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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva zayréich metodiky totalé produktivni tdrzby ve firm
Schlote Automotive Czech, a.s. V teoreticé&sti stréné predstavim metodu TPM, jeji
cile a zavaghi v sokasnych podminkach. V analytickésti rozeberu s@asny stav udrz-
by ve firmg Schlote. Nasleduje projektovast, ktera navaze na vysledky analyti¢kéti.
Hlavnim obsahem projektovi&sti bude zavashi TPM ve firng. Diplomova prace kati

zawrecnym hodnocenim uvedenékeseni.

Kli¢ova slova: TPM, celkova efektivnostizaeni, Paretova analyza, planovani udrzby

ABSTRACT

This master thesis deals with the implementatiothefmethodology total productive ma-
intenance in the Schlote company. The theoretieal priefly introduce the method of
TPM, its objectives and implementation in curremditions. In the analytical part | analy-
ze the current state of maintenance of the com@mjote. Then is part of the project,
which will build on the results of the analysis.eTain content of the project will be the
introduction of TPM in the company. Master thesisi® with the final evaluation of that

solution.

Keywords: TPM, Overall Equipment Effectiveness,eaanalysis, maintenance schedu-
ling,
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UvoD

Predmétem mé diplomové prace je racionalizace systénajnéth Udrzeb zavedenim sys-
tému TPM. Sodgasny s¥tovy trend ukazuje, Ze pro tgmou konkurenceschopnost podni-
ki je nezbytné zlepSovat viechny podnikové procdsyai systém adrzby stiinj Udrzba

je strofi je procesem, ktery byva éeském prosgedi ¢casto podcgovan a opomijen.

V dusledku podcgovani této oblasti dochazitady firem ke zbytenym ztratam vyrobni
kapacity a vysokym nakladh na opravy strdj zpisobenych zanedbanim zasad preventivni
adrzby. Totalg produktivni adrzba (dale jen TPM) jeSenim, které odstrani zb§me
chyby, dlouhé prostoje strojnichizzeni i drahé opravy. TPM je &gob, jak zvySit produk-
tivitu, snizit naklady a hlavnprispét ke zvySovani konkurenceschopnosti firmy v ramci

daného odétvi, cozZ je zvlastv dokE ekonomickeé krize podstatné.

TPM zaznamenalo tack zemi obrovsky Usjeh. Efektivnost zavedeni a provozovani TPM
vSak redpoklada dkladnou gipravu, ktera zabezpeprizpasobeni systému konkrétnimu
podniku, motivovani zasstnand a sladni zavadného systému udrzby s danym vyrob-

nim procesem.

Zavadni TPM je dlouhodobym procesem vyzadujicim projektpiistup a schopného

manazera, ktery bude v praci na zavedeni systémlumpcovat se vSemi zainteresovany-
mi pracovniky podniku a pro cely projekt zisk& podi vrcholového vedeni. Zcela ne-
zbytny je také trvaly kontakt s operatory sirggjich piibézné zaskolovani pro praci se

systémem a vhodna motivace pro jelislddné uplatovani v denni praxi.

Spolenost Schlote Automotive Czech, a. Begistavuje ddagnou spolénost Schlote Gm-
bH, zabyvajici se automobilovymtpnyslem. Stej& jako ostatni podniky je nucena trvale
shizovat naklady, snazit se o zvySovani produktigrice a efektivnosti vyrobnichiize-
ni. V sokasné dob ma firma malou vykonnost stfgjdochazi kastym prostajm a ob-
sluha straj ¢asto nezabezpeje planovanou denni produkci. TPM ma pomoci kesai

souwasného stavu a k optimalizaci protes

Cilem této diplomové prace je vyttioefektivrnejSi feSeni procesudrzby prostednictvim
standardizace, novychiptupi a dalSich nastrdj Projekt bude navrzen tak, aby se zahrno-
val potebné standardy nového systému udrzby pro vSechoaniyzdizeni a mohl byt na

n¢ postupw aplikovan.
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1 TOTALN E PRODUKTIVNI UDRZBA

1.1 Definice a charakteristika TPM

»Totalné produktivni udrzba je soubor aktivit vedoucichriymzovani strojniho parku
v optimalnich podminkach a ke #n& pracovniho systému, ktery udrZegghto podminek
zaji¥uje” [1].

Kompletni definice TPM zahrnuje nasledujicich 5inod

1. TPM ma za cil maximalizovat efektivhost vyrobnilasizeni,

2. TPM je celopodnikovy systém produktivni Udrzby dhgéi preventivni i produk-

tivni udrzbu a zlepSovani stavu stroj
3. TPM vyZaduje Gast manazér techniki, obsluhy i GdrZbd,
4. TPM je zaloZeno na podfmproduktivni udrzby pomoci aktivity vyrobnich tym

5. TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zgsmance od top-managementu aZguo-

vého pracovnika.

Koreny gistupu TPM mohou byt spojeny s filozofii prevenfividrzby, kterd pochazi z
USA a byla uvedena v Zivot v Japonsku v 50. let&shstejné zemi byla filozofie TPM
poprvé aplikovana v 70. letech zejména v oblastraobilového pimyslu. V sodasné
doke je se filozofie TPM vyuZziva ve vSeclhiipadech, kdy je fimyslova vyroba zaloZzena
na lidskych operéatorech.

TPM je progresivni fistup organizace udrzby, ktery si objektiviadaji stale sloZifSi a
vyroby vSak neodsttaije potebu lidské prace - automatizovany jsou pouze vyiropara-
ce a udrzba stale zavisi silna lidskych zdrojich. Automatizovana a technolkgipokro-
kova vyrobni z#zeni navic vyZzadujtasto specialni znalosti a dovednosti za horizontem
standarda kvalifikovaného pracovnika v udrgbcoz umo#uje snahy efektivé vyuzivat
vysoce a speciatrkvalifikovany personal udrzby, ktery je navic v oma naSich podnicich

~-nhedostatkovym zbozim* [1].

TPM je feSenim ve vSech podnicich, kde chceme zvednoutktiodu a snizit naklady.
TPM ale musi byt vhodnprizpasobeno, aby opravdu spr&vfungovalo. Zavedeni TPM

znamenalo wadt zemi obrovsky usgeh, ale mozna nebude fungovat v podniku, kde se
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pouze pokusi kopirovat japonsky systém TPMktNré podniky mimo Japonsko, nedosah-
ly dobrych vysledl, zaZivaji jen velké mnoZstvi zklaméani a Kraist, protoZze pouze
nasledovaly japonsky model. TPM je nejefekién pokud je fizpasobeno danému pod-

niku, jednotlivym zamsstnaném, probléniim a je zharmonizovanoi&enim vyroby [1].

T T T —— 100 %
totalné
produktivni procento
N\ produktivni tidrzba firem,
preventivni adrgba TPM které
udrzba : pouZivaji
i dany
udriba reagujici systém
na poruchy zafizeni udrzby
\ \ 0%
1950 1860 1970 1980 1990 2000

Obr. 1 Vyvoj systéinudrzby a jejich vyuzivani ve firmach [3]

1.2 TPM jako soué¢ast vyrobni filosofie

Kazdy podnik je konfrontovan s neustalym pozadavkemdokonalovani svych vysiup
veSkerych obchodnictinnosti. Zastaveni provozu znamena kroktzpSe co bylo ped

n¢kolika lety akceptovano znamena v dnesni¢dovaznou ztratu.

1.2.1 Pozadavky na kvalitu

Motorola a jiné firmy ohlasily, Ze jejich cil jakibge ,Six Sigma“. Coz znamena, Ze zakaz-
nikim dodaji v 99,996 procentech dokonalé vyrobky.lizesfe to posuzovano z hlediska
vyroby, potom je fipustny jeden zmetek z 3,4 milibwyrobki. Chce-li podnik dosahnout
nejvyssi kvality svych vyrobk musi mit perfektni strojni Biaeni. Ale ani nejlepsi stroje
nam nebudou k Bemu, pokud nejsou spravmdrzovany. Mnozi lidé si stale mysli, Ze je
prakticky nemozné udrzovat stojniiizeni absolutéi¢isté, perfektd udrzované a sezené,
bez opatebenychtasti. Ale pro japonské TPM - podniky je vySe zénin standardem. To-
varny jsou z#vé cisté, stojni z&zeni je neustale udrzovano ve vyborném stavu. J&M

tedy nedilnou saiésti rozsahlého programu kvality v podniku.
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1.2.2 Justin Time

Jedna z dalSich modernich metodmyslového inZenyrstvi je Just in Time. Tato vysoce
efektivni metoda vyraznredukuje vysi zasob, jak rozpracovanych, tak hgtbwyrobki.
Jenze JIT zavisi na spolehlivosti strojnihdizeni. Jestlize se vSak uphi@st JIT — Bhu

vyskytne selhani stroje, jsou zieay vSechny zisky, které jsme realizovali diky JIT.

1.2.3 Redukce cyklovychéasi

Moderni zavody majiied sebou dalSi vyzvu. Musi byt schopny rychlejagyt, redukovat
cyklové ¢asy. Zakaznici jsou spokojeni pouze tehdy, jesibba vyrobky produkovany v

co nejkratSimtase. Vyskytuji-li se zavady na strojnintizani, &h naprazdno, skryté va-
dy, Ize jen &zko redukovat cyklovéasy. Jedinym vychodiskem je systematické zavedeni

programu TPM.

1.2.4 Zkracovani pripravnych ¢asi

Béhem séizeni a pestavby je stroj rénny. Neni porouchany, alegsto je mimo provoz,
coz se pimo dotyka vyroby. EivéjSi studie o celkové efektivnosti ifzeni ukazaly, Ze
piiprava a siézeni stroj tvori az 50 procent celkového vyrobnitasu. V ramci TPM péit

n¢kolika minut je vyznamna metoda ke zkracésdi prestavby strojniho z&eni. Existuji
piiklady z praxe, kdy byl¢asy festaveb redukovany zZkolika hodin, nejtive na 45 mi-
nut a pozdji dokonce na 10 minut. Cilem je dokazat redukaiasy [restaveb na mén
nez 10 minut. Zavedeni programu TPM znamena zapojesiuhy straj do pgrestaveb a

tim sniZeni fipravnychéasi.

1.2.5 Redukce nékladi

Diive byl hlavieé kladen draz na vyrobni naklady. Naklady na udrzbu totizityapravi-
dla 5 — 15 procent z celkovych vyrobnich nakla@ozhodujicim indikatorem nejsou pou-
ze naklady, ale také vyvoj nakiadvyrobni naklady na jednotku postupeasu klesaji, a
to diky automatizaci provozu, rychlejSimu strojnizaiizeni, zapojeni robdtdo vyroby.
Naklady na udrzbu naopak stoupaji, protoze stgiizeni je komplikova&Si a vysglej-

Si. Mnoho podnii hleda aktivé moznosti, jak redukovat naklady na udrzbu, ale tani

mozné v pipadech, kdy jsou vykonavany jen nutné opravy étejsou fedvidané a kont-
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rolované. Implementace TPM d@iospiralu rostoucich nakladna udrzbu a s@asré vy-

razreé zlepsi vykon strojniho #&eni.

1.2.6 TPM reSeni

Toto jsou pouzedkteré problémy a vyzvy, se kterymi podnik bojujey abstal ve sitové
konkurenci. Sprawhaplikované TPM ma pozitivni &sto dramaticky vliv na vyse zngin
né otazky, beztoho abychom museli platit horenémégni ¢astky za kvalitu a zvySeni pro-
duktivity. Rentabilita investice zavedeni prograiifM bude s negtSi prav@épodobnosti
vySSi, nez p jakémkoliv jiném programu zagfeném na zvySovani produktivityidRini
némeckeé spolénosti (DaimlerChrysler, Dunlop, Kiekert) dosahlyntability investic od
200 do 400 procent [2].

1.3 Cile TPM

ProtoZe ztraty jsou vestsiné podniki dosud na velmi vysoké a rigptelné Urovni, je nut-
né se daleko vice zabyvat vhodnym a novyriisepem Udrzby a spravy stiaj zatizeni.
Udrzba straj a zaizeni se tak z hlediska proviogtava stale vyznanij$i oblasti pro zvy-
Sovani produktivity a hledani vyznamnych zdrspizovani naklad Pro dosazeni tohoto
cile musi manaZepiijmout pravidlo tzv. produktivni adrzby, ktet&a, ze ,udrzba musi,

stejreé jako hlavni vyrobni oblast, maxim&lmprispivat ke zvySovani produktivity a stat se

produktivni tdrzbou® [11].

ocbsluha

. udrZbaf technik manazer
stroje

\\ .

Produktivni udrzba

Obr. 2 Historicky vyvoj fistupi k udrzlz [11]
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TPM si ziskava v poslednich letech Sirokou pozdraoenoha dvodi. Nejde i ni jenom
o predchazeni porucham, ale také o redukci défektatkodobych prostdj zkracovani

doby zn&n sortimentu apod. TPM je progresivitigiup organizace udrzby, ktery si objek-

e

tivné Zada stale slo&iSi a slozigjSi vyrobni zéizeni, stroje, n@adi a istroje.

Aplikace metody TPM v modernich vyrobnich systémlegimela vést k dosazeni agresiv-

nich citi TPM, tedy tzv. ,nulovych cil*. Mezi tyto agresivni cile p#it
* nulové prostoje,
e nulové zavady,

* nulové nehody.

Zakaznik

Konkurence Opatreni

Redukce nakladi Redukce nakladu

e prostfednictvim
pro pleziti E> zlepSovani procesu

Trvale st jici Tvofivé pristupy Nulové

rvale stoupajici | S .
naroky na kvalitu E:> k redukei defekta |,  Prostoje

Nulové

Pozadavky na _Minimalizace . zavady

zkraceni C> pfipravnych éasi. |, |
vyrobniho cykiu Eliminace plytvani. Nulové
nehody

Zlepseni pracovniho
prostiedi.

Obohaceni prace. '. c irl e

Obr. 3 Cile modernich vyrobnich systém

Obtize pfi hledani
personalu E:>

Prvni cil je cilem nejobtizji dosazitelnym. ¥tSina lidi namitne, Ze je prakticky nedosazi-
telny. Je nutné si vSak &édomit, Ze draz je kladen na neplanované prostoje. Otazka v
ramci TPM potom zni: ,Kolik planovanych aktivit \blasti udrzby budeme racionala

efektivné vykonavat, abychom doséhli nulovych neplanovarprdstoji?* [11].

Druhy cil zangfeny na nulové vady se snazi odstranit jedniiekg¥ek pro dosazeni nej-

vysS8i kvality — Spatny stav stigjprotoZe vynikajici kvality nefize byt dosazeno bez stro-
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ju v dobrém stavu. Podniky, kteréSi problémy zvySovani kvality, musi proto vaziva-
Zzovat o TPM.

Treti cil TPM je zarten na skryté ztraty. ProtoZe se rozdily mezi odtima skuténou
rychlosti filiS ¢asto neporovnavaji a neanalyzuji, dochazi v mnaipich ke ztratdm
rychlosti (prodlouzeni cyklu) v gméru o 10 — 20 %. Orientace TPM na tento zdroj 10 —
20 % zvySeni produktivity je tedy pima misg.

Abychom mohli dosahnout uvedenych TPM, musime \édzblasti provéagt takovou pre-
venci, ktera by eliminovala vyskyt jakéhokolivipadu jednou provzdy. TPM proto klade

prevenci na prvni misto a zaklada ji na nasledujiprincipech:
e udrzovani normalnich podminek,

* v¢asna identifikace abnormalit,

» okamZzita reakce na abnormality.

V ramci TPM se potom z hlediska moznosti eliminagcedenych ztrat vyuzivaji nasledu;ji-

ci nastroje:
» zmena postaj pracovnik k udrzkE (jako ¢innosti),
zvySovani kvalifikace a dovednosti pracovnikhlediska udrzby strija z&izeni,
meieni a zvySovani efektivnosti kazdéhdizani,
implementaci planovitéhoifstupu k udrzb ve stediscich udrzby,

zlepSovani stavu strioy ramci jejich zivotniho cyklu,

YV V V V VY

tymova prace [11].
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2 PET ZAKLADNICH PILI RU TPM

Koncept TPM je tveéen z 5 zakladnich pfii. Kazdy pili sleduje jeden specialdaste&ny
cil a sklada se z jasrdefinovanych krok programu. Aby bylo mozné dosahnout zaklad-

nich cifti TPM, musi se prosadit realizace vSech jednotliyyrcigran.
¢ Program zvySovani CEZ.
¢ Program autonomni udrzby.
¢ Program planované udrzby.

¢ Systém udrzby a inforntai systém.

<&

Program vzdlavani a tréninku.

2.1 Program zvySovani celkové efektivity zéizeni
Program je zagfeny na maximalizaci produktivniho vyuziti vyrobniba@izeni, sledovani
a redukci 6 z&kladnich tyetrat na stroji:

1. PreruSeni prace stroje visledku poruch.

2. Prestavby a nastavovani strojnihdizani.

3. Kréatkodobé peruseni provozu.

4. Préace se snizenou rychlosti.

5. Zmetky a komponenty, které jgeba znovu opracovat.

6. Ztraty @i rozbeéhu procesu.

M¢éreni Binnosti opatteni se provadi systematickym sledovanim a vyhodrasdom celko-
vé efektivnosti zézeni (déle jen CEZ). Metodiku vyt CEZ je nutno fizpasobit citim,
které firma sleduje. Také plati, Ze jednoduchoithiednost a rychlost jsou rozhodujici
faktory @i sbéru dat. Mnohé firmy provadi sice monitorovani koefintu CEZ, nedochazi
vSak k vyhodnocovani a optimalizaci. ZvySovani QRdsi byttizenym procesem s cilem

systematického zvySovani produktivity.

Je také otazkou, zda je nutné shirat CEZ na vSadbrich zéizeni. CEZ by il byt za-
meien pouze na Uzka mista, stroje s &Sjvvytizenosti, pajpad stroje, na kterych se

¢asto vyskytuji poruchy a vypadky vyroby.
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Hodnota CEZ se v naSich podminkach pohybuje faengmé urovni 40 az 60 %. Mnohé
podniky s¥tové tidy dosahuiji, po uggném zavedeni TPM hodnoty kolem 85 %.

Pti sbéru a vyhodnocovani ukazatele CEZ se pouZivajipggstupy:
» Ruweni sk¥r a nadsledné vyhodnocovani v MS Excel.

» Poloautomaticky s, nag. offline automatické vyhodnocovani v inforémém sys-

tému.

» Automaticky skr v realnémtase s pomoci systému MES (Manufacturing Executi-

on Systems) [4].

2.1.1 Vypocet celkoveé efektivnosti zéizeni

Parametr CEZ je standardnim a zakladnim parametregramu TPM. Udaje o CEZ by
meli byt pravdivé a dsledré studovany. Dobra analyza CEZ je zakladem pro adaali a

odstraovani defeki z pohledu kvality vyroby i provozovéni danych gifi].
Analyza CEZ je vychodiskem pro dalSi aktivity veysio zlepSovani stavu stfop zd&ize-
ni, protoZe pomoci zavedenych kategorii identikizka mista naSeho vyrobniho systému
z pohledu strdj [5].
CEZ = mira vyuziti * mira vykonu * mira kvality
nebo

CEZ = (pa’et jakostnich kusg x tp) / vyuzitelnyas

tp =¢as na vyrobu 1 kusu

2.1.1.1 Mira vyuziti

Tento parametr ukazuje nejen na to, jakidoje v konkrétnim podniku strojni izeni
vyuzivano z hlediska provoznich a ztratovytsi, dosahovani pegbného kapacitniho
vykonu a hlediska vyroby, ale &&i i o sprdvném pouZzivani pracovnich metod. Parametr
,VYUZiti stroje” namiika, kolik procent doby nas stroj sk bézi, kdyz jej potebujeme

pro planovanou vyrobu.Tento parametr gkdy nazyva , dostupnost a jgasto jedinou

¢iselnou hodnotou, kterou mnohé podniky vyuzivaji.

mira vyuziti = (vyuzitelnyas — prostoje) / vyuZitelnias



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 19

prostoje = planované i neplanované opravy, udrfiestavkycas potebny pro sg@zova-

ni, nedostatek materialu nebo pracovnik

2.1.1.2 Mira vykonu

Parametr, ktery ozdajeme jako ,vykon stroje”, je ovliwn zejména ztratami rychlosti.
Jednd se zejména o rozdil mezi skntel rychlosti stroje, ipkteré jsou produkovany vy-
robky, a rychlosti projektovanou nebo planovanocalSDztratou jsou odchylky agruseni,

které zapicini, Ze stroj netZi po celou dobu konstantni rychlosti, jak bychdrilc

mira vykonu = (peet vyrobenych kuisx tp) / (vyuzitelnyas — prostoje)

2.1.1.3 Mira kvality

Mira kvality je posledni parametr, ktery peltujeme ufit pro ukeni koeficientu CEZ.
Zachycuje stupe kvality vyprodukovanych vyrobhk Stupeé kvality se vypgita jako po-

meér mezi jakostnimi vyrobky a celkovym @em vyrobenych kus vztazeny k danému
druhu vyrobk [5].

mira kvality = (p@et vyrobenych kuis— nestandardni kusy) / et vyrobenych kuig

2.2 Program autonomni udrzby

PriliS velké spoléhani na specialisty-udrbaede k nedobrym vysletik v oblasti in-
speknich prohlidek strdj a preventivni udrzby. Z tohotaidodu je vhodné fgnéstcast

téchto aktivit na vyrobni provozy.

2.2.1 Vymezeni autonomni udrzby

Ucel programu samostatné udrzby je troji. Za prvéue@racovniky z vyroby i Gdrzbyp
dosahovani spateého cile — stabilizovat a zvySovat urdwedektivnino vyuzivani straja
zaizeni a zabranit zrychlenému zhorSovani stavuist@psluha vykonavadiné denni
Ukoly z oblasti rutinni adrzby, na které nema véssmé dob udrzba dostatekasu nebo
kapacit. Tyto Ukoly zahrnufiiSténi a inspekci, mazani, kontrolygsnosti, ¢etné jednodu-

chych vyngn a oprav.
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Za druhé, program autonomni udrzby je navrzendhi,se obsluha néila vice o funkci
zarizeni, které obsluhuje, jaké problémy serig vyskytuji a pré, jak €mto problénim

piedejit wasnym zji&nim.

Za ftreti, program TPM fipravuje obsluhu jako aktivniho partnera udrzlsy zbepSovani

celkové efektivnosti zézeni a spolehlivosti [11].

2.2.2 Vztah ¢lovék, stroj a samostatna udrzba

VSechny funkni vyrobni provozy se skladaji z kombinace dvoweko— lidi (operats,
obsluha, udrzk@ a strofi. Nezavisle na tom, jak jsou tyto slozky vzajeénzkombinova-
ny, mizeme tento systém nazvaiqvék-stroj”. Kvalita tohoto systému zavisi zejména na
tom, jak dobe zapada prace lidi do prace a vykonu 8trBjoto, abychom mohli #aeni
maximalré vyuzivat, je zapdebi znat idealni podminky pro chod kazdécastky stroje,
rovréz jako hodnoty, které reprezentuji vrcholny vykdroje. Ukolem¢lovéka je tyto

znamé podminky udrzovat.

V sowasné dob mizeme nalézt spoustu problénkteré se ve vzajemném vztaklovek

— stroj — udrzba vyskytuji:

» obsluha straj se domniva, Ze je zodp#na pouze za jeho provoz a obsluhu i kvalitu
vyrobki — negedpoklada se, Ze bude schopnataysét abnormality (neni schopna
zjistit abnormality v provozu danéhoizeeni a nereaguje, kdyz izzeni jevi prvni
znamky rjakych problénd),

» stroje a provozni Z&eni jsou zanedbané, nedodrZuji se pracovni s@y)deeprova-

di se analyza problém

» pracovnici udrzby vidi svoji roli v opravovani @snych poruch — nezajimaji je
zmetky, vady, sniZeni rychlosti a jiné ztraty vajiki @i ,neidealnich podminkach
provozu,

» vedouci provoi se kratkozrace zaffuji pouze na saiasny vykon straj a plreni

dennich plat a nezajimaji se o dlouhodobé efekitippdnych opdeni [5].

Prostednictvim samostatné udrzby Ize na pracovniky-apgrgprenést zodpasdnost za

adrzbu. Prosgednictvim spoluprace s udribapecialisty ziskavaji jednotlivi operéita
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vyrobni tymy Ehem gipravné faze znalosti a dovednostiipbné pro vykonavani pet-

ného spektra a objemu udrisiéchcinnosti:
« Cisteni strofi a zdizeni.
* Monitorovani a identifikovani zdrojporuch.
* Provaeni procedur mazani.
» Autonomni kontrola chodu strofé zarizeni.
* Autonomni zaji&ni pa‘adku aistoty.
* Provaeni jednoduchych oprav.

Pfinos programu samostatné udrzby je v té skasti, Ze se obsluha ndauwozpoznavat
pomoci tréninku abnormalni podminky choditizeni a niZze tim snadno zabranit mno-
hym porucham a probléim s kvalitou vyrabnych dili. Velkacast tohoto tréninku a vad
lavani probihd jednoduSe fyzickym kontaktem s#zeaim (nap ¢isténi trecich ploch,
odstraiovani nanos Spiny — zlepSovanim podminek provozuizeni). V tomto novém
pracovnim systému je ukolem obsluhy praitadto, co je trading povazovano za praci
adrzby. Tento fistup jecim dal tim dilezitejSi diky zvySovani narakna odbornost a ka-
pacitu udrzb# pri vSeobecném nastu slozitosti strdj a z&izeni. Zandstnavani kvalifi-
kovanych pracovnik udrzby rutinni preventivni kontrolou, kterou snadvladnou zasko-

leni operat#i, miZzeme z#adit do oblasti plytvani lidskym potencialem [6].

2.2.3 5S — z&kladni principy autonomni udrzby

Pojem 5S ozralje v ptimyslovém inZenyrstvig zakladnich princifp pro dosazeni trvale
cistého, pehledného, organizovaného a disciplinovaného pigigoa kompetentnich pra-
covniki. Ozn&eni vychazi z prvnich pismengtpjaponskych slov, které oz&gi 5 z&-

kladnich princi pro udrzovani a organizaci pracowvist
seiri = uklid, odstrasni nepotebnych pedmeta,

seiton = spravné ukladani a eliminace hledani,
seiso = ¢isteni, zvyrazini abnormalit,

seiketsu= udrzZovantistoty, standardizace a kontrola,

shitsuke = vycvik a disciplina, dodrzovani standafé)].
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2.2.3.1 Davody zavaéhi a cile programu 5S

Metodu 5S je mozné zavé&ddo kazdé spotmosti, & uz se jedna o spaleost vyrobni
nebo o spoknosti poskytujici sluzby. Je vyuZitelnd itk v kazdém oditvi, pricemz jeji
podstata spfiva v zandfeni se na organizadiistotu, pdadek a standardizaci, coz ma za

nasledek zvySeni efektivity, produktivity a beapesti na pracovisti.
Spol&nosti potebuji program 5S zejména&chto divodi:
> PriliSny vyskyt znéisteni v provozech.
Cerné diry a kouty v provoze — népdek a pebyt&né \&ci.
Skryté abnormality na strojich.
Prekazky v toku vyroby diky zbyteym wcem acastému hledani.

Apatie lidi k nepgadku, Unikim a abnormalitam.

vV ¥V VvV VYV V

Tovarny nezaujmou zakaznikarpdkem.
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Jaké cile si sadomim &chto nedostatkklademe? Cile programu 5S jsou nasledujici:
e Zmenit postoje pracovnikk pracovistim a str@m.
» Vytvotit disciplinované a organizované pracowist
» Pripravit kompetentni pracovniky z pohledu sirajpracovis.
e Ovlivnit a zaujmout zakaznika.

» Budovat spolehlivou tovarnu [12].

2.2.4 Zavadéni autonomni udrzby
Zavadni samostatné udrzby se zpravidla kagk do 7 krok.
1. Provedeni Gvodnihd&sténi a inspekce.
2. Odstrarni zdroji zneisténi a €2ko pistupnych oblasti.
3. Vytvoreni provizornich standaigro ¢isteni, inspekci a mazani.
4. Vzdelavani v obecné inspekci, vytkani inspeknich postup.
5. Samostatné provadi inspekce.
6. Organizace &izeni pracovigts ohledem na celkovou efektivnostizani

7. Pokra&ovani samostatné udrzby a pro#diddalSich aktivit ve smyslu zlepSovani

celého pracovist[13].



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 24

S Samostaing

Wychowva
udrziba a

Ll

Dalsi zlepiovani
- pracovistsé

Zavedeni kone&nych
P 5 G. standardd

Flopiowand
stavu strojd

5 Podatek samostatng adrZby
" {kontrolni body, opravy)

Wyrowvilk a trénink pro kantrolu
4. celeho zafizeni

Uréeni standard 1. drovns

/@* 3. {Eisténi, mazani, pofadek)

Cdstranéni zdrojd znag&isténi
sTART | 2. a obtiZzné piistupnych mist

Uvodni modely Sista&ni
1. a prvni plany cigténi

Obr. 5 Zavadni samostatné udrzby [13]

2.2.5 Problémy sowasné samostatné udrzby

> 7w

Hlavni gi¢iny, prac se v mnoha dnesnich vyrobnich provozech Udrzbéperaté neridi

znamymi pravidly preventivnich adras&ychéinnosti, jsou tyto:
» chykgjici motivace udrzbd a operétat,
» chykgjici dovednosti udrzl¥a a operatat,
e chykgjici nebo nevyhovuijici standardy,
* nizké po¥domi operatar o strojich,
e nevhodné pracovni prasti,

* nedostaténa podpora od manazdib].

2.3 Program planované udrzby

Planovanou udrzbou rozumiméestredobs (mésic) az dlouhodab(rok) planovanou pre-
ventivni nebo prediktivni adrzbu provéitbu specialisty — Udrzbia pii nichz se provadi

dvé zakladni aktivity — preventivni inspekce a prewgritopravy na zaklatstavu zjist-
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ného i inspekci, které jsou zafteny na snizeni pra¥dodobnosti poruchy nebo ztratu

funkénich vlastnosti stroje.

Souasti planované udrzby jsou tyto prvky, které daledtluji dva zakladni typy planova-

né udrzby a to udrzbu preventivni a prediktivni:
* preventivni udrzba s planovanym intervalem bezdhiea sté stroje,

e preventivni udrzba planovana na zakladoby provozu“ — ktera zohledije stdi

stroje,

» prediktivni udrzba vyuzZivajici diagnostické&ifani zvoleného parametru ve stanove-
némcase — f kterém jsou dalSi aktivity provady na zaklad vysledki tohoto diki-
ho meteni,

» prediktivni udrzba vyuZzivajici diagnostické metedgata jsou sbirana v pravidelnych
intervalech od doby zahjeni provozu a abnormg@iiy detekovany z vyvoje sledo-
vanych paramelr porovhanim s hodnotami ziskanymi v optimalnich rpotkach

provozu [1].

2.3.1 Preventivni udrzba

Preventivni udrzba je #gob udrzby, kde je stroj (nebo jeliasti) kontrolovan v ramci
piedem planované (periodické) preventivni prohlidksilem odhalit Spatné podminky a
definovat kroky, které zmirni nasledk§chto podminek v ramci preventivni opravy. Je
vhodna tehdy, jestlize je moznéigadnou poruchdasow lokalizovat s wfitou presnosti
(nap.na zaklad statistickych addj o dobach do poruchy nebo dle zkuSenosti vyihbc

Prevence je obtizna u ryze nahodnych poruch.
Pt preventivni adrzb stroji je nutné zajistit spbni nasledujicich krak
1. vybrat stroje a Zézeni pro preventivni udrzbu,
2. definovat inspeéni ¢innosti,
3. definovat intervaly mezgtito cinnostmi,
4. stanovit terminy do kdy maji byt jednotli¢gnnosti provedeny,

5. vytvorit systém efektivniho planovani jednotlivy¢mnosti a racionalnihgizeni,

dokumentace z preventivni adrzby [1].



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 26

2.3.2 Prediktivni udrzba

Prediktivni Udrzba, tedy zjidvani stavu strdjna zaklad diagnostickych metod, je meto-
da, i které se zpravidla duje stav straj a zd&izeni za jejich provozu. Pokud je z§iSt
problém, poskytuje prediktivni udrzba informaceipbhé pro ufeni podstaty problému a
dovoluje planovat &innéieSeni specifického problémiigal tim, nez dojde k poruSe stroje
(tzn. umo#uje ukit optimalni okamzik pro opravu). Tentotgmb je vZdy méhnékladny
a spolehli¥jSi nez tradini preventivni adrzba zaloZena na pevnych inteckalgichazeji-

cich z pétu provoznich hodin nebocasového planu.
Hlavni ukoly prediktivni udrzby v oblasti vyrobnislroji jsou nasleduijici:

1. Testovani provozuschopnosti stroje - detekce poruch

2. Zjisténi mista vyskytu poruchy stroje,

3. Zjisteni priciny poruchy stroje,

4. Predpovd dalSi provozuschopnosti stroje.
Souwasnd prediktivni udrzba je zaloZena n&reni nasledujicich fyzikalnich parametr
stroje: vibrace, teplota, stav oleje, hluk a kordaale se mohou sledovat i jiné parametry,
které jsou k dispozici ndfklad vridicim systému stroje (tlak, jgok, ot&ky, informace z
¢idel), nebo vykonnostni parametry, raama s¥telné charakteristiky. Moderni monito-
rovani stavu strdjnejen pomaha snizovat moznost vyskytu katastréffmruchy, ale rov-
né¢Z dovoluje objednavat nahradni dilyiegstihem, optimakhplanovat vyuziti pracovnich
sil a sniZovat zasoby nahradnichidil
Moderni monitorovani stavu stfopomoci analyzatér programové vybaveni pro on-line
skér dat napomahéa nejen snizovat moznost vyskytu kafeké poruchy, ale i dovoluje
objednavat nahradni dily ggquistihem, optimakplanovat vyuZziti pracovnich sil a snizovat
zasoby nahradnich dilAplikace novych technologii a postup oblasti planované udrzby

je jednim z kiéovych ukoti odcEleni udrzby. Zodpasdni techniti pracovnici by se i

soustedit na tyto oblasti:
* progresivni zpsoby navéovani,
» vyuZivani pokrokovych systéircentralniho mazani,

» elektrostatick&isténi hydraulickych olej,
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* moderni z@soby renovaci strojnich dil
* vyuZiti modernich plasta tmet,

e utésnovani trhlin plastickymi kovy a vyuzivanim nejrigsich lepidel [1].

2.4 Systém udrzby a informa&ni systém

Hlavnim cilem informé&niho systému je neustalé monitorovani vyrobnih@¢so a proce-
su udrzby v redlnémiase. Je nutnéi@dvidat udrzbi&ké zasahy, dokazat optimalizovat
naklady vynakladané na udrzbu a provoz, prévéthtistické vyhodnocovani prodeK
ziskavani provoznich dat v realnémse se zpravidla vyuZzivaji tzv. vyrobni infoktna
systéemy (MES - Manufacturing Execution Systemshi&tarchii podnikovych informa

nich systém tvori vrstvu mezi technologickou Urovni vyroby a ERBtéyny.
Informacni systém udrzby musi mit tyto zakladni vlastnosti:

» Automatizuje planovani adrzby, generuje pracovikgzy.

» Usnadiuje provadni analyz a vyhodnocovani statistickydielpedi.

» Podporuje identifikaci kritickych oblasti [7].

2.5 Program vzdélavani a tréninku

Podniky v sotiasnosti musi modernizovat své provozy, objevovagnablasti a vyvijet
nove technologie, aby vybudovaly podnikovou struktlktera by byla schopnagZit tvrde

ekonomické prosgedi. Tyto tkoly mohou provést jen lidé — pracovfifcny.

Trénink operatar zatina prvnim krokem samostatné udrzby a vyviji séyprgym vzaéla-
vanim ve specializovanych oblastech. Trénink paxvniky z adrzby je zagen na zis-
kani hlubSich znalosti o technice a strojichleRitou ¢asti tréninku pro adrzba je trénink
analyzy, kterou jefeéba vyuzit fi odstraiovani chronickych probléinstroji a zd&izeni. Pro
splreni poZadaviK pro samostatnou udrzbu a zdokonalow@miosti v planované udréhe
nutné roz&ovat pa&ty schopnych pracovnik Pracovnici, ktd se natili pouze minimum,
ktefi znaji pouze rutinni operace, nemaji schopnostéigt navrhy nebo uskuteit néjake

ZlepSeni.

Z pohledu profesnich udrziidto znamena umoznit pracoviik zvladnout moderni sys-

témy a stroje z pohledu odborného zasahu. Ve snggshostatné udrzby to znamersdt u
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obsluhu straj jeji funkce a konstrulni principy. Jestlize lidééimto principim rozumi,

jsou schopni lépe a efektignobsluhovat stroje a ¥&eni [11].

Uroviiovy trénink

Bez vazhy ra strein a zatisen

+| Bazpoteby renavary cetes

walphn

Ziladnt zslost stofrho zarzost
Zakladnl covednst v LEDS

mncho

Speesfckd znalosd srojring zarart
Epevitiché dovedast v larzh g

neékdo

Pokool4 zraloa atojrine 2aflzen!
FPokoolié davadnsy v ddrith

Pomdicky

Kursy TPM

Ugebna
TPM

Trénink pracovnika
ve Skole TPM

Obr. 6 Koncepce skoly TPM podle IPI [11]
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3 ZAVAD ENi PROGRAMU TPM

Podle Gotoha a Tajiriho [15] je pro zavedeni TREhto dvanact krak

Tab. 1 Dvanact krakzava@ni TPM [15]

Faze Krok Detaily

1. Oznameni razhadnoti tap TPM - pfednagky a kurzy ve firmé, Elanky
managementu o zavedeni TPM yyhodach TPM ve firemnich novinach
2. Start vzdéldvani a kampané pra Management: seminafe, setkani dle dravni
zavadéni TP VEeohecnd: prezentace projektu TPM

. e Yytvofieni specidlnich tymd na kaZdé drovni

Friprava 3 thurgm organizatnich jednotek pro pra propagaci TP, wytvofeni centralniho
propagaci TP ; P - .
Otvard & pAfazeni zamesthancy
4 “ytvofeni vize a palitiky programu Analyzovani stivajicich podminek, uréeni
TPM a jeho cile cill, predikce wisledk
5. Farmulovani hlavnibo planu pro Ptiprava detailnich implerentaénich plani
zavedeni TPM pra tEchto pét zakladnich aktivit
Piedbéina

implementace

Zahajeni TPM

Pozvani klientl, sesterské firmy, dodavateld

7. ZlepSavani wikonnosti kaZdého
zafizeni

Wbar modeloveho zafizeni, wytvofeni
projektovich tymi

8. Mavrh programu autonomni ddriby

Propagace sedmi krokd autonormni ddrZby,
wytvofeni metody pro cerifikaci pracovniki

Y. Mawrh programu planované ddrzby

Zahrnuti periodické a prediktivni 0drZby;

TPM ranagement MO, nastrojd, pracovnich
pitkazl a pland
10. Zahajeni a realizace tréninku pra Trénink vedoucich, vedouci sdileji informace
zlepgeni zruénosti v provadéni Odriby s Eleny tymi
11. Wytvafeni asavého planu Freventivni ddrZba, life cycle cost analyza
managementy zafizeni
Stabili Zlepgovani TPM implementace a Hodnoceni: ceny za produktivni ddrzbu,
tabilizace

roz&ifeni poctu dravni TPM

uréeni wyEgich cild

Souasti zavaghi totalre produktivni tdrzby je iPprava planu TPM. Plan bydhobsa-

hovatéasovy harmonogram jednotlivy¢imnosti pro dosazeni danychiciNa obr. 7 je

znazorgn plan zavéaéni TPM.
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=Kampan TPM
=TPM organizace
=Definovani cild

=Priprava planu zavedeni

=Postupné zavadéni
programd TPM do praxe
>Korekce plant

=Zavedeni standard(

=Standardizace postupt

=Celkove
zavedeni

aze) euaeadld

Lz |

Audit
systému Udrzby

Analyza poruch, zlepSovani zarizeni

Prediktivni udrzba, systémy vfasného varovani

A

Obr. 7 Plan zava¢hi programu TPM [17]

3.1 Systémy udrzby v kostce

.

. i y

.

Systémy udrzby a souvisejici pojmy

) 8

I

MNazev systému
adrzby

Typ systému

Prevence

|Start akce

| Planovani akce

Qprava po poruse

Preventivni
prohlidky opravy

Prediktivni adrzba

Periodicita akce

JDélka Gseku do
dalsiho zasahu

Charakter Gseku

Pocitani casu

Kalendar

Kalendar

_Promenny |

Hodiny provozu

JAktivita vzdy

Alktivity mozngé

| Qdstup od
startovaci
udalosti

-

Obr. 8 Systémy udrzby [14]
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. PRAKTICKA CAST
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4 SEZNAMENI SE SPOLECNOSTI SCHOTE

Jako sdruZeni modernich vyrobnich spotsti se podniky skupiny Schlotéepézrié za-
byvaji mechanickym obr&him vyrobki z kovovych materidél a dale montazi komponént
piipravenych k zabudovani. Potencial zavathhrnuje modelaci vyrolik konstrukci a
vyrobu nastraj pro tlakové liti, konstrukci a vyrobu komplexniptipravki, pruznou vy-
robu od prototyp a jednotlivych kus pres malé a gtdni série az po efektivni vyrobu ve
velkych sériich, ktera je hlaviinnosti spolénosti. K zakaznikm skupiny Schlote p#t

pievazré automobilovy piimysl a jeho systémovi dodavatelé.

Skupina Schlote je sdruzenim spwolesti, kde se jednotlivé zavody specializovanymi
smery. V partnerskych spodaostech skupiny Schlote je z&stnano celkem 450 pracovni-
ka. V zavodnich aredlech o celkové plose 60.06Gsmu pracovnikm kroms funkinich

kanceldskych mistnosti k dispozici vyrobni haly na celk&®000 i zasta¥né plochy.

Spolenosti skupiny Schlote jsou vyvojovymi partnery aic®é/mi dodavateli automobilo-
vého pfimyslu, jeho dodavatelskéhoapnyslu, slévarenské techniky, strojirenstvi a t€ka
ské techniky. Spektrum vykéartéchto spolénosti zahrnuje konstrukci a vyrobu nasiroj
forem a pipravki, mechanické obré&hi vyrobki a montdZz komponeintpiipravenych k
zabudovani. Na CNC obr&tich centrech a automatizovanych vyrobnich linkeelobrabi
nejrizréjSi kovové materiély,uzné druhy liti, kovove slitiny a kované materid®rodukty
spole&nosti Schlote se vyrabigvazig triskovym obrabnim a zpracujeme je dal uanych
vyrobnich procesech a technologiich. Vyrobni lifggu dimenzované na maléjestni a

velké série, je nabizena ovSem také kusova vyrolyaoda prototyp.

4.1 Historie firmy

Spolenost Schlote GmbH & Co. KG zalozila Christlinde Bté v roce 1969. fédnttem
podnikani bylo tehdy mechanické ob¥Abkovovych odlitki. V dalSich letech se podnik

stale rozvijel diky usili Christlinde Schlote ailjgj manzela Johannese Schlote.

V roce 1976 byla v Harsumu postavena prvni viasata, firma tehdy zagstnavala 6 pra-
covniki. V roce 1977 byly pozeny prvni CNC frézky. V této chvili 2al trvajici dyna-
micky rozvoj. V roce 1991 byla zaloZzena sgolest Schlote GmbH v Rathenow, o dva

roky pozdiji spolecnost Schlote FormTec GmbH.
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Béhem uplynulych desetileti se firmy skupiny Schistaly dilezitym partnerem automobi-
lového ptimyslu a jeho systémovych dodavéatdbnes je skupina Schlote Zadanym partne-

rem se systémovou odpsminosti.

4.2 Rozmis@ni zavodi

4. Schlote GmbH & Co. KG
2. Schlote FormTec GmbH
3. Schlote GmbH Rathenow

4. Getriebe- und Antriebstechnik Wemigerode GmbH
5. ALU-Point Metallhandelsgesellschaft mbH

Obr. 9 Rozmighi zavod [16]

4.3 Filosofie spol€nosti

Primarnim cile spotmosti Schlote je i@devSim kvalita zdkaznik Aby spol€nost tohoto
cile dosahla, je ve vSech firmach skupiny Schiteck v popedi — kvalifikované a moti-
vované pracovniky vidi management spotesti jako nejdlezitejSi predpoklad k dosazeni
cile. Management jakosti a management Zivotnihgtigai je povaZzovan za celistvy n&-
stroj vedeni spotmosti. Proto je kladeniulaz na to, aby kazdy pracovnik byl schopen ten-
to nastroj optimaléivyuzivat a dale rozvijet dle svéhtimpsu pro vykony spoémosti. Tak

se stale zlepSuje a roi§e nabidka ku prosphu zakaznik a ke spokojenosti vSech zu-

castrénych.

Pri vybéru technologii dba firma Schloté¢gunostd na hospodarnost, pruznost a snadnou
obsluhu. Sotasre vyuziva efektivnich progtdki, aby optimalizovala vliv jejicktinnosti

na zivotni prosedi, a co nejlépé&erpali pouzivané zdroje.
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V pojeti spolénosti Schlote je kvalita spinim pozadavi jejich zakaznik, coz vyzaduje
stéle zlepSovani vSech progeke splrni vSeobeck stoupajici Urové poZzadavii je treba
neustale zdokonalit vSechny procesy uvniasi organizace. Proto firma&nuje zvlastni

pozornost internimu vztahu zékaznik - dodavatel.

4.4 Schlote Automotive Czech, s. r. o.

Spole&nost Schlote Automotive Czech, s. r. 0. (dale jehl@e) byla zaloZena v roce 2003
v Uherském HradiSti. Spalrost sidli v piimyslové zés Jaktde na zastainé ploSe asi
2.000 nf v modernich vyrobnich a logistickychizzeni. V sodasné dob pracuje ve firns

75 zangstnand.

Schilote

Obr. 10 Budova spal@eosti [vlastni]
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4.4.1 Organizaé¢ni €lenéni firmy Schlote Automotive Czech, s.r. 0.

Vedeni podniku

Priprava Strojovy park a .
vyroby Udrzba HEElElE

planovana ddrZba fizeni vyroby

Preventivni a Planovani a

Pfiprava vyroby Rizeni kvality Vyroba

Pracovnici Vedouci
kvality smény

Planovani

kvality Udrzba po poruse

Skladové
hospodafistvi

Vedouci

. Chemicka |aboratof
technologie

Technologové Laboratof

Dokumentace

Obr. 11 Organizéni diagram spolénosti [16]

4.4.2 Produkty

Skupina Schlote vyrabi produkty pro automobilovympysl a jeho systémové dodavatele.
Jedna se o systémy komponepto motory, pevodovky, brzdy, napravyizeni. Schlote
produkuje polotovary ve velkoseériové vyob nejvyssi kvali za vyuziti modernich tech-
nologii. V CNC obrakbcich centrech a automatizovanych vyrobnich linkselobrabi pro-
dukty z iznych kovovych material jako jsou @zné litinové zé&zeni, kovove slitiny a

tvéreci zdizeni.

V ceské pobéce skupiny Schlote jsou opracovany a montovanyikiap sking, prevo-

dovky, loZiska a nosniky.

4.4.3 Obchodni partneri
Mezi nejvyznamyjSi zakazniky pét tito obchodni partrie

» FAG
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5 SYSTEM UDRZBY VE SPOLECNOSTI SCHLOTE, A.S.

5.1 Cile atvaru udrzba ve spol€nosti Schlote:

Zajistit provozuschopnost stfoj
Zajistit provozni kvalitu a bezpeost stroj.
Prevenci pedchazet porucham na strojnichiizanich.

Zajistit zachovani planovaného stavu technickyasiedki.

YV V V VYV V

Provést opdeni na vadném teni s cilem zjistit, aby byly spiny pozadav-
ky pro zamyslené uzivani.
» Zajistit optimalizaci naklafil na ukoly udrzby.

Zajistni Gtvaru udrZzba je provado:

- vlastnimi kapacitami,

- externimi dodavateli, zejména vyrobci siroj

5.2 Hlavni ¢innosti Gtvaru udrzba
Preventivni idrZzba stroja a za‘izeni

Preventivni udrzbu planuje vedouci&m udrzby a zajiduji pracovnici udrzby. Cilem je
piedchazet porucham, snizovatpbporuch a prostdjstrojnich zézeni a zajistit prevenci

abnormalit.

Opravy strojua a zaizeni

Opravami se zajiflje uvedeni strdj do provozuschopného stavu, obnovuji se technické
nedostatky, odstiaji se funkni a bezpé&nostni nedostatky.

Nakup a evidence nahradnich dii

Pfi objednavani nahradnich dlivypiSe pracovnik udrzby poptavkovy list. Po schrél
vedouciho vyroby a souhlasu jednatele spusti objednava vedouci vyrobyigiusnée
nahradni dily. Nahradni dily jsou objednavaiiynm “na stroj”. Téndt viibec neni ve firma
Schlote z#&zen sklad, udrzba nema stanoveny zadny ripoejsou sledovany ani nakla-

dy na udrzbu.
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5.3 Organizace Utvaru udrzba ve firmé Schlote

Usek adrzby v ny&3i doks &ita étyii pracovniky Gdrzby a jejich n#ideného. Pracovnici
adrzby se skladaji zéitelektromechanik-seizovat, ktefi maji na starost veSkeré opravy

a jednoho mechanikaissovate.
5.3.1 Zadavani poZadavhki na udrzbu

5.3.1.1 Fyzické vyhledani udrzby

Pri zjiSténi abnormality strojniho Z&zeni operator osobrvyhled4 sminového mistra. Mis-
tr zada do programu Maschienenstérung pozadavekmau. Vedouci udrzba davékaz
k tdrzke stroje. Udrzb# se pokusi odstranit poruchy. Pokud nelze stropap Gdrzbéi
informuji vedouciho Udrzby a ten objednava novérawdhi dily nebo fivolava servisni
sluzbu. Po dodani nahradnichiglihdsledné oprava zjiS€ni, Ze stroj pracuje spra¥nje
porucha odepsana z programu Maschienenstérung.o&epgani protokolu je stroj &p

uveden pla do provozu.

Postup pi vyskytu abnormality je uveden na nasledujicimazku (obr. 12).
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Obr. 12 Fyzické vyhledavani udrzby [vlastni]
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6 ANALYZA UDRZBY VE FIRM E SCHLOTE

6.1 Lidské zdroje

VSichni zangstnanci maji dokatené stedosSkolské vz&lani s maturitou. Jeden zastna-

nec ma i vysokoSkolské v&dni s titulem bakata

6.1.1 Zakladni pozice pracovniki v udrzbé
Ve firm¢ Schlote se Gtvar udrzba skladadeétinsk.
1) Pracovnici majici na starosti prediktivni adrzbu.
2) Pracovnici zabyvajici se poruchami.
3) Pracovnici chemického utvaru — tzn. Wma kapalin, ol€j a jejich dopho-
Vani.
K témto tem bodim ale nutno dodat, Ze vSichrildji vSechno a udrzbiése tak v podstat

roz&luji na elektromechaniky a mechaniky.

6.1.2 Odménovani pracovnikia udrzby

Pracovnici Utvaru udrzba jsou odiwvani na zaklag hodinové sazby, a sice na zaklad
odpracovanych hodin. Hodinova mzda je upravenaakad dovednosti, zrtnosti a kva-
lifikace pracovnika. Mzdu upravuje vedouci Usekuzlig. Pracovnici adrzby mohou také
ziskat piplatky za odvedeny vykon a dobu bez nemoci. Tytplatky jsou ve vysi 10%.
Dostéavaji také fispivky obedy ve forng stravenek. Po odpracovéani 1 roku se jim zvySuje
plat 0 10%. Vedouci Utvaru udrzbyage navrhnout fiplatek nebo srazku z platu za odve-

deny vykon nebo nekaiaa pracovisti.

6.2 Dislokace vyrobniho z&izeni

Pro analyzu vyrobnich prasdki je nezbytné mitighled o typech, charakteristice a popi-

su strofi. V nasledujici tabulce (Tab. 2) jégbled sodasného stavu stiipj

Firma Schlote ma poémé moderni strojovy park. Bmérna délka st stroji je okolo 5

let. VSechny strojni slouzi ke stejnémiel k obrabkni vyrobki.
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Vyrobce Typ Rok vyr.  [Automatizované

MC 325 14899 ne

MC 325 1899 ne

Y200 1997 ano

Y200 1499 ano

C40-F 1999 ano

NEF CT 40 ? ne

MCP - H 250 1998 ne

MCP-H 250 - HS 1895 ne

BAS(03-22 2006 ne

Clean Tec 2006 ne

TMP 1700 ? ne

MY & VP 2005 ne

NEF CT 40 ? ne

TMC 15 ? ne

MH 4000 DCG (MC1) 2007 ne

NH 4000 DCG (MC2) 2007 ne

MH 4000 DCG (MC3) 2007 ne

YL 53 (OP10-0P20) 2007 ne

SBFS-206150-VEDZ-L 2007 ne

YL 55 (OP10-0P20) 2007 ne

YL 55 (OP10-0P20) 2007 ne

SBFS-206130-V01 2007 ne

YL 55 (OP10-0P20) 2007 ne

HT396 00.07 - SPL (QP30) 2007 ne

YSC 200 D5 (0P40) 2007 ne

YL 5 5 (OPS0) 2007 ne

YL 5 5 (OPS0) 2007 ne

Brillant 270 2007 ne

SW4aH ? ne

Opal 460 2007 ne

Hommel Tester CE000 ? ne

Hartgestein-Prifplatte ? ne

BA WDE-22 2007 ne

HC-Flex 001 2002 ne

9 ne

YTR H00/ 535 2003 ne

FI 1106 2003 ne

Obr. 13 Dislokace strdj[vlastni]
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6.3 Planovani udrzby

Planovanim udrzby je na mysli udrZzovani vyrobnibigzeni zéazené do planadrzby. Ri
sestavovani planu udrzby musi byt bran ohled nkedaéci kritéria:

0 Zvéazeni pedpokladaného vyuZziti vyrobnihoiizzeni.

o Brat ohledy na&etnost oprav v minulosti.

o DodrZovat intervaly stanovené vyrobci siioj
Planovani adrzby musi byt v souladu s planovaniecigmich dklidi a s planovanim vy-
roby. Plan zahrnuje tyto é\kategorie:

o Planovani specialnich ukfid

o Planovana udrzba.
Planovani specialnich uklid - dochazi k naprostému rozebrani &i$ini stroje, v ro-
nim intervalu. U tétoifleZitosti je provedena udrzba daného stroje.
Planovana udrzba -provadna pracovniky udrzby v intervalech stanovenych bgro

stroji, na zaklad zkuSenosti.

6.4 Analyza standardizace procesu udrzby

Provedeni analyzy standardizace udrzby odhalilohanm@dostatk a moznosti zlepSeni.

6.4.1 Plan provadéni preventivni udrzby stroji

Z&kladnim dokumentem pro prowiud preventivnich prohlidek jsou tzv. ,Plany adrzpy”
které jsou sotasti dokumentace vSech strokteré firma provozuje. \£thto planech (na-
psanych cizojazing) se uvadi detailni rozpis vSe¢mnosti étvrtletni, pilroéni a ra@&ni
adrzby pro jednotlivé stroje.

V planu udrzby je uveden nazev udrzovaného strpj@nované uadrzl¥gké cinnosti

a opakujici se intervaly planovanych prohlidek.

Dokladem o realizadlinnosti danych plany udrzby jednotlivych strg¢ vyzna&eni infor-
mace o provedeni kazdé planované udrzby do Plarabyiacisteni a podpis pracovnika,

ktery vykonaval adrzbu.
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Plan adrzby a €isténi 2009 | Yartung und Reinigungsplan 2009
TydenWoche |

Hakladowé Stroj
stredisko hazchine

Hostenstelle 1; = 3 4 8| 87 s91:1111213|¢15H1713192:21zzz-fﬁzﬁzr:sz:usq:zsss-as:ss‘r3839«:-1a-su.sus-?cs.ssusqﬂs
23111 Stama
23112 Stama ' |
23113 takino ‘
2114 hakino :
23116 Inclex ‘
3117 Incles: ‘ 3
23118 C 40 - F *
23126 MEF CT 40 ’

23128 Heller 5
2z 129 Heller

23130 S I
23131 S

251352 harkert

235 15554 MEB

23135 REF CT 40

23136 ThiC 15

- 3.mésiEni prohlidka § Untersuchung 3 Monste

E - roéni prohlicks £ Untersuchung des Jahres

13 provedena GdrEke § durchgefuhrte Wartung

Obr. 14 Plan udrzby [16]

Z&kladni nedostatek: Systém je provozovan zcela nedostate Ani zdaleka nejsou vyu-
Zivany vSechny jeho moznosti. Jednotldmnosti planované&tvrtletni, pololetni a réni
adrzby nerespektuji stanovené zasady zavaznéhao Btmby, které vyplynuly ze zkuSe-
nosti a praxe odbornych pracovinikyrobce daného #&eni) , ale jsou provédy vice-
mére podle osobniho nazoru udrZbaktery je realizuje. vodem je skuténost, Ze zatim

neexistujeteska mutace Planidrzeb jednotlivych strgj

6.4.2 Pracovni seSit pracovniki udrzby

Cinnosti provadné pracovniky Gdrzby se zaznamenavaji do tzv. ,¥ykprace odéleni
adrzby“. Zaznamendavaji se setimnosti souvisejici jak s planovanymi udrzbami, fak

ostatnimi opravami strojnich izaent,

Vykaz prace obsahuje datum prowad opravy, jméno udrzbgy ktery opravu vykonal,
popis ¢innosti provadné na stroji, zda byla nebo nebyla zavada odstennakladové

stredisko atas opravy.

Zakladni nedostatky: 1. Pracr ziskané informace z vykaprace nejsou té#n sledovany

a vyhodnocovany.

2. Nesleduji se dal&iinnosti udrzb&i v prabéhu jejich pracovni

smeny a schézi tak podklad pro hodnoceni jejich vyiize
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> Schlote o Vykaz prace oddéleni adrzby

L . Zawvada Délka |Pfiddvajici
. . | Nakladové L . ND . - L
Datum Jméno  |C. o Popis Einnosti odstranéna | Cas od-do | trvdni | hodnotu
stfedisko 1.0 N .
(1,0} ginnosti|  (1,0)

Obr. 15 Vykaz prace odkkni udrzby [16]

6.4.3 Vykonovy list stroje

Kazdy zandstnanec musi vypbvat lEhem smdny tzv. ,Vykonovy list“. Tento je umigh u
kazdého stroje. Uvadi se zde datum a drubngmmeéno pracovnika a vedouciho&m
Ohledr stroje se zde uvadislo stroje a zda operator musel obsluhovat vikegusti ne.
Dale se uvadi o jakou s®astku se jedna a pet dobrych kus.

Na druhou stranu vykonového listu se zapisuji pjestzn. o jaky druh prostoje se jedna a

délku trvani prostoje.

Na konci kazdé semy je tento list schvalen a podepsan vedoucigngm
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Obr. 16 Vykonovy list stroje [16]

6.4.4 Technickd dokumentace vyrobniho zéizeni

Technicka dokumentace stiigposkytnuta vyrobcem obsahuje Zné@ nedostatky. Jakozto
dulezity zdroj informaci pro prov&ai oprav a udrzby nejsou manuékelpzeny datesti-

ny. Kvili nutnosti grekladu z gmeiny a anglétiny se tak prace s nimi velmi prodluzuje.

6.4.5 Pokyny pro obsluhu stroje

Pokyny pro obsluhu stroje nejsou vizualizované. Npifchozi zanistnanec dostane nej-
prve kratké Skoleni u stroje, ktery bude obsluhoMgad zahajenim své simy mu operator
z predeslé srny sdili a ukaze, jakym zisobem lze strojni #&zeni obsluhovat a pracovat

s nim.

6.5 Analyza softwaru na sledovani poruch

Schlote zakoupilo software od Microsoft Access pledovani poruch stmdj Do tohoto
softwaru byvaji zaznamenany veskeré poruchy, kiastanou, oprava poruch gegavani

o

smen.
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=—
\\:\\\ S
Schlote = = o
o (o oo Maschinen-/Vorrichtungsstorung
® Fadani poruchy ® Otevifend poruchy
Eingabe Maschinenstérung Offene Stérung
® piehled poruch ® sledovani
Ubersicht Maschinenstsrung unter Beobachtung
® Otevifend poruchy ® piedani sman
Offene Stérung Schichtiibergabeprotokoll
® Neuzawvitends poruchy pEipravit
Offene Stérung Vorrichtung
® Fikladni data pFipravky
Stammdaten Vorrichtungen
® UkonZeni programu
Programm Beenden o
edu
sicht

Obr. 17 Software na sledovani poruch [vlastni]

6.5.1 Protokol na zadavéani poruch

Pri zadavani poruch se zadava vzdy datutasaporuchy, o jaké nakladovéestisko jde,

CO je to za poruchu, jak jefipina poruchy. Déle se &uje také priorita. Druhy priorit jsou

tii a sice:

A — Kriticky produkt, nejvySSi priorita.iPporuse niZze dojit k nevyrobeni a nedodani vy-
robki véas.

B — Poruchy, které negati¥movliviuji patet vyrobenych kus

C — Poruchy, které neovhwji vyrobu.

e

Schlote - - .
\\\\\\\\*\b*-“ e et Maschinen-/Vorrichtungsstorung

©. poruchy /Stérungs-—Ne./
Datum: 3/30/2009
Cas SUhrzeit,/ : 12:07
Makladowé stFedisko /Kostenstelles : 0~ &. pFipravku /vorrichtungs—nr./ - ~

O A O B [O =}

max. 255 Znaki

PFigina chyby /Fehlerursache; :

max. 255znaki

Obr. 18 Protokol na zadavani poruch [vlastni]
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6.5.2 Protokol na opravy poruch

Do protokolu o opravach poruch stigge zadava kro#jiz zminovanéhocasu, picin a
typi poruch, také kdo nahlasil a provedl opravu, zdapkiyolan mechanik, zda seémil

n&hradni dil a stav stroje — zda je nebo neni vqmo.

Maschinenstorungen

Auswahl Kostenstelle
~ Stérungsnummer : 17 Fehlercode : 6 Ausfall (mech.) Gemeldet von :  Kroca Milan

Datum:  1/17/2006 Fehler :  Kolize pfi wyméni nastrojd
Uhrzeit: 23:00 Fehlerursache :  Spatnd zadana vyména nastroje.
Kostenstelle : 23111
Inventarnummer :
Eingrenzen nach Kenntnisnahme @ Kroca Milan Erstatzteile bestellt : Nein
Fehlercode
Monteur = Michalek Jaroslay
Monteur bestellt :  Ja arn: Artikelnummer Menge
um:

Maschienstatus @  Maschinenausfall

Produktionsfahig : .0

MabBnahme

Stirung behoben Reparaturdauer

Durchgefiihrt Anlage i.0. ibergeben

pE] 0 Stunde

Datum:

1/17/2006
23:00

Datum:

171772006
23:05

Uhrzeit: Uhrzeit:

Jurca Klement

Mame:

Obr. 19 Protokol na opravy poruch [vlastni]

6.5.3 Protokol na sledovani stroje

> 7

Do protokolu slouzZiciho pro sledovéni stroje sedxadake, jak dlouho je stroj sledovan,

zda je mozno vyrath.

Unter Beobachtung

i Porucha Sislo: 692 Kad poruchy :  Ausfall (mech.) - nahlasil :  Motlik Michal
Kostenstelle Becbachtung = ot
Datum : 372572009 Forucha :  porucha zamku dveri
i .23130 AHETL) Cas: 13:20 Pricina poruchy @ vadny Euchner TZ1LEDZ24MYAB-C7
vom: 2/25/2000 NN
MNakladove sté. : 23130
Inventarni &islo : ~
Reparaturauftrag gedruckt Nahradni dily | pFiginy |
Seznameni 1 Hrabinec Jindrich . . . Bodan:
ND objednany : (O ano
Uskute€néno: @ ne
Objednani mechanika ) ano o . N
Cislo dilu MNnoZstui
& ne
1. a a
Mechanik 2 a a
3. a a
Stav stroje (O Vypadek stroje
=) Stroj podminedné v provozu & U B
5 o o
Priorita 1 Oa ®e Oc 6. a [a}
- S . 7 o o
MoZno wyrabét O v poradku S 1 5
neni v poradiku '
g o [J a, o o]
sledovano.
1a. a ]
Sledovano od: 3/25/2000
Porucha odstranéna Provedeno Zarizeni pfedano v pofadku

Obr. 20 Protokol na sledovani stroje [vlastni]
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6.5.4 Protokol na predavani snén
Software obsahuje také protokol nagavani sin. Vypliuje se datum &as Fedani sny-
ny, predavajici a febirajici smina a jméno fedavajiciho a jménoigbirajicino. Nakonec

se dophuje jeSt vyskyt mimdadnych udalosti naredeslé srne.

Predavaci protokol iidrzba /Schichtiibergabeprotokoll Werkstechnik

Piredavaijici sména

Datum: 10,/15,/2008) /iibergebende Schicht/: @ramni O odp.
Cas /Uhrzeit/: 15:03 Predavaijici (jméno) Hrahinec Jindrich R
/Ubergeber,/:
Piebirajici sména Oramni & odp.
/iibernehmende Schicht/:
Piebirajici (jméno) Jaroslay Michalek v
/libernehmer/ :

MimofFadné udalosti (poznamky)
/Besondere Yorkommnisse; :

max, 255 znakii
max, 255 znakii

max, 255 znakii
Pozor: Yyie uvedené data nejsou ukladany. PFi zavifeni okna, bude protokol automaticky vytisknut.

Obr. 21 Protokol na fedavani sren [vlastni]

6.6 Analyza udrzby ve firmé Schlote

Utvar udrzba je Gzce spjat s organizovanim vyr@bsganizaci obsazeni operatastroji
ma na starosti sénovy mistr vyroby. Za pracovniky Utvaru udrzba ggowdny jejich
vedouci udrzby.

Ve firm¢ Schlote je zavedeitiitsmenny vyrobni provoz &etn soboty a netle. Ve vSedni
dny se dfidaji dw smeEny udrzb#i. Jedna se o ranni a odpolednEsmpo osmi hodinach.
O vikendech maji pohotovost, tzn. Ze musi litbpni na telefonu a vifpad poruchy se
dostavit na pracovi§t Pracovnici udrzby jsou wipadt poruchy o vikendu povolani ve-

doucim udrzby, ktery dostane zpravu o poruse odwato vyroby.

6.6.1 Cinnosti provadéné pracovniky udrzby

Mezi zakladniinnosti pracovnik udrzby pati:
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= Sdizovani stroj — séizovani strofi na pozadovanou provozuschopnou utove

= OQOpravy stroj — opravami se odstfgji technické nedostatky a fyzické ojalieni

stroju. Obnovuji se technické vlastnosti a fdnka bezpénostni nedostatky.

= Cinnosti souvisejici s provozem siiioj pracovnici Udrzby musi vykonavat také
¢innosti souvisejici g&innostmi obsluhy adZnym provozem str@j jako nap. za-

pnuti stroje, vymina oleje, vzduchovych fillr, atd.

* Preventivni prohlidky — plan preventivnich prohkde dan podle vypracovaného
standardu — Plan UdrZby. Nutno ale dodat, Zze ptewvérprohlidky se §liS nedo-

drzuji.

* Inovace straj — udrzbé se staraji také o inovaci stioyedouci ke zlepSeni futk

nich, vizualnich a bezpeostnich funkci stroje.

6.6.2 Pracovni snimek udrzby

Dne 4. 11. 2008 jsem provedl snimek pracovnihojeeeoho z pracovnikudrzby. Tento

den byl gitomen je&t jeden jeho kolega.

Velkou ¢astcasu provad spole&né se svym kolegou preventivéisteni stroji. Ménili také

Spatné sotastky a provagla se fotodokumentace.

Snimek pracovniho dne - udrzha 4.11.2008

oEisténi BEpiestavka Okomunikace -z e s

o . ) B pridavajici hodnot
Ovizualnikontrola Bchlze Ostudium manualu
Evyména, promazavani soutastek Dostatni mUklid stroje Bnezp fid é'\,‘sj[{:[ hodnoto
Bpfiprava nafadi DOuklid nafadi Ofotodokumentace $patné soué.
Bhledaninaraci Bvypliiovanidokumentace

Obr. 22 Snimek pracovniho dne - tdrzba [vlastni]
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Cinnosti nepidavajici hodnotu jako komunikacgekani, studim materialu nebo hledani

né&adi tvai 47% z celkovéhogasu.

s~ s

Je teba se zas#tit na snizovanidchtocadi. Tim padem se zvySi efektivita prace udiaba

6.6.3 Snimek obsluhy stroje
Dne 3. 11. 2008 jsem snimek pracovniho dne obdtrbje SW BAWO06.

Jak je vidét z grafu nej¥tSi podil natinnostech nefidavajici hodnotu, které dosahly 76%
celkovéhatasu jecekani a manipulace. Tytinnosti by se i vyrazrg zredukovat. Dojde

tak k wtSi efektivnosti pracovist

Myslim si, Ze by se obsluhagha vice ¥novat vizualni kontrole vyrobku.

Snimek pracovniho dne - obsluha stroje 3.11.2008

o15%
021% 0 24,4%

. 213% \

a3y 0197%

\l

B pridavajici hodnotu

Déekani Emanipulace Ozakladani Opiestavka Bostatni

B nezplidévajici hadnotu

Okomunikace Emimo pracovisté DOEisténi Eporucha Bvizualnikontrola

Obr. 23 Snimek pracovniho dne — obsluha strojesfalid

Obsluha ma na starosti ulozit sastku do vysokotlaké niky (obr. 24). Poté, co vizuain
zkontroluje, zda je s@astka umyta od Spon ji polozi vedle vysokotlak&kyyna ulozny
prostor (obr. 25) Poté obsluha ukladacsmtku do sugky (obr. 26). Do sugky se uklada

po piti kusech. Nakonec je provedena tlakova zkouSka @1).
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Obr. 25 Sugika, Tlakova zkousSka [vlastni]

6.6.4 Celkova efektivnost z&izeni

Ukazatel celkové efektivnosti #iaeni (CEZ) napoméha firmam rozebrat jednottigéove
ztraty a podava nezbytné informace informace pralitni rozhodovani managementu.
Vypocet CEZ se sklada 2ahto ti zakladnich ukazatl

» Mira kvality.
» Mira vyuziti.

» Mira vykonu.
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U stroje SW BAWO6 byly zjigny tyto udaje:

Tab. 2 CEZ [vlastni]

mira kvality 99,76%

mira vyuziti 89,62%

mira vykonu 49,87%

CEZ 44,59%

Ukazatel celkové efektivnosti #iaeni je pouze 44,59 %. Coz jerginéno predevsSim niz-

kou mirou vykonu.

6.6.5 Analyza prostoji

Rozd éleni prostoj

5319 299% 2,26%1,21%

25,05%

5,60%

5,90%
6,46%
22,35%
10,77%
O prestavka m porucha O sefizeni O vypadek
MW chlazeni Erovinné zarovnavani M vymeéna nastroje O mechanicky vypadek
W zména vyroby W kap. + emulze Ojiné O vieteno

Obr. 25 Rozdeni prostoj [vlastni]
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6.6.5.1 Paretova analyza prostdj

Paretova analyza rozd éleni ¢asu prostoj U mezijednotlivé p Fi€iny
za obdobi 07/2009
96530 98,79% 100.00%
2000 - 100%
Z 77,11% 93,54%
S 1600 | 71,21% ° 88,23% ’ 1 80%
= 64,75% 82,71%
s | 47,40% 1
3 1200 { o34 60%
5 58,18%
© 800 | T 40%
o 400
2 400 | 244 240 219 208 205 197 + 20%
S ﬂ 111 84 a5
0 |_| |_| |_| |_| I_l |_| || /3 = 0%
i §® : (‘F} : &9\ \§L® "‘é':g‘l “7“,{%}
PN w0 I RN W
Y A ! #E A« o
¢ & o B F &
& GF A
# R
& {q@‘s —¢cas
DUVOD PROSTOJE —m— kumulativné

Obr. 26 Paretova analyza re@kehi cas: prostoj: mezi jednotlivé ficiny [vlastni]

Paretova analyza prosiogtroji je specialni typ sloupkoveho grafu, ktery jsemvaiit na

zaklad dat zjiS€nych z programu Maschienenstérungen. Jak jét\dcbbr. 27, nej#tsi

prostoje zji&¥né Paretovou analyzou tioprestavky, poruchy a #seeni strof. Vhodné

pusobeni a eliminace&¢hto nej¢¥tSich prostaj mize @inést vyznamnou redukéagi a

zvySovani produktivity Utvaru udrzba.

Na nasledujicim obrazku obr. 28 je analyzovéeimost vyskytu prostdjmezi jednotlivé

priciny.
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Paretova analyza rozd éleni éetnosti vyskytu prostoj @ mezi

jednotlivé p Fiéiny ve sledovaném obdobi 07/2009

99,07%100,00%
0, 3
50 ~ Ty 97,20% 0%
y (1)
73,83% on 93,46%

0 65.42% 85,0502 /2% L 80%
— ,
8 30 | 54,21% 0%
z 42,99%
E 291 12 12 L 40%

9
107 H ﬂ H ! 5 5 4 4 ) o 20%
0 T T T T |_| T |_| T l_l T |_| T I_l T |_| ; | = 0%
4 L X .Q .
S e & & & W
P v < L L‘-?P" N N % 3
" ] o
,b‘::-‘ {\%« I#_'\ fS\ \l_@Q
T i £
"‘Q\% & [/ ¢etnost
DUVOD PROSTOJE —m— kumulativné

Obr. 27 Paretova analyza ra#eni cetnosti prostaj mezi jednotlivé ficiny [vliastni]
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6.7 SWOT analyza udrzby

Tab. 3 SWOT analyza udrzby[vlastni]

Silneé stranky Slabé stranky
Moderni strojovy park Chybi kazdodenni prollidia stroji
Znalosti ndrzhy Absence vizuahzace

Absence preventivid prohlidlcy stropi
Nedostateéné proslkoleni udrzhy
Standardy pro operatory

Absence nélkterveh pristropi k adizhé

Piilezitosti Ohrozend
Spoluprice se stiednimi odbornyind fkolamd | Vellzd obména pracovnikod adezby
Vypracovini standardi é15téni Nizky potet zaméstanci adizhy
Vhodna motivace Udrzha vykonana po poruse
Vypracovini standardi pro operitory Vypadky vwwroby

6.7.1 Silné stranky
Moderni strojovy park

AZ na pér vyjimek vlastni firma Schlote p&m¢ nové stroje se gtiin 2 — 5 let. Probih&
neustala modernizace stiofirma se také snazi o automatizaci vyrobnichggiod\ekte-

ré pracovist jsou jiz plre automatizovana.
Znalosti udrzby

Pracovnici Udrzby jsou seznameni s vyrobnim proonesédi, ktery stroj jak funguje.

6.7.2 Slabé stranky
Chybi kazdodenni prohlidka stroji

Stroje nejsou po kazdé gng kontrolovany a prohlizeny. Udrzba se provadi ¥&Sim
piipadi jen v gipad poruchy. Nejsou vypracovany standardy pro prémadntnové pro-
hlidky.

Absence vizualizace

Chybi prvky vizualniho managementu. Neni ukazaneongost strojegetnost prostoje

nebo vyskyt abnormalit.

Absence preventivni prohlidky stroji



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 56

Preventivni prohlidky stréj vykonavaji jen pracovnici udrzby. Operatee staraji jen o

chod stroje.
Nedostat&né proskoleni udrzby

Udrzba je nedostataé proskolena. Pracovnici byli proskoleni jen praop8W, na dal3i
nebylo provedeno zadné Skoleni. Sami pracovnidhydchtji Skoleni na stroje Siemens a

Fanuc.
Absence rkterych pristroju k udrzbé

Chybi rekteré dilezité gristroje k provadni udrzby. Neni zakoupen osciloskop a labora-

torni zdroj.
Standardy pro operatory

Nejsou vypracovany standardy pro operatory. Op#rédt nemaji vizualizovany popis
stroje, nemaji fed sebou ani manual na obsluhu stroje. Veskiéténi a adrzbu provadi

pracovnici udrzby a nastavaji zbymé prostoje.

6.7.3 PrileZitosti
Spolupréace se stednimi odbornymi Skolami

Vytvotit spolupraci se ggdnimi odbornymi Skolami, vytwid absolventské mista. Vytyib

si obsluhu strdj z fad vlastnim studett
Vypracovani standardi ¢isténi

Nejsou vypracovany standardigteéni. Vypracovat standardy wipad poruchy, aby kazdy

zanestnanec ¥dél, co ma dlat pri poruse.
Vhodna motivace

Odmsnovani pracovnik Gdrzby podle poruchovosti strojnihaizaeni.Cim mérg prostoji,

tim vétSi odneny.

Odmenovani obsluhy podle odvedené normy, podle odvedemgkonu. Angazovat opera-
tory v udrzlg stroji. Preswdcit je, Ze¢im mere bude prostdj, tim vice se vyrobi a tim

padem bude i&tsi odngéna.

Vypracovani standardi pro operatory
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6.7.4 Ohrozeni
Nizky po¢et zaméstnanai udrzby
V souwasné dobjsou ve firng zantstnani 4 udrzbid Tt elektromechanici a geovaii

a jeden mechanik-Beova:. V pripact onemocsni nebo Urazu f¥e nastat nedostatek

pracovniki.

Udrzba vykonana po porude —kvili nedostaténym preventivnim prohlidkam dochéazi
k porucham a nasledné Udézb opra¥. Je teba gedchazet poruchantasnou preventivni
prohlidkou.

Vypadky vyroby

Velkd obména pracovnika Udrzby — sec¢asto obmanuji, now prichozi museji byt zaSko-

lovani a prodluzuji se tatasy oprav.

6.8 Celkova analyza udrzby

V nésledujici tabulce (tab. 4) jsou uvedeny fast z provedené analyzy. Skala hodnoceni
se pohybuje od 0 (min) do 4 (max). Pro lep&hted dosazenych vysleilke k dispozici
dale paprskovy graf (obr. 29).
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Tab. 4 Souhrnna analyza udrzby [vlastni]

stroje.

Oblast Znamka Popis Navrh zlepseni
standardizace I;Eﬁdu:r;ypr?;%vdargiu “ypracovat odpovidajici
(dr#harskych 05 o PO HETEO,  standardy adribaiskych

- - manualy jen v cizim - )

cinnasti : cinnosti.

Jazyce.
Frobiha dle Zasowych  |Standardizace preventivni
Freventivni ddrzba 1 pland. Plany nejsou adriby, optimalizace
dodrZovany. ginnosti.
- . a Wypracovani standardd
o Cperatofl neumi vibec A
Autonomni 0drZba a - . autonomni adrZby,
udrZovat stroj. - . e
proskoleni operatord.
Medostatecna. Udribaf)
Evidence se zapisuji sve Carové kady, lepsi
wykazovani 2 cinnosti, ale nikdo e |kontrala nad cinnosti
cinnosti nekontraluje a Odrbafd.
NevyYoZUJe ZAvVEry.
Meni provadéna
kaZdodenni prohlidka . .
N e : . |Vypracovani standardd,
Ahsence sménove svefengho stroje. Meni - a oy
; 0 - - urcit zplsob, proskolit
prohlidky urcen zpusob a .
- operatory.
standardy pro jeji
pracovani.
Casto chybgjici Mekteré nahradni dily by
Management 15 nahradni dily. Mahradni |mohli byt na sklade.
nahradnich dild ' dily se doplfiuji “ytvofit systém fizeni
intuitivne. zasob.
Nenropracavan faméstnanci nejsou “ytvofit wikonowvou
PISRTREENENY | 2 |odmifiovani na zaklads |sloku na zaklads
mzdovy system Co R
odvedenea prace. odvedené prace.
spatna vizualizace,
Ahsence . A : :
L nejsou ukazany “izualizovat ukazatele
wizualniha 1 : ) )
prostoje nebo wykonost [wyroby.
managementu
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Standardizace udrzbarskych
¢innosti

Absence vizualniho

Preventivni adrzba
managementu

Nepropracovany mzdovy
systém

Autonomni Udrzba

Management ndhradnich Evidence vykazovani
dild ¢innosti

Absence sménové prohlidky

Obr. 28 Souhrnna analyza udrzby [vlastni]

Jak je vidt z vySe uvedeneho grafu (obr. 31) firma ma velkdastatky ve vSech vyse
uvedenych problematikach. Né&f8i nedostatky vidim v absenci &movych prohlidek,
standardizaci udrzigkych ¢innosti, v preventivni udrZba v absenci vizualniho manage-

mentu. Givody €chto problénmi a navrhy jejich eliminace jsou stné popsany v tabulce
(tab. 4).
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7 ZAVER ANALYTICKE CASTIADOPORUCENI

Po provedeni analyzy udrzby ve figrBchlote Automotive Czech jsem zjistil mnoho nedo-
statki. V nasledujicim textu se budu snazit shrnout u$g@mnalyzovan&asti mé diplo-

mové prace.

Co se t¢e zamdstnand@ udrzby, udrzbé& nemaji potebné proskoleni na vSechny stroje,
chybi jim rekteré dilezité gristroje, které pdebuji pro svou préaci. Jsou sice rétahi do
ttech skupin podle zatteni, ale v podstat,vSichni ctlaji vSechno“. Mzdovy systém po-
vazuji také za nedostajici a malo motivujici. Zaved! bych systém aghimvani na zaklatl
odvedené prace. U obsluhy strggem odhalil velké rezervy. Oper&tomi pouze obslu-
hovat stroj, neznaji jeho zakladniizeni a vybaveni. Ukoly obsluhy stiigpiebiraji udrz-

b&i. Co se tye fyzického vyhledani adrzby, je zb§te zdlouhavé.

Po provedeni analyzy strojnihofizeeni jsem zjistil, Ze stroje pouzivané ve Schjsti

v praméru pet let staré. Nkteré jiz maji pl& automatizované pracowvist

V oblasti planovani vyroby dochazi k mnoha termimovkolizim a dochazi k vypadku
vyroby. Planovani udrzby musi byt v souladu s plé@mém specialnich uklida s planova-
nim vyroby.

Analyza standardizace odhalila mnohé nedostatkynost Gdrzby je sice zaznamenavana,
ale v disledku pracovniho vytizeni kompetentnich osob, nébéc sledovana, vyhodno-
cena a nejsou z ni vyvozeny ani zadn&gavObsluha stroje je podrobena pouze Gvodni-
mu Skoleni u stroje, nejsou vypracovany zadné sralydbbsluhy stroje vestire. Manualy
jsou k dispozici pouze v cizim jazyce, ctiai velky problém, jak pro operatory, tak pro
adrzbu. Co se t¢ planovani preventivnich prohlidek, je sice vypram plan, kdy se ma
provest kontrola zvoleného stroje. Tento plan sk \zSvelkécasti nedodrzuje.

Po provedeni analyzy softwaru na sledovani porsemjdos@l k nazoru, Ze software je
dost&uijici, jednoduchy, Ze i laik je schopny rychle senfait a pochopit.

Paretova analyza, Ze na prostojovosti 8tisg nejvice podili tytorit faktory: prestavky,
sdizeni a poruchy. Tytaitdavody prostoj ¢ini vice nez 58% prostbjcelkem. Vhodné
pusobeni v &chto oblastech fZe @inést vyznamnou reduke¢ndi prostofi a tim i zvySo-
vani produktivity prace vyroby.

Na zéklad téchto provedenych analyz dopouji ve firm¢ Schlote zavedeni tot&rpro-

duktivni adrzby.
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Sou ¢asny stav

Zavedeni totalré produktivni udrzby

Obr. 29 Sodasny stav Udrzby a mozreSeni [vlastni]
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. PROJEKTOVA CAST
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8 VYMEZENI|i PROJEKTU

8.1 Definovani projektu

Nazev projektu: Zavedeni totaka produktivni adrzby ve spataosti Schlote, a.s.
Vlastnik projektu: Michael Hagenbruch — jednatel spoiiesti Schlote Automotive
Czech, a.s.

Vedeni projektu: Bc. Tomas Létal — diplomant, student UTB ve Zlin

Ing. Marek MaliSka — vedouci strojového parku akdasgdrzba

8.2 Cile projektu

Hlavni cil: Zefektivini vyrobniho z#izeni

Dil¢i cile: Zabraanim ne&ekanym porucham a vypaitk strojniho z#zeni.
Stabilizace vyroby.
Zkracovanicasi oprav.

Vzdélavani pracovnik.

8.2.1 Metoda SPIN
K popsani jednotlivych dilprojektu jsem pouzil metodu SPIN:
Sowfasnd situace — S

V souwasné dob je nizka efektivita vyrobnich Faeni. Tato situace je #pobena fede-
vSim vysokymi prostoji jednotlivych stiinj Dochazi k velkym vypadin vyroby a dlou-

hym ¢asim oprav. Je to Zfsobeno i tim, Ze manudly nejsou zpracovatgském jazyce.
Problém — P
Souwasna situaceimasi tyto problémy.

= Neplreni planm vyroby z divodu velkychéasovych prostdi

* Dlouhé doby oprav.

= Nevypracované standardy.
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Implikace — |

Vzhledem k tomu, Ze v soéasné se té#t vSechny firmy, zabyvajici se automobilovym
pramyslem nachazeji v krizi, je ispora naklath dennim pi@dku. Vzhledem ke stoupaji-

cim cenam energii, surovin a personalnim naktape tfeba zefektisiovat vyrobu.

Nutnost — N

Jestlize si chce firma Schlote udrzet konkdrgérpostaveni na trhu je nutné zgihse na

zefektiviiovani podnikovych procés
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9 ZAVAD ENi TPM

Projekt zavedeni totatrmproduktivni Gdrzby ve spalaosti Schlote, a.s. je z&bhen na ze-
fektivnéni ¢innosti pracovnik drzby. Ukolem projektu je zlepSit systém orgacizpée

0 vyrobni zé&izeni a stroje. Projekt je z&ben na prvni kroky zav&di metody TPM, a sice

v oblastech:

» Standardizacginnosti samostatné udrzby.

vV V VYV VYV

Preventivni udrzby.

Planované udrzby.

Skoleni operéatdrs principy TPM.

Systém sledovani prace atiehi Gdrzby.

» Programu zvysSovani celkové efektivnostiizani.

Uvedené nastroje by vést ke zefektiviini procef, ke snizenéasu prostdj a k odstra-

néni probléni odhalenych fedchozi analyzou.

Je dilezité do udrzhi&kych ¢innosti zapojit co nejvice i pracovniky obsluhyogitra pe-

nést takcast kompetenci udrzby na operatory.

9.1 Plan zavadni TPM

Cinnost £ Tyden

Seznatneni se spolecénosti
Schlote, a. s.

“Wypracovani teoretické €asti

Analyza ddrZzby

Plan zavadéni TRPR

“ypracovani projektove €5sti

Schvaleni projektové £asti
firrnou Schlote, a. s.

Odevzdani DP

Cbhajoba DF

Obr. 30 Plan zavaghi TPM [vlastni]
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9.2 Program autonomni p&e o vyrobni za&izeni

Zacinnosti spojené s udrzbou vyrobnich a strojnidiizeai je zodposdné stedisko udrz-
by. Operaté stroji maji na starosti pouze obsluhu sitgfakladni¢isténi a mazani prova-
di pouze udrzkid Tyto zakladnic¢innosti by n&li umét také operatid, protoZze udrzba se
potom neniZze wnovat svyméinnostem jako je: prov&di planovanych oprav, zlepSovani

funkenosti strofi nebo operativni odstiavani poruch.

ProtoZze velk&éast abnormalit, jako napnespravné ukotveni obm&t®ho polotovaru je
chybou obsluhy, jevi se jako nejvh@Bi ieSeni penésttast kompetenci z tdrzby na ope-
ratory strojnich zdzeni. Nasledujici kapitola (kap. 9.2.1 ) se zal¥wénou pozic opera-

tori u strof.

V novém schématu kompetenci udrzby a obsluhytst®jobsluha budemovat no¢ t¢ém-

to vécem:
o Odstraiovani abnormalit.
o Nastaveni z&kladnich parametr
0 Sdizovani stroje.
0 Samostatna inspekce.

Operatdi by nmeli také znat zakladni vybaveni stroje. Je nezbyah§, \&déli, kde se na-

chazi bezp#ostni ti&itka, kéemu slouZi filtry, aj.

9.2.1 Zména pozice operatofi u stroji

Pri vyskytu abnormality ve fir Schlote vyhleda udrzb&ejdive svého mistra. Ten pak
oznami vedoucimu udrzby poruchu. Vedouci udrzbypdiyn zamstnan@m udrzby
k odstragni abnormality. VeSker&nnosti spojené s opravami,tbjen drobnymi, vykona-
vaji udrzbéi.

Muj n4vrh spdiva v prenesenéésti kompetenci na operéatory strojnichizeni.
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Sbsluha stroje

Pracovnic 0drioy

wadouoi DdrEoy

Wskyt
abnomnalty

" osobni whleda
udribare
Idertiikace Ijten posng
abromnakty L abromnalty

l

Schopen nis tchopen ne
abramnaktu abromrakitu #| <bjednanizerdsg
odstrant odstrant nebo M
ano
ana
Odstranen -
abromnakty
. ¥
* @dstranend * odani HE
abromnakty

)
pracuje
=10 B ST

“raj
pracuje
== a1

ne
tchopenstry
spravne sendit . | ano
[P . [ P TR
“sbne vyhleda aadnfT o+ midfisns
ano Gdribare riFouere almdiy
R
Sefizenistnoje Sefizeni stroje T
¥ ¥

Plnv chod vvrobw

Plny chod virohy

Obr. 31 Znéna pozice operatdr[vlastni]

Po zjiS&ni poruchy a nasledné identifikaci se operator pokoruchu, pokud péatk jed-
nodussim, sam odstranit. Pokud nebude schopenmosdmn odstranit vyhleda adrZba

tito provedou opravu. Na operatory jseiames! i zodpo¥dnost za sézovani stroj.
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Odpadne osobni vyhledani mistra a nasiepak vedouciho udrzby, ktery dava pédn
k opraw. Operatdi strojnich zéizeni budou uit drobné zavady odstranit sami a tim pa-

dem se snizi doba opravy, identifikace poruchytdedavani naidzenych.

9.2.2 Standard popisu vyrobniho za&izeni a popisu pracovniho postupu

Kazdy z operatdr by mel znat alespd zakladni prvky a vybaveni stroje, na kterém pracu-
je. M@l by také mit zakladni informace, jak jednotligésti funguji. Standard popisu stroje
umozni obsluze porozufnjednotlivym ¢astim stroje, bude napomocei gdhalovani ab-
normalit a umozni i lepSi komunikaci s adrzbou. Nyssi, Ze po nezbytném tréninku ob-
sluhy strofi dojde k ¥tSimu zapojeni operatordo Udrzb#skych ¢innosti. Na obr. 31 je
zjednoduseny popis stroje BAWO06.

Vypracoval jsem také standardy postuguvymeéné olejového filtru (obr. 32) a standard
postupu pi vypadku vysokotlaké niky {obr. 33). Tyto standardy bych v§sil na stroje na
viditelné misto, tak abyipvyména filtri, resp. znovuzprovozni stroje probhlo v co
nejkratSim¢ase a udrzba, pépoperatdi, ktefi budou vyndnu provadt, védéli piesrg, co
maji dlat.

Schiote

Popig stroje BAW 06

Krok [Popis kroku

Chladici a mazaci prostor
Fiistrojovy prostar

Drvefe pro Odhu

Zasobnik nastrojd

Zakladaci prostor

Ohsluzng panel zakladaciho prostoru
wentil chladici a mazaci kapaliny
Fracovni prostar |

Rizani ohsluzngho panely
Qchranny kvt stroje

17 [Filtr centralniho chlazeni
12 [veduchowy filtr

2e®m N ® o R

Obr. 32Standard popisu stroje BAW 06 [vlastni]
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9.2.3 Standard pracovniho postupu i vyméné vodnich filtr
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Obr. 33 Standard postupuiprymene vodnich filte: [vliastni
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Standard postupu pri vypadku vysokotlake mycky

zakladni

Popis situace: Pii nespramém uchopeni dilu miZe dojit k vypadnuti dilu, tim padem dojde k zastaveni my€ky, osa C neniv

noloze,

Chrazek

Papis

1

Pfapneme do rugniha avladani.

Pastupujeme padle afislavanéha pafadi

Paomaci klavesnice (v Supliku) napigeme heslo : SUNRISE

Fomnocl ipek se dostanenme do nabidky Bearbeitung.

W tomto kroku nfistoupime k uzavfeni nakladacich dvefl (tlagitko HD Schott +tladitka GET).

Tajistime upinaci dvefe (tlagitko Spanrwomichiung +taditko GST).

Postupujeme padle ofislavaného pofadi

Wyhledamé parametr 34210 a nésladné pfapneme na 1.

L R ) SN W e ) = TR N

Mastavime osu C. Pamocitiaéitek {+ <) pooto€ime talif 5 pfipravkem. Osa C je v zakladni polaze, jestlie wiani talife
giird pravy thel se zadni sténou vysokotlake myéky fiz. abr. 100,

Wrtani talife svird pravy Uhel 58 zadni sténau.

—_— =
— =

Po nastaveni osy C do zakladni polohy stiskneme tladitko Repos (hajet! referenénich badd).

Y poslednirn kroku po nasteeni osy G dozakladni polohy prepiseme parametr 34 210 na 2. Timto je nastaveni osy © provedena,

Pamice o5y C je viomto pripads

vzakladni poloze 0,000, y
R Che . === |

Vopacném pripade nmsime provést

nstavend do zakladwi polohy.

[ ]
n
[ ]
L]
L]
| ]
Mo

Obr. 34 Standard postupuiprypadku vysokotlaké rigy [vlastni]
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Tyto standardy bych zvolil jako odrazovéistky a vzory pro zpracovani dalSich standard

na vsechny stroje.

9.2.4 Cisténi stroju

Ve firm¢ Schlote jsou pokyny pro prové&d ¢isteéni strofi vypracovany v cizich jazycich
nebo nejsou vypracovanyilvec. Zamistnanci udrzby museji zdlouhavyhledavat navod,
jak ¢istit dany stroj.

Na nasledujicim obrazku (obr. 34) jsem zpracovakkhist nacisteni stroje SW BASO03.

Checklist obsahujéast stroje, kterd méa byiStena a frekvence vykonavadinosti.

CHECKLIST - Cisténi stroje BAS03

Fracaovni prostor X

Fracovni prostor kolerm vietene

Fredavaci prostrar wyrméniku nastr. X

“edeni pfednich dvefi

Faohon pfednich dvefi

wedeni pfednich dvefi vieva

“edeni pfednich dvef wvpravo

Otodny stdl £ loZisko vlewo

T T I

Otodng stdl £ lofisko vpravo

Energeticke fetézce

Zasohnik nastrojd

*

Dopravnik tiisek

Frostor pro zasobnik nastroji

Horni roleta / sang v

Sané ¥ - zadni cast

Sané ¥
Sang £

Xo® X ([(x|X

Obr. 35 Checklist <¢isteni stroje BAS 03 [vlastni]
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9.2.5 Standard samostatné inspeéni prohlidky

Samostatna inspeki prohlidka penaSi zasti odpo¥dnost za stav strojnich idaeni na
z Udrzb&i na obsluhu stroje. V soasnosti provatli samostatnou inspeéhki prohlidku
pracovnici udrzby. Obsluha se tak starala jen ¢égaki vyrobku a nedéla nic o aktual-
nim stavu stroje. Pokud doslo k poruse, byl voldrzla&, aby poruchu odstranil. Tim pa-

dem dochazi k velkym prostop, kterym se daipdchéazet.

DalSim aspektem k zavé&d samostatnych insp&kich prohlidek je i bezgaostni hledis-
ko. Jako piklad uvedu stav, kdy nebude fungovat b&mpstni spin&d Obsluha pak
v disledku této zavady nebude moci vypnout stroj. Tadgm nize dojit velkym Skodam

jak na stroji, tak fedevsim mze dojit k vaznym UGrdam.

Tento prvek p& o strojni z&izeni ve firng Schlote nefungoval, proto jsem vypracoval

avodni standard samostatné inggelprohlidky.
Standard obsahujeéahto @t zakladnich parameir
o Bod inspekce — o jakatast vyrobniho Zézeni se jedna,
o Paet kontrolovanyclasti stroje,
o ZAakladni popis provamé cinnosti,
0 Zpusob napravy,

o Cascginnosti.
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v 7

9.2.6 Odstranovani negastéjSich abnormalit
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Obr. 37 Odstraovani nefastjSich abnormalit u vysokotlaké ey [vlastni]
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9.3 Systém sledovani prace odiieni adrzby

Pri kazdé zapeaté praci provedou pracovnici udrzbytemi carového kodu, jez odpovida
nakladovému sedisku stroje. Timto se &@e odeitat cas straveny na dané opéaZ ko-
dovniku vyberowinnost, kterou provadi, doplni se relevantni Gdaje o dané opréw ja-
kymi problémy se setkali, zda pouzili ND a pofaké, kratky popis dané opravy). Poté
bude prova&ho hodnoceni pracovnikejich nadizenym, tj. vedoucim udrzby, kteryite
ucklit vykonovou odnénu za odvedenou praci. Tento systém umozni sledkglatse pra-
vé Udrzbdi nachazeji, kolilkcasu stravili danou opravou. Timtotgobem je mozné sledo-

vat ¢innost udrzby online.

Vedouci adrEby Pracownici drEby Wedouci adrEby

Piikaz k adrihe Pfichod ke stroji a nactend
édrového Jddn

nebo  k odstranéni

abnormality

.

stravensho opravon

Vvhodnocend &innosti

!

TTdélend vwwloonowé
admeény

‘ Odstranéni shnormality

!

Zapis do virkonoého
listu

¥

Ohjedrdnd servisu nebo
Spudténi poditdni Sasn
HD
straveného opravon
i AXO
Ukonfeni poditani Sasn Diodand nahradnich dild

Obr. 38 Systém sledovani prace udrzby [vlastni]
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9.3.1 Kodovnik prostojta

V moment, kdy gijde udrzbé ke stroji a néte carovy kod, vyber&innost, kterou bude

provadt. K tomu mu bude slouzit nize vypracovany koédovmisstof (tab. 5).

Tab. 5 Kédovnik prostjviastni]

Kodovnik prostojd

sménové

tydenni
Cisténi stroje

pfi chodu stroje

specialni ¢isténi

Manipulace

mechanicka
Porucha

elektricka

Sefizeni stroje

Nedostatek smési
Schazi vstupni material

Polotovar

Vymeéna olejového filtru

Prestavka

Neni zakazka

9.4 Systém planované udrzby

Planovana udrzba je ve spaiesti Schlote zavedena ve velmi malém rozsahu.oRPréc
adrzby ji provadi spiSe ndhatinez planova#ia pokyny pro provaghi planované udrzby
stroja jsou WtSinou v RMEing, anglcting nebo japonsti coz neni fehledné jak pro ope-
ratory, tak pro udrzlié. Z tohoto dvodu je nutné vypracovat vizualni standardy. Déle

bych gevedl¢astcinnosti udrzby na operatory (viz. kap. 8.2.1).
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9.4.1 Formular o vyskytu abnormalit na strojich

Na kazdém stroji bude ,viset* formuldykajici se vyskytu abnormalit na jednotlivych
strojnich z&éizenich. Navrh formul& obsahuje datum vyskytu abnormalityicmu a (¥i-

znaky poruchy, jaké nahradni dily byly pouzity, (H&uho trvala oprava a kdo ji provedl.

Formul& bude vyhodnocovan vedoucim udrzby a po vyhodndoedé slouzit jako pod-

klad pro zjiS&ni nefasgjSich poruch a nasledné eliminaci.

Formular o vyskytu abnormality na strojich

Daturn | Piiéing poruchy | Piznaky poruchy | Zolsob adstrand | PouftéND | Cas | Proved | Pozndrka

Obr. 39 Formul o vyskytu abnormality na strojich [vlastni]

Co se planovani udrzbydy jako takoveho, zavedl bych krémypracovanych planna

adrzbu, také elektronicky systém planovani udrzby.

Jako piklad m& napada program MS Outlook. Pokud by se bliZzilaglana kontrola stro-
je, systém by poslal kompetentnim lidem upozoira gipomnrel by planovanou opravu.
Timot by tak bylo umozimo sledovat, vSem zastrenym lidem, ktery stroj bude v ktery

¢as opravovan &sten.
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Dale bych zaved! databazi provedenych oprav a gmegeden&innosti. Cinnost udrzby
by tak mohla byt Iépe sledovana a bylo by jednodjiSételné, zda dana planovana oprava

vibec prokshla.

9.5 ZvysSovani celkové efektivnosti zéizeni

Co ty¢e programu CEZ — Celkové efektivnosttizani, tento program neni ve figrschlo-
te vibec zaveden, natoz sledovan. Jak byl@tvigh vySi vypétu CEZ u stroje SW BAW
06, kterycinil pouze cca 45%, ma firma a jeji vyrobnitizani v této oblasti velké nedo-

statky a nize se v tomto ohledu hodlzlepSovat.

Je vSakitba, sledovat vySi prostgjzamyslet se nad jejichidody a snazit se je minimali-
zovat. Kompetentni pracovnici spaesti by ngli pravidelré s nesicni frekvenci vyhod-

nocovat problematiku CEZ a snazit se vyvodit z egkl disledky.

Jako dalSi bod problematiky CEZ se zaved| pravieizualni vyhodnoceni efektivnosti

jednotlivych stroj.

CEZ - Celkova efektivhost vyrobnich stroju

Datum Nakladove Nézev stroje Hodnota He;v}rmzr:*e;sr
CEZ v % prostoje

stiedisko

Poznamka

Hodnoty nad 60%
Hodnoty do 60%

Obr. 40 Formul na sledovani ukazatele CEZ [vlastni]
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Na obr. 39 jsem vypracoval formilaa sledovani ukazatele CEZ.
Obsahujedchto @t kolonek:

1. datum — udava o kterydsic se jedna,

2. nakladové sedisko,

3. o jaky stroj se jedna,

4. nejvyrazrjsi prostoje,

5. poznamka — do této kolonky by se u¥igdnag. zda stroj praco-

val cely nesic nebo jertast nésice, atd.

Barevré bych odliSil stroje, které by dosahovaly zvolera#imoty. Pro zéatek bych tuto

hodnotu zaved| na 60%. Postup&asu by se hranice santepr¢ zvySila nap. na 75 %.

Sledovani ukazatele celkové efektivnostiiizeni by bylo samdejmé spojené také
s vyhodnocovanim ve forhgrafi.

Myslim, Zze by se podniky & snazit o maximalni vyuziti vyrobniho #aeni. Z tohoto
duvodu je je&t jedna moznost a to sledovani ukazatele CEZ visystdERZ, diky které-
mu bude probihat automaticky ésbv realnémcase a jejich on line vyhodnocovani
s moznosti optimalizace procesu. Ve Wtpiopoté budou zahrnuty koeficienty miry vyuZzi-
ti, kvality a dostupnosti. Bude mozno eliminovakladéni typy ztrat na stroji, systematicky
navySovat ukazatel CEZ. Bohuzel tawseni je sotasné dob z ekonomickych dvoda

pravdEpodobré neresitelné, ale rive to byt navod do budoucna.

9.6 Vzdélavani pracovniki, workshopy a Skoleni

Workshopy zarsstnand by ve firme méli souzit k odstraéni plytvani, k zefektivani pro-

cedi a hlavig také ve zvySovani kvalifikace vSech vyrobnich gstmand.
Mezi hlavni ginosy workshof a Skoleni a jejich zagreni bych uved!:

» Produktivita — zvySovani produktivity stfgjzvySeni ukazat&élCEZ na min. hrani-
ci 60% , resp. 75%.

» Kvality — neustéle zvySovani kvality na 100% poAstwu Urova.

* Vykon - zvySovani ukazatele vykonnosti nad 85% do¥anou Urovi.
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e Zavedeni Kanbanu — materialové toky.
« Udrzba stroj — jak p&ovat o stroje.
e TPM - co to je, coinasi,....

» Tymova prace — dosadhnout vyssiho vyuZiti a orgamigosti pracovnik zavede-

nim tymoveé préace.
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Projekt zavedeni tot&rproduktivni udrzby ve firrh Schlote Automotive Czech, a. s. byl
navrhnut na zavedeni prvnich kiokKPM. Teprve po realizacét¢hto kroki bude mozné
dale rozvijet tento projekt a implementovat tak TRMIs@ESné implementaci jetdeZité,
aby toto mysleniievzalo celé vedeni spéteosti. Jefieba, aby vSichni za¥stnanci (poi-
naje operatory u strbj managementem a vedenim &nprevzali produktivni mysleni, a

meli stejny zdjem na spravném fungovani TPM.

10.1P¥inosy navrhovanéhareSeni

10.1.1 Autonomni udrzba
0 Zména pozice operatdru strofi — operaté budou znat stroj, na kterém pracuiji
o Udrzba se ize wnovatéinnostem vyplyvajicich z jejich razeni.
o Prevedeni pkterych kompetenci udrziEna operatory.
o Zkraceni doby vyhledavani udrzby #gadné prostoje se tak zkrati.

o Vypracovani standatdudrzby — vede k&tSi p&i o stroje, kazdy pracovnik ziska

vétSi znalosti o stroji —» predchazeni porucham.
o Vypracovani manualv ¢estirg.

o Vizualizace standafd bude slouzit jako navod k zamezenifeqchazeni a

k odstra@ovani abnormalit.
o Pravideln&isténi se stane inspekci.

0 Zkracenicasu oprav.

10.1.2 Systém sledovani prace udrzby
o Prehled o praci adrziya.
o Sledovaniasu nezbytnych k opravam.
0 MozZnost zjis&ni nefasgjSich poruch.

o0 Snadné vyhodnocovani prace.
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o

Motivacni faktor.

10.1.3 Systém planované udrzby

o

Zvyseni dohledu nad strojnimizzenim — rychlejSi identifikace a odstéan ab-

normalit.

Prevedeni odpasdnosti z udrzbié na operatory — oper&idoudou provagt denni
kontroly, Udrzba se budenovat pouze&innostem, na které maji odpovidajici kva-
lifikaci.

Dodrzovani termii planovanych oprav se projevi na sniZzovani porucsetroji.

10.1.4 Systém zvySovani celkové efektivnosti gzzeni

o

o

ZvySovani vykonnosti strojnich #aeni.
M¢ésicni provaeni vypaitu CEZ na vSech strojich.
Vizualizace - vSichni za#stnanci budou vig, jak na tom, ktery stroj je.

Provagni vypaitu Paretovy analyzy - odhalenitiiny vzniku prostoj, jak

z pohledwietnosti vyskytu, tak i z pohledu absolutnéesovych hodnot.

Sjednocena terminologie

10.1.5 Vzdélavani pracovniki

o

o

o

o

ZvysSovani kvalifikace pracovnik
Zefektivreni vSech procdsve firmg.
Odstraovani plytvani.

Tymova prace.

10.1.6 Ekonomicky prinos

Ekonomicky ginos tohoto projektu bude mozné vyhodnotit az plewém auditu po za-

vedeni prvnich krokimplementace TPM. &kava se snizovani poruch a prostoa stro-

jich, méla by se zvySovat vykonnost stitojCely pracovni proces by sehzrychlit, proto-
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Ze udrzbé se jiz, diky vypracovanym standard v ¢estirg, nebudou muset zabyvat hle-

danim a pekladem manuélpotrebnych pro vykonavani jejich préace.

Diky vySe uvedenymdécem se ¢ekava zvysovani celkové efektivnosttizeni nejdive na

60%, posléze na pozadovanou minimalni hranici 75%.

Naklady spojené s vypracovanim standajejich vizualizaci a vykazovasinnosti udrzby
jsou minimalni. Firma musi investovat nejvice predki do ,svych” zandstnand, tzn. do
zaskolovani obsluhyipcisteni stroji nebo samostatnych prohlidkach. ZvySovani vykon-
nosti, vyuzitelnosti a produktivity striojpiinese firn¢ zisk, ktery se bude po odstigf
zbyteinych prostaj a nakladnych oprav v budoucnosti pohyboviddech milior.
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ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace s ndzvem ,Propekvedeni totakhproduktivni udrz-

by ve firm¢ Schlote a. s.” bylo zajistit maximé@efektivni vyuziti vyrobniho zZé&eni.

V teoretické praci byla zpracovana literarni redgideré se zabyvala metodikou totaln
produktivni adrzby (dale jen TPM). ReSerSe se zalgnezitosti planované udrzby, auto-
nomni udrzby a standardizaci v udfZzBsou uvedeny také zakladni fg@lia cile TPM. V

neposlednfac je popsan také proces zavAOTPM na pracovisti.

V analytickéc¢asti jsem ve stitnosti edstavil spolénost Schlote, a.s. Poté jsem detailn
rozebral sotasny stav Useku udrzba ve fi#nSchlote. Zjistil jsem vazné nedostatky
v autonomni udrzh) planované udrzbi ve standardizaci udrztgkychcinnosti. V¢innosti
adrzby ¢asto dochazi k neefektivdginnosti zangstnand, standardy pracovnich postup
nerespektuji pokyny vyrolicvyrobnich z&zeni a ani tyto saiasné nedokonalé standardy
nejsoucasto dodrzovanyCinnost Gdrzby se té#h nesleduje a praktickytbec nevyhodno-
cuje. Po analyzovani softwaru na sledovani porjsem se zaobiral pracovnim vytizenim
adrzb&a. Proved! jsem snimky pracovniho dne. V analyzestop jsem vyuzil Paretovu
analyzu pro zji&ni nefasgjSich prostaj a podil &chto prosta} na vypadcich vyroby.

Analytickacast jasi ukazala hlavni problémy, které byhniieSit navazujici projekt.

V projektovécasti jsem navazal na vysledky analyticiésti. Nejprve jsem navrhignese-
ni ¢asti odpo¥dnosti udrzb#skychcinnosti na obsluhu stribja na zvySeni miry jejich au-
tonomnosti. Mlezitou ¢asti projektu jsou na@vvypracované standardy, pracovnich postu-
pu, preventivnich prohlidek pro jednotlivé strojetanslardy na odstii@vani castych ab-
normalit na strojich. Tyto standardy by sélinstat odrazovym riistkem autonomni adrz-
by. Navrhl jsem novy model na monitorovani pracezbéi. Zdaraznil jsem dlezitost
sledovani ukazatele celkové efektivnostizani a navrhl jsem op@ni, kterd by rla vysi
tohoto ukazatele neustale zlepSovat. Nakonec jsatalmavrh nejilezitéjSich téemat, kte-
rymi by se nglo zabyvat Skoleni pracovnikjehoz hlavnim cilem by bylo zvySovani jejich
kvalifikace.

Zda pontize ma diplomova prace figrSchlote zefektivnitinnost adrzby, zalezi jen na

tom, jak budou mit vSichni zafstnanci cht uit se novym ¥cem a jaka bude zaj&ta

jejich motivace ke zlepSovani jejich pracewslddnému dodrZzovani standanmdového sys-
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tému adrzb#skych ¢innosti. Filosofii TPM musi if@vzit nejen obsejni pracovnici, ale

piedevsim gedni management a vedeni spolesti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

a. s. akciova spaotaost

aj. ajiné

atd. a tak dale

CEZ Celkova efektivnost Z&eni

kap. kapitola

max  maximum

MES Manufacturing Execution Systems
min minimalng

nag. nagiklad

ND nahradni dily

obr.  obrazek

S.r. 0. spol&nost s rdenim omezenym
tab. tabulka

TPM  Total Productive Maintenance

tzn. to znamena
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PRILOHAP IIl : STANDARD CISTENI TLAKOVE ZKOUSKY

Standard cisteni tlakove zkousky

Misto zasahu Popis innosti Interval (hod.)
. .. |Cistit nékolkedt za den, nejpozddii, jak se zatnou zhordovat
Tésnéni |, . 4
vysledky méfeni,
Tésnéni  [Vymefovana tésnéni potirat oSetfovacim mazivem, 4
Preumaticky |Prohlidka vieabecného technickeého stav. (vyzkauSeni funkce, 1000
valec  tésnost, upemeni piipojek).
Pmﬁiz * |Prahlidka vieobecného prahlidka véeobecného technickeho 1000
o |stav (zlomy & piehyby, poreznost, upesnéni pinojek.
(tlakove hadice] oy & prenyLy. d PP
Pfistroj na  |Prohlidka a avéfeni mj. znecisténi odvétravaciho filtru, kantrola vedeni 40
testovani  |zjugebniha vzduchuy, pogkozeni el. piinojek.
Piistroj na  [Jednau za rak by se méla obnovovat kalibrace pfistroje
i o , 1/ rok
testovani  |autonizovanym persanalem,
Kalibrator — [Minimalné 13 denné nrovéft méfici schapnast zafizeni kalibratoram 16
yE.nm,Dw Zkougka pouZitim kalibratoru netésnosti a pfip. doladéni 160
kalibratar
vMenhapu:kel Kontrola upevnéni & ugazeni 2000
graubavé spoje
Koncovy spinac {Kantrala funkce (spinact kontakt, upewnéni, funkce) 160




PRILOHA P IV: POSTUP PRI INSPEKCI STROJE EMAG

Postup pfi inspekcei stroje EMAG
Interval v Misto Co Jak |tV
hod. min.
Celni dvefe Kryci plech Wizualng 1
8 Chiadici kapalina  |Stay Wizualné 1
Kancentrace Kantrala 2
Celni dvefe Okno Cistit 5
40 Bezpecnostni sklo f:::istit 10
Chladici kapalina | Trisky Cistit 15
Hodnota dusicnand Kantrala 5
Centralni mazani  |Mazaci film Cistit 15
160 |Automatizace Koncové spinace Cistit 15
(dsavaci zafizeni  |Filtr Cistit / Wyména | 10
Centralni mazani | Stav olgje Yizualne 1
500 Chladici kapalina | Stav nemrznouci smési |Vizualné 1
Hydraulicky agregat |Stav Wizualné 1
Hydraulicky system |%edeni hydrauliky Kaontrola 10
Pohon osy Czubeny femen Wizualng 3
1000 Automatizace [Mapnuti retézu Kaontrola 15
wodicl kalik Kaontrola 15
Centralni mazami  |MadrZ uniklého oleje Wyprazdnit 3
1500 Pohon osy [Mypnuti fermenu Kantrala 15
Chladici kapalina  |Memrznouci smes Kaontrola 10
2000 Hydraulicky agregat |Tlakova nadoba Kaontrola a
Rizeni a pohon Baterie Yimena 5
Centralni mazani  |Olgjovd nadr? Cistit 30
4500 [|Hydraulicky agregat |Madr? Cistit Rl
Filtr Wymenit 15
Dle Chiadici kapalina  |Nadré Cistit B0
. Filtr vloZka Wy mena 15
potreby Automatizace Trisky Cistit 5
Retéz \ymina =il




