument islo: FM-SL-5-01
B Platnost: 20.03.2022 - X

. 5 /
& | Kde |Co Jak Kdo Jak casto /
délka trvani
Pro zajiténi hladkého chodu
. palici hlavy je nutné nastikat PET
1 Laser P,Dlj.e‘?i‘-l"r 28 na pojezdy "médény spre|”, | Operator 1x rgem_l::ne ’
palici hiavol ktery zajisti bezproblémowy min
chod.
Zkontrolovat tzv. lapac jisker,
zda neni zanesen 1x mBsiEna /
2 | Laser |Lapac jisker necistotami, popfipadé za | Operator 1 hodi '
pomoci stlaceného vzduchu oding
wyfoukat.
. Za pomoci stlaceného
Filtry za vzduchu wioukat nedistoty Txza3
3 | Laser |displayem usazené naviech filtrech, | Operator | mésice /
laseru které jsouvzadni é3stiza 5 min
displayem laseru.
_ Wysuneme staré rosty, a 2 1xzad
4 | Laser [Vyména ro5tu |jeden po druhéwvyménime za Oberatof mésice |
nové rosty. P 8 hod
Pro bezproblémovy chod, je
. > .| nuiné namazat suchym . 1x za pu
5| Laser [Mazanitetazu olejem fetzy, které pomahaji Operator ok £ 10 min
pii wyméné stall.
Celkové wyéisténi a profisténi| Operator 15 ro&na /
6 |Odsavani|Odsavani viech soucdsti odsavani za + 23 4 '
pomoci wsavade. Mistr - dny
_ : Celkové odEerani oleje a . 1% roéné /
7| Laser |Vyména oleje viména za olej nowy. Operataor 1 hoding
Odéerpani destilované vody z
3 Chladici |Destilovana nadobky. V¥ménou za doliti Overétor 1% rocné /
médium |voda nové destilované vody do P 2 hodiny
nadobky.




PRILOHA P VI- PLANOVANA UDRZBA DLE POTREBY

Uklidovy a udrzbovy plan
pracovisté Laser - planovana udrzba DLE POTREBY

Popis Cinnosti:

'LE'I\" e § A

Dokument Sisle: FM-SL-8-01
Platnost: 20,03 2022 - X

Jak casto !

C.| Kde |Co Jak Kdo : -
delka trvani
W pfipadé, Ze se sniZi poffebna
1 Chladici |Destilovana | hladina detilované vody, je nutné Operator Dle potreby /
médium |voda delit destilovancu vodu do P 10 min
nadobiy.
‘:f F:;fl'pf-s:lé p:—thb}': je nutn!i- »'y'.&is-tit_ . Die potfeby /
2 Lazer |[Kamery cocky na 3 kamerach, ktere snimaji Mistr 10 mi
vnittni prostor |aseru. min
W horni Gasti palicl hlavy se
. . nachazi tenkeé kryol sxlicko, ktere . .
3 | Laser T;Ilk; kryci chrani kolimaéni Sodku pred r-.1|5t_rtx Die Eﬂtr,emr"l
SHICkD necistotou. V plipadé poskozeni, opeator = min
j& nutna vyména za nove sklicko.
Ve spodni &asti palici hlavy se
nachazi tlusté kryol sklicko, ktere
chrani fokusacni Godku pled
Tlusté kryci | struskou. Je nutné zhontrolovat za | Mistr2 | Dle potfeby /
4 | La=er o e s . . . )
sklicko pomoci Eistého bileho papiru, zda | opedtor 5 min
neni Godka nijsk poskozena. W
pfipade, Ze je, je nutna vwwmena ==
nowve sklidko.
Prelesténim pfislus nym ubrouskem
c Kolimaéni pfipadné nédistoty, pokud by to | MWistrx | Die potreby /
5| Laser |. . . .
cocka nepomachlo tak dochazi K vymene | servis 45 min
kolmadni Sodiy.
6 | Laser EDEUEEEHI’ Wymenu fokusasni -5::--5-:3.- provadi Servis Dle potreby /
cocka pOUZE SEMVis. 2-4 dny
Po 4000
7 | Laser |“yména fitrd |Potfebna wyména filtrd od wwrobee. | Seryis | provoznich
hodinach
. M utr!s wontrola L‘:E STIEI.'I‘:.-' od Po 2000
Udrzba od wyroboe, zda je stroj v . .
2 | Laser . ) . : Servis | provoznich
vyrobce provozuschopnem stavu bez o
S — hadinach
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PRILOHA P VII-KONTROLNI LIST PLANOVANE UDRZBY
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PRILOHA P VIII- TPM OPEN POINT

P

OPEN POINT (& mmomimerac

0

PROBLEM

D ZLEPSENI

Dokument cislo:

D BEZNE ZHSTENI Platnost

Pracovisté: datum wytvoreni
Wytvaofil: datum uvalnéni:
Livolnil:
Obrazek pred Obrazek po
PROBLEM: RESENI:

VYSLEDEK:




PRILOHA P IX- POPIS PRACOVNIHO MIiSTA

POPIS PRACOVNIHO MIiSTA

MNazev pozice: PracoviSté: Iméno a prijmeni:
wyrobni délnik stredisko Laser

Charakteristika pracovni Einnosti: obsluha laseru, Odréba stroje, wyroba dild a soutésti dle fronty préce

Podfizené pracovni misto: Kategorie prace: 2. kategorie

Madfizené pracovni misto: mistr Laser

Vzdélani poZadované: vyuini list Praxe poZadovand: 2
skutecné: skutecna:

Rozsah pracowni naplné:
*  Zajiiténi sprévneého a bezproblémového fungovani lazerw, kalibrace stroje.

*  Zajiituje udribu pro bezproblémovy chod stroje (dale viz. TPM dokumentacs)

» Zajiffuje a odpovida zz wyrobu pfesného poctu kusl ve sprévné kvalitd = mnoZstvi na ziklzdé fromty
prace.

*  Eontroluje wkresovouw dokumentac ve fronté prace.

* fazneé a presné zadava na zakladé fronty prace vyrobky na vypaleni 3 nasladné na dzlEi opracovani.

*  Viazné a presné hlasi odchylky svému vedoucimu.

#  Podili 52 na neustalém zlepsovani a kvalita vyroby.

*  Plni dalii pfifazenég Okoly ze strany jeho vedouciho.

*  53m za sebe odpovida za dodriovani pravidel bezpecnosti prace 2 udriovani pofadku na pracovisti.

Pravomoci:
*  Mavrieniz predlofzni planu ke zkvalitnéni vlastni prace i prace na pracoviiti.

Pozadavky:
* Fnalost provozni dokumentace pouiivanych strojl 3 zafizeni.
* Znalost 2 orientace v technické dokumentaci a wkresech.
*  Flexibilita:
o Byt schopen se snadno a rychle ufit nowym vEcem. Efektivng pfijimat zmény pracovnich
postupd & metad.
*  Tymowvs prace:
o Odpovidat 3 fegit pfipadné dotazy, poskytovat zpétnou vazbu ostztnim Slendm tymu, byt
ochoten naslouchat potfebam swych nadfizenych, efektivné Feiit neshody na pracovisti.
* Odpovédnost
* Samostatnost

Bezpeinostni a zdravotni rizika:
* 2. kategorie prace — Prace ma na zdravi pracovnikd viiv wijimeéng. Jednd se predeviim o jedince. U
techto praci nejsou prekraZovany hygienicks limity stanovene prisluznymi pravnimi predpisy.

Pericdicka Ekoleni:
* Skoleni BOZF - pfi néstupu do pracovniho poméru, zméné pracovniho zafazeni, zmené druhu price,

zmé&né pracovnich a vyrobnich prostfedid
*  Skoleni po¥srni achrany — pfi néstupu do pracovniho poméru poté 1x 2z dva roky

5 popisem pracowvni funkce seznamen:

Datum: Padpis:

Reditel spolefnosti

Datum: Paodpis:
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PRILOHA P X- LOGICKY RAMEC
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PRILOHA P XI- RIPRAN ANALYZA
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PRILOHA P XII- SNIMEK PRACOVNIHO DNE

SNIMEK PRACOVNIHO DNE

Dokument cislo: FM-5L-8-01

Platnost: 20003.2022 - X

smeéna

pracovisté

jméno

obsluhy

druh
wyrobku

typ
plechu

wyrobni
davka

dobreé

kusy

rmethy

popis cinnosti

il el = = N RN =N EO N ER TR D

cas: OD-DO

popis

zdsohy do stroje

prestdvia

uklid

sefizeni

cekani no material

poruchy

jiné




