Zavedeni nastroju totalné produktivni udrzby ve
spolecnosti EPCOS s.r.o.

Bc. Martin Moravec

Diplomova prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2012 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav pramyslového inzenyrstvi a informacnich systéma
akademicky rok: 2011/2012

ZADANIi DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni: Bc. Martin MORAVEC

Osobni ¢islo: M10452

Studijni program: N6208 Ekonomika a management

Studijni obor: Primyslové inzenyrstvi

Téma prace: Zavedeni nastroji totalné produktivni udriby ve

spoleénosti EPCOS, s.r.o.

Zasady pro vypracovani:
Uvod
|. Teoreticka ¢ast

e ZIpracujte literarni reSersi v oblasti totalné produktivni udrzby a formulujte
teoreticka vychodiska pro zpracovani analyzy a navrhu projektu.

Il. Prakticka cast
e Popiste a analyzujte soucasny stav systému tdriby ve spolec¢nosti EPCOS, s.r.o.

e Na zakladé vysledki analyzy vytvoite projekt zavedeni nastroji totalné
produktivni udrzby.

e Zhodnotte pfinosy navrhovanych opatfeni.

Zavér



Rozsah diplomové prace: cca 70 stran
Rozsah pfiloh:

Forma zpracovéni diplomové prace:  tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

MASIN, 1. Vyroba velkého sortimentu v malych sériich: Principy vyrobnich systémi pro
21. stoleti. 1. vydani. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 2004. 101 s. ISBN
80-903533-0-4.

MASIN, I; VYTLACIL, M. TPM : Management a praktické zavadéni. 1. vydani. Liberec:
Institut pramyslového inzenyrstvi, 2000. 247 s. ISBN 80-902235-5-9.

MASIN, 1; VYTLACIL, M. Cesty k vyssi produktivité: Strategie zalozena na primyslovém
inZenyrstvi. 1. vydani. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 1996. 253 s. ISBN
80-902235-0-8.

KERKOVSKY, M. Moderni pfistupy k Fizeni vyroby. 2. vydéni. Praha: 2009, C.H.Beck. 137
s.ISBN 978-80-7400-119-2.

VYTLACIL, M.; MASIN, I.; STANEK, M. Podnik svétové tfidy: Geneze produktivity a kvality.
1. vydani. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi, 1997. 276 s. ISBN 80-902235-1-6.

Vedouci diplomové prace: Ing. Denisa Ferencikova
Ustav primyslového inZenyrstvi a informa¢nich systéma

Datum zadani diplomové prace: 18. éervna 2012
Termin odevzdani diplomové prace:  13. srpna 2012

Ve Zliné dne 18. ¢ervna 2012

prof. Dr. Ing. Drahomira Pavelkova
dékanka

@7?? <
prof. Ing. Felicita Ch@kova’, Ph.D.

Teditel vstadu



PROHLASEN{ AUTORA
DIPLOMOVE PRACE

Beru na védomi, Ze:

* odevzdanim diplomové prace souhlasim se zvefejn&nim své prace podle zakona &. 111/1998
Sb. o vysokych 3koldch a 0 zméné a doplnéni dalsich zakont (zdkon o vysokych skolach),
ve znéni pozdgjsich pravnich piedpist, bez ohledu
na vysledek obhajoby';

e diplomova prace bude uloZena v elektronické podobé v univerzitnim informa¢nim systému,
e na mou diplomovou praci se pln¢ vztahuje zékon &. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o
pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zakont (autorsky zakon) ve

znéni pozdg&jsich pravnich piedpisti, zejm. § 35 odst. 3%;

o podle § 60° odst. 1 autorského zakona ma UTB ve Zlin¢ pravo na uzavieni licenni smlouvy
o uziti Skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;

" zdkon ¢ 111/1998 Sb. o vysokych skoldch a o zméné a dopinéni dalsich zdkomi (zdkon o vysokych skoldch), ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii,
§ 47b Zverejnovdni zavérecnych praci:

(1) Vysokd Skola nevydelecné zverejimje disertacni, diplomové, bakaldFské a rigordzni prace, u kterych probéhla obhajoba, véetné posudkii
oponentii a vysledku obhajoby prostrednictvim databdze kvalifikacnich praci, kterou spravuje. Zpiisob zverejnéni stanovi vnitini predpis
vysoké skoly.

(2) Disertacni, diplomové, bakaldiské a rigorézni prdce odevzdané uchazecem k obhajobé musi byt 1éz nejméné pét pracovnich dnii pred
kondnim obhajoby zverejnény k nahlizeni verejnosti v misté urceném vnitinim predpisem vysoké Skoly nebo neni-li tak urceno, v misté
pracovisté vysoké Skoly, kde se ma konat obhajoba prdce. Kazdy si miize ze zvefejnéné préce porizovat na své ndklady vypisy, opisy nebo
rozmnozeniny.

(3) Plati, ze odevzddnim prdace autor souhlasi se zverejnénim své préce podle tohoto zékona, bez ohledu na vysledek obhajoby.

2 zdkon ¢. 1212000 Sb. o pravu autorském, o prdvech souvisejicich s prdvem autorskym a o zméné nékterych zikonii (autorsky zdkon)
ve znéni pozdéjsich pravnich predpisi, § 35 odst. 3:

(3) Do prava autorského také nezasahuje skola nebo skolské ¢i vzdéldvaci zatizeni, uzije-li nikoli za iicelem pFimého nebo neprimého
hospodirského nebo obchodniho prospéchu k vyuce nebo k viastni potiebé dilo vytvorené Zdkem nebo studentem ke spinéni skolnich nebo
studijnich povinnosti vyplyvajicich z jeho pravniho vztahu ke skole nebo skolskému ¢i vzdélavaciho zafizeni ($kolni dilo).

zdkon ¢. 121/2000 Sb. o prdvu autorském, o prdavech souvisejicich s pravem autorskjm a o zméné nékterych zdkonmii (autorsky zdkon)
ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, § 60 Skolni dilo:

(1) Skola nebo skolské ¢i vzdélavaci zarizeni maji za obvyklych podminek prévo na uzaveni licenéni smlouvy o uziti skolniho dila (§ 35 odst. 3).
Odpird-li autor takového dila udélit svoleni bez vdzného divodu, mohou se tyto osoby domdhat nahrazeni chybéjiciho projevu jeho ville u
soudu. Ustanoveni § 35 odst. 3 ziistava nedotceno.



e podle § 60* odst. 2 a 3 mohu uzit své dilo — diplomovou praci - nebo poskytnout licenci
k jejimu vyuziti jen s pfedchozim pisemnym souhlasem Univerzity TomaSe Bati ve Zling,
kter4 je opravnéna v takovém piipadé ode mne pozadovat pfiméfeny piispévek na thradu
nakladi, které byly Univerzitou Tomase Bati ve Zlin¢ na vytvofeni dila vynaloZeny (az do
jejich skute¢né vyse);

e pokud bylo k vypracovani diplomové prace vyuzito softwaru poskytnutého Univerzitou
TomaSe Bati ve Zliné nebo jinymi subjekty pouze ke  studijnim

a vyzkumnym ucelim (tj. k nekomerénimu vyuziti), nelze vysledky diplomové prace vyuZit
ke komeré¢nim uceltim.

Prohlasuji, Ze:

e jsem diplomovou préci zpracoval samostatné a pouZité informacni zdroje jsem citoval;

e odevzdana verze diplomové prace a verze elektronicka nahrana
do IS/STAG jsou totozné.

Ve Zling 2. d. L0072

* zdkon ¢ 121/2000 Sb. o prdavu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskjm a o zméné nékterych zdkonmi (autorsky zdkon)
ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, § 60 Skolni dilo:

(2) Neni-li sjedndno jinak, mize autor Skolniho dila své dilo uZit ¢i poskymout jinému licenci, neni-li to v rozporu
s opravnénymi zdjmy Skoly nebo skolského ¢i vzdélavaciho zaFizent.

(3) Skola nebo skolské ¢i vzdélavaci zarizeni jsou oprdavnény pozadovat, aby jim autor $kolniho dila z vydélku jim dosazeného
v souvislosti s uzitim dila ¢i poskytnutim licence podle odstavce 2 pFimérené prispél na tihradu ndkladi, které na vytvoreni dila lozily, a
to podle okolnosti az do jejich skutecné vyse; pritom se pihlédne k vysi vydélku dosazeného skolou nebo skolskym ¢i vzdéldvacim za¥izenim z
uziti $kolniho dila podle odstavce 1.




ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva navrhem na implementaci nastroji totaln¢ produktivni
Gdrzby ve spoleénosti Epcos s.r.0. v Sumperku. Hlavnim cilem je navrh feSeni s ohledem
na zvySeni vyuziti vyrobnich zafizeni ve spolecnosti. Teoretické ¢ast stru¢né uvadi metodu
totaln¢ produktivni udrzby a postupy jejiho zavadéni. V praktické €asti je nejprve uvedena
analyza soucasného systému tdrzby ve spole¢nosti Epcos s.r.o. a v jejim zavéru jsou shr-
nuté vSechny postiehy, které vedou k navrhu na zavedeni TPM ve spolecnosti. Obsahem
navrhu jsou konkrétni doporuceni na zavedeni ndstroju totaln¢ produktivni udrzby na zvo-

leném pilotnim pracovisti véetné zhodnoceni potencialnich pfinost jejich implementace.

Klicova slova: Totalné produktivni udrzba, celkova efektivnost zafizeni, autonomni udrz-

ba, planovana udrzba.

ABSTRACT

This Diploma Thesis deals with the proposal of Total Productive Maintenance tools im-
plementation in Epcos s.r.0. company in Sumperk. The main goal is to propose a solution
focused on equippment utilization improvement in the company. The theoretic section of
the thesis briefly introduces the Total Productive Maintenance method and main steps of
its implementation. The practical section firstly describes the analysis of the current main-
tenance system in Epcos s.r.o. and then summarizes all observations that lead to the pro-
posal of the TPM implementation in the company. The project contains several specific
suggestions for the Total Productive Maintenance tools implementation at the cho-

sen pilot workplace including all potential benefits evaluation.

Keywords: Total Productive maintenance, Overall Equipment Effectiveness, Autonomous
Maintenance, Planned Maintenance.
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UvVOD

Primyslova vyroba se uz od dob prvni automatizace potkavala a stale potkava s problémy
stale jednoho charakteru — ztratami zptsobenymi nestandardnim fungovanim stroji uziva-
nych k vyrobé produkce. Je dilezité si uvédomit, ze prostoje dalsi problémy provozu vy-
robnich zafizeni se projevuji predevsim jako ztraty finan¢ni. Jsou tim, co ¢ini vyrobu ne-

Stihlou, pfili§ drahou a nemoznou jakéhokoliv kvalitniho planovani.

Totaln¢ produktivni udrzba je Japonskym systémem, ktery si klade za cil vytvofit ma-
nagement strojii a idrzby takovy, ktery se bude na eliminaci téchto ztrat zamétovat. Pied-
stavuje feSeni pro vSechny podniky, které zacaly vnimat, ze se potykaji s Castymi ztratami
v provozu vyrobnich zafizeni a pfedevsim, ze tyto ztraty predstavuji realnou hrozbu. Hroz-
bu v podobé ztraty konkurenceschopnosti, hrozbu v podobé nevyhovéni zakaznikovi,

hrozbu v podobé¢ netinosnych nakladii vynalozenych na stroje samotné.

Mnoho podnikd, které se s ptistupem TPM setkali v praxi a jsou uspésné v jeho zavadéni,
popisuje cestu TPM jako slozitou, ale na druhé strané rozhodné jako néco, bez ¢eho se
primyslovy podnik, ktery usiluje o vyznamnou pozici mezi svymi konkurenty, neobejde.
TPM se stava trendem a z oblasti automobilového primyslu se piesunuje i do dalSich od-

vetvi, kde zaujima vyznamné misto v systémech fizeni vyroby.

Spole¢nost Epcos s.r.o. je jedinym tuzemskym vyrobcem feritovych jader a patii mezi nej-
vyznamnéj$i na celém svété. I ona samoziejmée ale musi Celit konkurenénim tlakiim a mo-
dernim trendiim, které jsou jednoznaéné: neustalé zlepSovani kvality, snizovani nakladd a
rust produktivity. S tim jde samoziejmé ruku v ruce i odpovidajici stav vyrobnich zafizeni.
Metodikou, kterda by méla byt vhodna k zavedeni ve spolecnosti Epcos, s.r.o. by mél byt

prave pristup TPM.

V této praci bude tedy nejprve provedena analyza Gdrzby stroju, jejimz ukolem bude od-
kryt problémy a pfi¢iny nedostate¢ného vyuzivani strojii. Zvolené klicové skupiny strojt se
nasledné bude tykat nadvrh napravnych opatieni vyuZzivajici poznatkii o zasadach ptistupu
TPM.
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1 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

1.1 Co je totalné produktivni udrzba?

Pojem udrzba je ve vSech vyrobnich podnicich svéta dobie znamy. Kazdy podnik, ktery
pouziva ke své vyrobé€ strojni zafizeni je ve své ¢innosti determinovan mimo jiné i stavem
tohoto zatfizeni, ktery urcuje, jak rychle, jak kvalitné¢ a zda vlibec bude schopen dostat
svym zavazklim a ptanim svych zakaznikd. To je jednim z divodu, pro¢ se mnoho vyrob-
nich podnikli na celém svété rozhodlo implementovat totalné produktivni tdrzbu (dale
TPM), kterd se ma stat pro vyrobni systém zarukou funkéniho a efektivniho vyrobniho
zafizeni.

Z nazvu této metody Casto mylné€ vyplyva, Ze se tyka pouze utvaru udrzby, tedy ze jde o
jakysi uzce zamétreny systém snazici se o zefektivnéni vykonu prace utvaru udrzby. TPM
je v8ak pfistup, ktery zahrnuje vSechny zaméstnance od vyrobnich délniki aZ po vrcholovy
management. Je zalozend na tymové praci a zapojeni vSech vrstev podniku. Pokud je vyvi-
jena snaha o zefektivnéni vyuziti stroji, potfebny pfinos muze totiz piijit odkudkoliv. At
uz je to nastrojarna, kterd mize vyznamnym dilem piispét pii prestavbach stroji, pracovni-
ci udrzby, ktefi jsou nositelem vyjimecného know-how, operatofi stroje, ktefi mohou
spravnou diagn6zou jako prvni upozornit na problém jesté v jeho zarodku, nebo pracovnici
stfedniho a vy$§iho managementu, ktefi mohou vytvofit prostedi, které je v souladu s po-

ttebami vyrobni sféry, kazdy ma v ptistupu TPM svoji jedine¢nou roli. Je tedy dilezité

chépat v pojeti TPM udrzbu jako cilevédomou ¢innost a ne jako pouhé organiza¢ni ozna-

¢eni utvaru. (Naylor, 2002, s. 314-315; Kosturiak, 2006, s. 93-94).

TPM

Wyuziti
operatorl

Produktivni
udrzba
Optimalizace
nakladi

Prediktivni
udrzba
Technicka

Preventivni
diagnostika

udrzba

Obrazek 1: Vyvoj pristupu k udrzbé. (Volko, 2012)

Udrzba
po poruse

Feriodicka
prevence

Oprawvy
poO poruse
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Snahou, ktera je v piistupu TPM vyvijena piedevsim, je snaha o dosazeni stavu, kdy udrz-
ba stroji pfispiva stejné jako vyroba samotnd k maximalni produktivité¢ primyslového
podniku. Udrzba tak vystupuje z asto zaZité pozice nékoho, kdo je pfivolan v piipadd
nouze a snazi si najit misto na pozici kdy aktivné usiluje o minimalizaci ztrat v provozu
strojnich zafizeni. Obrazek 1 znazoriiuje vyvoj postaveni a vykonu udrzby od udrzby po

poruse az po TPM. (Masin, 2000b, s. 31-32)

Dulezitym principem celého piistupu TPM je prevence vad. N&kteti autofi uvadeji analogii
S preventivnim lékafstvim. Tak jako €love€k, ktery chce mit dobry zdravotni stav, vede
zdravy zivotni styl, vénuje se prevenci onemocnénim konzumaci vitamint a dopliikt stra-
vy, chodi na pravidelné 1ékaiské prohlidky a v ptipad¢ onemocnéni vyhleda véasnou lékai-
skou pomoc, i stroj, od néhoz vyzadujeme spolehlivou funkci ve vyrobnim procesu, by mél
byt pravidelng oSetfovan, kontrolovan specialisty a v pfipadé zpozorované abnormality bez

odkladt opraven. (Masin, 2000b, s. 44; E-api.cz).

Clovék

Kazdodenni zdrava vyZiva
Sport/odpodnek

Pravidelnymi kontrolami
predchazi vzniku nemod

Lékar

Obrazek 2: TPM a preventivni lékarstvi. (E-api.cz)

Pokud je cely soubor aktivit, které pristup TPM zahrnuje, spravné uchopen, podnik mize
pozorovat postupné dosahovani trech zakladnich, tzv. ,,nulovych cili*“ TPM. Témito nulo-
vymi cily jsou:

e Nulové prostoje

e Nulové ztraty

e Nulové vady.
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Tyto cile se mohou zdat jako pfili§ optimistické az agresivni, ale pfesn¢ ukazuji, kam by

m¢élo byt v ramci TPM sméfovano v celkovém pojeti. (Masin, 20004, s. 239).
1.2 Historie a vyvoj TPM

1.2.1 Vyvoj TPM v Japonsku

Ptistup TPM pochazi svym vyvojem ze systému preventivni Gdrzby, ktery pochazi ptivod-
né z USA, av8ak v aplika¢ni rovin¢ se s nim nejprve setkavame v Japonsku jiz v 50. letech
20. stoleti. Zde se také poprvé setkdvame s koncepci TPM. Jeji kolébkou je tedy Japonsko,

které je dodnes v aplikaci a Grovni implementace TPM nejdal. (Roberts, 2012)

Béhem svoji geneze prosla preventivni tdrzba dlouhou cestu od nevyslovené aktivity né-
kolika mélo firem aZ po systematicky ptistup, kvili némuz se potadaly konference (prvni
konference o udrzbé se konala v Tokyu v roce 1960) a probihalo prvni udileni cen za pre-
ventivni udrzbu (1964). Zatimco s prvni zminkou o TPM se setkavame opét v Japonsku u
dodavatelti spolecnosti Toyota jiz v 70. letech minulého stoleti, pfijeti této metodiky jako
standardu v progresivnich firmach, zejména v USA a Evropé, bylo zaznamenano az v 90.

letech. (Masin, 2000b, s 33-36; Liker, 2007, s. 25-27)

Fakt, ze se TPM vyvinulo pravé v Japonsku, neni ni¢im zvlaStnim. Obdobné jako TPM se
ve zdejSich primyslovych podnicich vyvinula celd fada nastrojii a metod §tihlé vyroby,
velmi c¢asto jako soucast Toyota production system (TPS). Japonci totiz vynikaji svoji in-
tegritou, trpélivosti a totalni posluSnosti svym autoritdm. Tymova prace se stava soucasti
jejich zivota uz od détstvi. Maji tedy veskeré predpoklady pro to, aby se prave jejich kultu-
ra stala pivodcem takovych propracovanych systémovych piistupti, jakym je pravé i TPM.

(Masin, 2000Db, s. 33-36; Kefkovsky, 2001, s. 65)

1.2.2 Zavadéni TPM v USA, Evropé a u nas

Fakt, Ze zavadéni TPM v Japonsku spadd do 70. let, zatimco Vv dalSich vyspélych zemich
svéta 0 20 let a v Ceské Republice dokonce témét o 30 let pozdgji, svédéi o faktu, Ze ja-

ponska kultura je opravdu v tomto ohledu naprosto vyjimecna.

TPM se v zapadnim svéte Casto potykalo a stale potyka s nepochopenim nékterych zaklad-
nich mySlenek. Nase podnikové kultury jsou Casto vice orientovany na okamzité vysledky,
které preferuji pred dlouhodobymi (ty byvaji povazovany za nejisté). Byvaji rovnéz pro-

blémy s pfijetim koncepce TPM na vSech urovnich spolecnosti, zejména na trovni vrcho-
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lového managementu. Navic se lze u pracovniki Casto setkat se sklony k nedislednosti a

kompromisu.

Jsou samoziejm¢e spolecnosti, které metodu TPM implementuji velmi Gspésné a dokonce
Ize fict, Ze je téchto spole¢nosti ¢im dal vice. TPM se stava v oblasti vyrobnich systému
modernich firem samoziejmosti. Ztidka je vSak mozné setkat se s ryzi podobou TPM —
vétSinou jde o systému v jistém ohledu pfizpiisobené konkrétnim vyrobnim podminkam a

zejména mentalité lidi.

Zavadéni TPM v Ceské republice se setkavalo s dvéma charakteristickymi rysy, které stoji
proti sobé. Na jedné stran¢ byla pomérn¢ dobra technicka schopnost pracovnikl udrzby.
Tento fakt plati asto i pro dnesni podniky. Udrzba miva vétsinou dobré kapacity z hledis-
ka odbornosti pracovnikli. Na druhé stran¢ stoji Spatna disciplina, ochota a komunikace,
ktera je v Ceskych podnicich problémem obecné. To jsou tedy faktory, které provazely
vznik aktivit v oblasti TPM v Ceské Republice. Navzdory existujicim negativim viak i u
nas jiz existuje fada podniki, které maji TPM tspé$né implementovano, zejména v oblasti
automotive, a fada dalSich podnikl, které se touto myslenkou redlné zabyvaji. (Masin,

2000b, s. 37-40)
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2 PILIRE TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBY

Spravné uchopeni systému TPM do velké miry zavisi na nékolika hlavnich dil¢ich meto-
dach nebo c¢innostech. Obecné byvaji formulovany jako pilife TPM. Pocet piliit vnimaji
rizni autofi rozdilng. V této praci je uvedeno piliit 8, z nichz prvni tfi budou rozvedeny
Vv nésledujicich podkapitolach, protoze jsou to praveé ty nejvice dalezité pro pocatecéni im-

plementaci TPM. (Stohr, 2012; Leanproduction.com, 2012)

Vysledky svétové tfidy
Autonomni Preventivni
udrzba ) udrzba
Planovana Trénink a
udrzba vzdélavani
Kvalita Bezpeénost
adrzby prace a prostredi
Orientace na TPM v
:Iapi ovani OEE administrative

Zakladna 58

Obrazek 3: TPM a jeho zakladni pilife. (Leanproduction.com, 2012)

Téchto 8 pilita TPM zobrazenych na obrazku 3 predstavuje zakladni prvky, které by zadny

funkéni systém implementace TPM nemél vynechat:

e Orientace na zlepSovani OEE
e Autonomni udrzba

e Planovana udrzba

e Trénink a vzdélavani

e Preventivni udrzba

e Kvalita udrzby
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e TPM v administrativeé

e Bezpecnost prace a prostiedi (Leanproduction.com, 2012)

2.1 S5S jako zakladna totalné produktivni udrzby

Na prvnim misté, pokud hovotime o TPM jako o konceptu managementu udrzby strojnich
zafizeni, musime zminit dulezitost 5S. Jak uz vyplyva z obrazku, 5S tvofi zdkladnu celého

systemu.

Jde o japonskou metodu primyslového inzenyrstvi, ktera ma za tikol zptehlednit a zefek-
tivnit samostatnou udrzbu a organizaci pracovisté. Jde tedy o vytvoieni §tihlého pracovisté,
kde je eliminované veSkeré hledani pracovnich pomiicek, kde je na prvni pohled vidét, co
kam patii a kde jsou tudiz lehce viditelné jakékoliv abnormality. K tomu méme béhem

implementace 5S dojit v 5 zakladnich krocich:

Seiri — Cilem prvniho kroku 5S je odd¢lit potfebné véci na pracovisti od téch nepotieb-
nych. Nepotifebné véci pak maji byt z pracovisté odstranény. Tyka se to pracovnich pomu-

cek 1 dokumentace a podobn¢.

Seiton — Principem druhého kroku je jiz protiidéné véci na pracovisti setidit tak, aby byly
ulozeny podle logické systematiky. Obvykle spoc¢iva v uloZeni ¢asto pouzivanych pomu-
cek na nejpfistupnéjsi mista, mén¢ uzivané pomucky se ukladaji naopak z dosahu, do stold,

skiini apod. Timto krokem by méla byt eliminovana neefektivni manipulace.

Seiso — Po uspotadani pracovisté je dilezité zacit s jeho pravidelnym a dostateCnym ¢isté-

nim. V ramci tohoto kroku byvaji stanoveny odpovédnosti za provedeni ¢iSténi pracovist.

Seiketsu — V cesting se tento krok obvykle nazyva standardizace. Jsou vytvareny vizuali-
zované standardy ulozeni véci a €isténi na pracovisti. Cilem zde je, aby pracovnik mohl

pracovat rychle kvalitné a efektivné.

Shitsuke — Posledni krok obsahuje princip, bez kterého nefunguje zadny japonsky koncept
nebo metoda. Je to vycvik a trénink pracovniki, aby si vytvofili vhodné navyky chovani na
pracovisti. Béhem vycviku se maji seznamovat s firemnimi pravidly a zasadami 5S. (Ikva-

lita.cz)

Je tedy ziejmé, ze pokud chceme zakladat systém orientovany na TPM, ¢ili velmi striktni

systém fizeni udrzby, je dobré mit polozeny zakladni kamen v podob¢ 5S. Davodi je néko-

Vv
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zvladli ani pracovisté a jeho bezprostfedni okoli. Na znecisténém pracovisti, které se na-
chdzi ve stavu chaosu navic nelze pozorovat abnormality se zaméfenim na jejich pficiny.
Konecné systém 5S pfipravuje pracovniky po strance jejich discipliny. UCi se pracovat
VvV tymech, uci se nést v tymech odpovédnost a uci se plnit zadané ukoly a ty také prezento-
vat pfed svymi vedoucimi. Rozvoj téchto vlastnosti a schopnosti je pro implementaci TPM
klicovy.

Aby byl tento zakladni kamen polozen spravné, je nutné uz pii implementaci 5S dbat na
spravnou metodiku a klast diiraz tam, kam byt kladen ma. Mnoho firem totiz pii aplikaci
5S klade daraz na prezentaci sebe samych. Hlavni ucel potom jejich pojeti nachdzi v na-
sténkach a informacnich plochach, zatimco pracovnici pfili§ nevédi, o co vlastné jde.
Spatny piistup ma ten vysledek, ze pracovnici nenabyvaji v pribéhu implementace 5S
zadné zkuSenosti, kampané 5S se stavaji cilem a 5S aktivity se odehravaji pouze v prub¢hu

téchto kampani.

Zakladnim principem a hnacim motorem 58S je totiz disciplina a spravné pochopeni vSech
jeho dirazi. Cilem je vytvofit fungujici strukturu plnou motivovanych zaméstnancl a

s lidmi, ktefi jsou o metod¢ piesvédceni v jejim Cele. (Sekine, 1998, s. 13-17)

2.2 Orientace na zlepSovani OEE

Orientace na zlepSovani OEE je prvnim pilifem pfistupu TPM. Jedné se v ném zejména o
podporu programu TPM formou méfitelného ukazatele, pomoci kterého 1ze monitorovat
vyvoj implementace celého systému, na néz jde navazat motivacni systém a pomoci n¢hoz

1ze stimulovat celopodnikové TPM usili.

2.2.1 Slozky ukazatele OEE a jejich vypocet

Ukazatel OEE (Overall Equipment Effectiveness) je pro pfipad TPM zakladnim ukazate-
lem hodnoticim stav strojii. Nezabyva se totiz pouhym vyuzitim stroji, které byva casto
vyhodnocované pouze pomér skutetné a planované produkéni doby, ale bere v potaz
vSechny faktory, které maji na celkovou efektivnost zatizeni (v Cestiné CEZ — Celkova

efektivnost zafizeni) vliv. Témito tfemi faktory jsou:
e Disponibilita
e Vykon

e Kuvalita
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Vsechny tyto ukazatele ovliviiuji skutecnou efektivnost vyrobnich zatizeni. Ukazatel OEE
tedy ukazuje nejen, jak je strojni zafizeni vyuzivano z hlediska provoznich casti, ukazuje
také, nakolik je vyuzivan vykonovy potencidl stroje a v podob& opravnych casli zohlediiuje

i problém zmetkovitosti. (Kosturiak, 2006, s. 98-99; E-api.cz, 2012)

Celkovy pracovni cas

Planované

Cisty pracovni ¢as prostoje

Ztraty

Cas prace jostupnosti

Planovany vystup

Skuteény vystup

Skutecny vystup

Vystup
kvalitnich
vyrobkd

Ztraty
kvality

Obrazek 4: Celkovy pracovni cas a jednotlivé

druhy ztrdt podle teorie OEE. (E-api.cz)

Z obrazku 4 lze vidét, jakym zptsobem se z celkového pracovniho casu, ktery mizeme
povazovat za potencial stroje, dostavame az na vystup kvalitnich vyrobkt. Toto pole zna-

zornuje cast celkového fondu, kterd je vyuzita na efektivni produkci.

Disponibilita stroje, jinak nazyvana dostupnost nebo mira vyuziti nam fika, kolik procent
doby potiebné k vyrob¢ stroj skute¢né bézel. Tento parametr vypocitame podle vztahu na
obrazku 5. Je dilezité podotknout, Ze pro pripad OEE pocitame vyuzitelny ¢as jako ¢as po

odecteni planovanych prostoji od celkového pracovniho fondu.
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_vyuzitelny cas - prostoje
B vyuzitelny ¢as

Obrazek 5: Vztah pro vypocet miry disponibility.
(Masin, 2000D, s. 86)

Vykon stroje je druhym parametrem ukazatele OEE a vyjadiuje ztraty rychlosti stroje. Je
tedy podilem skutecné rychlosti zaznamenané béhem produkcéniho Casu a rychlosti plano-
vané. Podle vztahu na obrazku 6 dostaneme hodnotu vykonu stroje, pokud soucin poctu
vSech vyrobenych kusii a planovaného €asu na vyrobu jednoho kusu (tp), ktery byva ve
firmach veden ve formé vykonové normy, vydélime rozdilem vyuzitelného ¢asu a prostojii.
Vypocet této slozky OEE je tedy odecitanim dalSich ztrat z casového fondu jiz zGzeného o

prostoje. (Masin, 2000b, s. 86-88)

_ pocet vyrobenych kusu x t,
~ vyuzitelny ¢as - prostoje

Obrazek 6: Vztah pro vypocet miry vykonu. (Masin,
2000b, 87)

Poslednim parametrem OEE je kvalita. Je dulezité si uvédomit, Ze i kvalita uzce souvisi
s efektivnim vyuzitim stroje. Cas, ve kterém je vyroben neshodny vyrobek, je ztraceny.
Vztah na obrazku 7 naznacuje, jakym zpusobem lze parametr kvality vypocitat opét jde o

zuzeni predchoziho parametru o dalsi ztratové casy. (Masin, 2000b, s. 86-88)

_ vyrobené kusy — nestandardni kusy
vyrobené kusy

Obrazek 7: Vztah pro vypocet miry kvality. (Masin, 2000b, s. 88)

Ukazatel OEE potom muzeme vypocitat sou¢inem vSech jeho parametrii. Pokud vysledek

vynasobime 100, dostaneme vysledny ukazatel v procentech. V téch se v bézné podnikové
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praxi také udava. Jinak se vysledek OEE blizi hodnoté 1, ktera ptedstavuje optimalni stav

(100%). (Magin, 2000b, s. 86-88)

2.2.2 Ztraty v provozu vyrobnich zarizeni

JednodusSe feCeno mizeme fict, Ze TPM je metodika nebo piistup zabyvajici se eliminaci
vSech ztrat vznikajicich v provozu vyrobnich zafizeni. Zabyva se také zjistovanim a od-
straiovanim kotfenovych pficin téchto ztrat a kontinudlnim zlepSovanim procesu udrzby.
Zéakladem k pochopeni problematiky TPM je tedy samotné pochopeni toho, o jaké ztraty se
nam pii snahach o dosazeni podniku svétové tiidy jedna. Pokud totiz chceme v ramci TPM
skute¢né zlepSovat OEE, musime mit pfedstavu, co to v realném zivoté obnasi. Pokud
mame eliminovat ztraty v provozu strojnich zafizeni, je bezpodmine¢né nutné, abychom
presné védeli, jakym ztratdm mame Celit.

Sest druhii ztrat

Podle teorie TPM se mezi zakladnich 6 druht ztrat v provozu strojnich zatizeni fadi nasle-
dujici:

e Poruchy

e Prestavby a sefizeni

e Kiratké prostoje a preruSeni

e Ztraty rychlosti

e Viceprace v dasledku zmetkl a oprav

e Ztraty piirozb¢hu stroje

Prvni dva uvedené druhy ztrat predstavuji problém v dostupnosti stroji, druhé dva predsta-

vuji problém ve vykonu a posledni dva v kvalité. (Willmott, 2000, s. 5-7)
Poruchy

Ve vétsiné pramyslovych podnikii jsou poruchy nej€astéjsi pfi¢inou prostojit vyrobnich
zatizeni. Obvykle se vyskytuji dva druhy poruch, a to takové, které provazi ztrata néjaké
funkce stroje, avsak stroj je jinak schopny provozu. Tyto poruchy se nejprve projevuji ztra-
tou vykonu a az nasledn¢ ztratou disponibility stroje. Druhym typem jsou poruchy havarij-
ni. V téchto piipadech stroj neni schopen dal$iho provozu. A porucha musi byt neprodlen¢
odstranéna. Castou pfi¢inou tohoto druhu ztrat je nedostateéné porozuméni slabindm stroje,
neznalost zakladnich podminek pro provoz stroje a také absence evidovani Castych zavad

stroje. (Sekine, 1998, s. 5)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

Ztraty pri Nastaveni a
rozbéhu e serizeni

\ ’§est ‘ \

velkych

ztrat

\\ TPM ' sl
Kratké

Ztrat B
Y prostoje a

kvality SO
\ Qrerusem

K Ztraty
\rychh)sti

Obrazek 8: Sest velkych ztrdt v provozu
strojii. (Shirose, 2012)

Masin uvadi n¢€kolik oblasti, na které by se méla firma zaméfit, pokud chce eliminovat

ztraty tohoto druhu:

e Zabranit rychlému zhorSovani

e Zachovat zékladni podminky pro provoz stroje
e Dodrzovat provozni podminky a ¢istotu

e Zlepsit kvalitu udrzby

e Neomezovat opravy na provizorni opatieni

e Napravit konstrukéni slabiny

e Vzit si ponauceni z kazdé poruchy (Masin, 2000b, s. 27)
Piestavby a seiizeni

Ztraty v oblasti sefizeni byvaji rovnéz velmi vyraznym zdrojem plytvani. Zvlasté¢ pokud
jde o néarocnéjsi vyrobni zatizeni, mohou trvat ¢asy na pfestavbu fadové hodiny. Obecné
dochéazi k témto ztratdm v momenté, kdy vymeénujeme materidl, najizdime vyrobu zcela

nového vyrobku, nebo pouze ménime rozmeéry. Ztraty zde Ize kategorizovat do tii skupin.
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Prvni zahrnuje ty ztraty, kde je problémem dlouhotrvajici vyména nastrojli, druha zahrnuje
ztraty, u kterych jde zejména o piili§ dlouhé Casy sefizeni stroje na spravné parametry, a
posledni skupinou ztrat jsou ty, které spadaji zejména do oblasti Spatné organizace a koor-
dinace Cinnosti pii vyméné. Obvykle se vSak vSechny tyto Cinnosti vyskytuji soucasné a

prolinaji se. (Masin, 2000b, s. 28; Willmott, 2000, s. 3-5)

Duivody, proc tak casto v podnikové praxi vidime, ze piestavba ¢i sefizeni strojii jsou sku-

te¢nym problémem, jsou nasledujici:

e Sefizovaci maji pii sefizeni volnost k pouziti vlastnich metod

e Piestavby probihaji pfili§ Casto

e Nejsou pouzivany standardni dily

e Neexistuji navody na sefizeni, které by stanovily standardni postup. (Sekine, 1998,
S. 6)

Kratké prostoje a pieruSeni

Ackoliv se v jejich fyzické podobé jedna o prostoje, které by Cisté teoreticky mély mit vliv
na disponibilitu strojl, tyto ztraty se projevuji vétSinou spiSe ve vykonu stroje. Jednd se
Casto o takové ztratové Casy, kdy je stroj peruSen skute¢né na velmi kratkou dobu, a proto
neni evidovan poruchovy stav. Zastaveni se povazuje za malé, pokud trva méné nez 4 mi-
nuty. Vzhledem k tomu, Ze tedy potom tato zastaveni spadaji do produkéniho ¢asu, projevi
se V jeho prodlouZeni a zplsobuji ta zhorSeni ukazatelli plnéni vykonovych norem. Mezi

pruvodni jevy téchto kratkych prodlev Casto patfi:

e Zaseknuti vyrobku, nebo komponenty stroje
o Kratké setfizeni nebo nastaveni stroje
e Kratka kontrola stroje

e PieruSeni dodavky materialu. (Leanproduction.com, 2012)

Pfi¢inami vzniku drobnych a kratkych pieruseni provozu byvaji Casto zalezitosti organi-
zacniho a postojového charakteru. Jednou z téch nejcastéjsich je stav, kdy udrzba fesi pou-
ze dilezité véci a nechce se prili§ zabyvat malickostmi. Nechava potom c¢asto na operato-
rech, aby kratka pieruseni bud’ fesili, nebo aspon odstranovali. V takovém piipadé potom
vétSinou nejde o odstranéni skute¢nych pficin, ale pouze pritvodnich jevl (napf. uvolnéni
zaseknuté Casti ve stroji, aniz by bylo zkoumano, pro¢ se zasekla). Dal§im faktorem maji-

cim Casto vliv na vznik malych prostoju je nedostatek kvalitnich znalosti stroje, jeho pro-
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stredi a procesti. Neexistuje potom ani zakladna pro odhaleni malych zastaveni. Je to 10-
gické, protoze, pokud n€kdo proces nezna, nemuze se v ném dopatrat takovychto tézko

postiehnutelnych abnormalit, které se pak stavaji ¢astéjsi a Castéjsi. (Sekine, 1998, s. 4)
Ztraty rychlosti stroje

Je ztejmé, Ze tyto ztraty jsou Cisté ztratami vykonu. Vznikaji totiz za provozu stroje, kdyz
vyrabéna produkce neni vyrabéna v taktu, ktery je ji predepsan. Kazdy stroj byl zkonstruo-
van pro urcitou provozni rychlost, ktera je vétSinou uvedena v jeho technické dokumentaci.
Ma-1i byt potencial stroje vyuzit, musi byt vyuzitd jeho potencialni rychlost. Skutecnost
byva casto jina. Z riznych divodu byva skutecny vykon stroje omezovan bud’ GmysIng,
nebo z pouhé nedbalosti. Obecné sem lze zahrnout veskeré pticiny, které zafizeni nedovoli

pracovat v jeho maximalni pfedepsané rychlosti. Témi nejcastéj$imi jsou:

e Spatné nastaveni stroje

e Samovolné ptesetizeni stroje

e Pozvolné poSkozeni ¢asti stroje

e Problémy se vstupnim materidlem

e Mechanické problémy

e Obava z opakovani minulych problém
e Zvysend ostrazitost kvili zmetkovitosti
e Obavy z pietizeni stroje

e Piedtucha mozného problému. (Masin, 2000b, s. 29; Leanproduction.com, 2012)
Viceprdce v diisledku oprav

Vysoka zmetkovitost se projevi negativné do vyuziti strojli, protoze zpiisobuje vyskyt opa-
kujicich se tkond, které nejsou kalkulované ve vyrobnim planu — viceprace. VSechny nad-
bytecné operace, at’ uz se jedna o opravy nebo dodate¢nou produkci v piipadech, kdy
zmetky opravit nelze, piedstavuji sice dobu, kdy stroj bézi (bud’ pii predepsaném vykonu,
nebo vykonovém omezeni), ale neni v ten moment produktivni. Jednoduse vyrabi néco, co
uz vyrobeno byt mélo a proto vyrabi nadbytecné. I v teorii TPM se tedy setkdvame s poza-
davkem vysoké kvality. Kromé toho, ze nekvalita vadi zdkaznikovi, ma i negativni vliv na
efektivitu vyrobnich prostiedkii. V kazdé spolecnosti by mélo byt vyvijeno veliké Gsili na
odstranéni tohoto druhu ztraty. Systematicky by mély byt hledany kofenové pti¢iny zmet-
kovitosti a nasledné by mély byt odstranovany. (Masin, 2000b, s. 30; Leanproduction.com,
2012)
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Ztraty p¥i rozbéhu stroje

Mnoho vyrobnich podnikii do jisté miry pocita s tim, ze dojde ke ztratdm pti nab&hu vyro-
by po sefizeni stroje, nebo béhem ného. Jedna se zde o typickou situaci, kdy setfizovac¢ na-
stavuje parametry stroje a béhem této ¢innosti produkuju ,,zkusebni zmetky*. Opakované
zkousi az do té doby, nez se ,,trefi” do spravného nastaveni stroje. Tyto ztraty jsou v mno-
ha firmach tolerované bud’ jako nutné zlo, nebo tato situace ani neni vniméana jako jakkoliv
negativni. Je vSak dilezité si uvédomit, Ze i tyto jevy nejsou ni¢im jinym nez vznikem od-
padu a nutnosti oprav. Jedna se znovu o opravy a tudiz vicepraci, ktera snizuje efektivni

vyuzivani stroji. (Masin, 2000b, s. 30; Leanproduction.com, 2012)
Chronické a sporadické ztraty

Kromé rozdéleni Sesti velkych ztrat, které kazdd maji jinou podstatu a rozdiln€ se projevuji
Vv ukazateli disponibility, vykonu nebo kvality, miiZzeme u strojnich zatfizeni identifikovat

jesteé jiné rozliSovani ztrat. Podle n¢ho 1ze ztraty rozdélit na sporadické a chronické.

Sporadické ztraty se obvykle vyskytuji nahle a maji vyraznéjsi dopad na vyrobu (Casto ve
form¢ havarie). Jejich pficinu obvykle celkem jasné vidime. Také jejich vyskyt mizeme
velmi snadno pozorovat. Pokud opét pouZzijeme analogii zdravotni péce, miizeme za spora-
dickou ztratu povazovat infarkt. Pti jeho vyskytu je okamzité jasné, Ze je néco v nepoiad-
ku. Obvykle ithned pozname co se d€je a situace si vyzaduje okamzitou reakci odbornych
1ékarti, Casto celého tymu. Stejné tak 1 sporadické poruchy u vyrobnich zatizeni vyZaduji

nahle pozornost vétsiho mnozstvi lidi a vétsiho usili.

Naproti tomu ztraty chronické jsou svoji formou i svymi projevy uplné jiné. Jejich pravod-
ni jevy Casto nebyvaji pozorovany a zpisobuji dlouhodob¢ snizené vyuziti stroji, kterému
neni vénovana pozornost, nebo je dokonce na zakladé svého historického vyskytu povazo-
vano za normalni stav. Pfitom jsou to pravé chronické zavady, které s sebou po Case nete-
Seni pfinaseji vyskyt zavad sporadickych. Chronické ztraty nevidime zejména proto, Ze

maji lehce prehlédnutelné projevy a skryté nebo Casto podcenované piiciny. Vztah mezi

ztratami chronickymi a sporadickymi vyjadiuje obrazek 9.

Z uvedeného vztahu ztrat chronickych a sporadickych je zfejmé, Ze v rdmci zvySovani
efektivnosti strojnich zafizeni nelze uspét s pristupem, ktery se soustfed’uje pouze na to, co
1ze dobfe vidét a jednoduse analyzovat. Pravé na chronické ztraty je velmi dilezité zaméfit
pozornost pii analyzach procest, zjistovani pricin prostoji apod. (Masin, 2000b, s. 19-21;

TPM Consulting Service, 2012)
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Obrazek 9: Rozdilné piisobeni chronickych a sporadickych ztrat a jejich vza-
jemny vztah. (TPM Consulting Service, 2012)

2.2.3 Cile OEE

Vzhledem k tomu, Ze OEE je ukazatel sledovany ¢im dal vice spole¢nostmi, vétSinou témi,
které TPM implementuji, ale i nékterymi, které jej povazuji za vhodny ukazatel jako pod-
klad k hodnoceni operatord, vznika potieba srovnani mezi podniky navzajem. Jaka uroven
OEE je dobra? Jaka je Spatna? To jsou otazky, na néz samoziejme chtéji vSichni, kdo TPM

implementuji a vyhodnoceni efektivnosti strojli na zdkladé OEE pouZivaji, odpovéd'.

V soucasné dobé jiz existuji benchmarkingové modely, které popisuji urovné OEE. Podle

nich tedy plati nasledujici:

e OEE na urovni 100% je samoziejmé perfektni vyroba produkujici 100% kvalitni
vyrobky se 100%vyuzitim vykonového potencialu svého strojniho parku a
s nulovymi nepldnovanymi prostoji.

e OEE na urovni 85% a vyssi charakterizuje podnik svétové tiidy. Pro mnoho podni-
ka zavadgjicich TPM predstavuje prekroceni této hranice dlouhodoby cil.

e OEE na trovni 60% a vyssi je typické pro mensi vyrobce a predstavuje i u nas po-
mérné dobrou Uroven vyuziti stroji. Na druhou stranu indikuje, Ze ve firmé& existuje

veliky potencial ke zlepSeni.
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e OEE na urovni 40% a vyss$i je oznaCovan jako nizka a Spatna Groven vyuzivani
strojnich zafizeni. Na druhou stranu je typickym vysledkem u firem, které prave
hodnota OEE, tim vyssi Ize zaznamenat progres béhem relativné kratkého obdobi.
Na pocatku implementace TPM je tedy potencial ke zméné€ vyssi a vysledek se do-
stavi rychleji nez u pokracujiccho TPM usili. (Leanproduction.com, 2012;
Hutchins, 2012)

100% (Perfect) 85% (World Class) 60% (Typical) 40% (Low)
. o Waste . m Waste . W Waste . W Waste
m DEE m OEE | OEE m OEE

Obrazek 10: Klasifikace plnéni OEE podle benchmarkingovych hodnot. (Leanpro-
duction.com, 2012)

TPM je soucasti strategie podniku, ktery se chce stat podnikem svétové tiidy. Proto je do-

sahovani OEE nad hranici 85% vizi kazdého takto ambici6zniho podniku. Mnohdy se vSak

vvvvvv

no. Podnik, ktery chce dosahovat Grovné svétové tfidy, by mél v ramci OEE spliovat na-

sledujici charakteristiky:

e Plnéni parametru dostupnosti nad 90%
e PInéni parametru vykonu nad 95%

e PInéni parametru kvality nad 99%,
Pro potfeby managementu jsou vSak Casto i tyto hodnoty téZko Citelné a vétSinou je pii
rozhodovéani o implementaci TPM dobré ukazatel OEE i jeho jednotlivé parametry trans-

formovat do podoby finan¢nich ukazatelt. (Wireman, 2004, s. 47)

2.2.4 Tymova prace pri zlepSovani

Pti zaméfeni na zlepSovani OEE je dulezita orientace na tymovou préci. ZlepSovani OEE
totiz nemuze probihat jen na zakladé prace jednoho cloveka. Je nezbytné nutné, aby spolu

komunikovaly vSechny trovnég, od operatort strojli, pres udrzbate a mistry az po koordiné-
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tory TPM na arovni stfedniho a vy$s§iho managementu. Pro potfebu eliminace ztrat v pro-
vozu stroju je potieba vytvorit podnikovou strukturu TPM, v niZ bude mit kazdy své jedi-

necné misto kazdy, bude potfebny k vytvoreni prostfedi pracujicim na principech TPM.

e Ugel tymd TPM je tedy nésledujici:

e Spojeni pracovnikil z vyroby a udrzby pii stabilizaci a zvySovani efektivniho vyu-
zivani stroju

e Vzijemné uceni se v ramci TPM tym1 a efektivni pfedavani poznatki

e Zpuvodné nekvalifikovanych pracovnikli se pii zlepSovani efektivnosti zafizeni

stava aktivni partner. (Vytlacil, 1998, s. 397-399)

vvvvvv

Jsou to casto oni, kdo jsou se stroji v nejtésnéjsim kontaktu a maji tudiz nejlepsi dispozice
pro piineseni dobrého feseni. Dokazou vSak podavat tviréi navrhy jenom kdyz citi, ze je
jejich ucast kriticky dulezita.

Ugelem zlepsovani OEE je i v této oblasti dosahnout kontinualniho zlep$ovani, které neni
ni¢im jinym nez praktickou aplikaci téch znalosti a dovednosti, které jsou zapotiebi, aby
byla prace vykonavana spravné. Svoji praci mize tedy zlepsovat kdokoliv. I v rdmci zlep-
Sovani OEE by tedy mélo byt dosazeno toho, aby se tohoto procesu kontinualniho zlepso-
vani Ucastnili vSichni zaméstnanci. Cilem neni dosazeni skokového a vyrazného pokroku,
ale neustalého pokroku v €astych malych krocich. Od tymového zlepSovani se tedy oceka-

va nastoleni tohoto stavu, ktery by mél mit nasledujici vysledky:

e KaZdy hovoii o problémech, které zna

e Mensi odpor proti zménam

e Opatieni zaloZena na realité

e Pracovnici premysleji o zlepSovani pii praci

e Hledani feSeni je orientované na nizké naklady. (Vytlagil, 1999, s. 23-26)

2.3 Autonomni udrzba

Jak uz bylo fec¢eno, TPM je programem, ktery, aby mohl spravné fungovat, musi zasdhnout
cely podnik. Tedy nejedna se o program pouze o udrzbate. Pilit autonomni udrzby je praveé
tim, ktery ma za kol zapojit do implementace TPM operatory stroji. Nutnost tohoto pilife
spociva ve vypozorovaném stavu mnoha firem, kdy bylo zjiSténo, Ze udrzba jako Utvar ma

na svych bedrech mnoho ¢innosti a v této kvantité jsou nékteré z nich zastr¢eny do pozadi.
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Tyké se to zejména inspekcnich prohlidek a preventivni udrzby. Tyto ¢innosti jsou navic
svoji podstatou takové, ze mohou byt vykonavané systematicky a podle navodi. Proto je
obsahem autonomni udrzby pieneseni ¢asti téchto (a také jinych) aktivit na obsluhu stroja
a obecn¢ vyrobni provozy. Ty jsou navic ve vyhodg¢, a to té, Ze jsou s vyrobnim zafizenim
denné ve styku a proto maji obrovsky potencial pro osobni rozvoj v této oblasti. (Stohr,

2012)

Ugel autonomni Gdrzby nelze shrnout jako jednu poloZku, je poloZzeny v nékolika oblas-
tech, které jsou na spravném vykondvani autonomni udrzby zéavislé. V prvni fad¢ tento
program ptedstavuje praktickou orientaci na hlavni cil TPM — stabilizaci a zvySovani vyu-
zivani vyrobnich zafizeni. Po poznani v§ech druht ztrat pti provozu stroju je na vyrobnich
tymech, aby se naucily tyto ztraty v béZzném provozu odstranovat. Druhou oblasti, ktera
tvoii ucel autonomni udrzby, je fakt, Ze operatofi stroje se takto nejvice uci poznavat svij
stroj. A konec¢n¢, prostiednictvim tohoto programu se udrzba dostdva do role aktivniho
partnera udrzby. Mizi tak tkaz, ktery je v mnoha ceskych podnicich stale ¢asto k vidéni,
tedy postoj typu ,,Ja stroj obsluhuji, ty ho opravujes*. Skrze program autonomni Gdrzby uz

neprobiha udrzba stroje a jeho provoz v organizacné oddélenych jednotkéch, ale ob¢ tyto

oblasti ma na starost jeden tym TPM. (Masin, 2000b, s. 111-112)

Koneénym ucelem programu autonomni drzby v ramci TPM potom je uvolnéni udrzbarte,

jehoz kapacit je nedostatek, pro program planované udrzby. (Stohr, 2012)

Cinnosti, které jsou v ramci autonomni drzby pfesunovany z ¢innosti Gidrzbati mezi &in-
nosti vykonavané operatory, jsou nasledujici:

o Cisténi strojii a zafizeni

¢ ldentifikace poruch

e Sefizovani a vyména nastroji

e Provadéni mazani

e Autonomni kontrola chodu stroje

e Autonomni analyza ztrat

e Autonomni fizeni z hlediska zakladni péce a udrzby (vedeni dokumentace o udrzbé

a stavu stroju, apod.) (Masin, 2000b, s. 112)
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2.3.1 Zavadéni autonomni idrzby v 7 krocich

Zavadéni autonomni udrzby, jako bezesporu velmi dtlezitého prvku programu TPM vsak
neni jednorazovou udalosti. Jedna se zde o zménu v mysleni lidi, zménu jejich pracovni
naplné, zménu organizace jejich prace a zejména nastoleni stavu, kdy se lidé obsluhujici
stroje stavaji aktivnimi ucastniky celé implementace TPM. Takové zasadni zmény nemo-
hou byt provedeny ze dne na den, ale vyzaduji implementaci postupnou. Obecné je k im-
plementaci autonomni udrzby pfistupovano v 7 krocich. Obrazek 11 zobrazuje sled téchto

krokli 1 zmény, které tyto kroky autonomni udrzby provazeji. Kroky autonomni udrzby

tedy jsou:

Organizace a p

N o o a s~ w e

Pocatecni Cisténi

Eliminace zdroja znedisténi
Normy ¢isténi a mazani
Vseobecna kontrola

Autonomni kontrola

orfadek

Rozvoj autonomni tdrzby. (Stohr, 2012)

7. Rozvoj autonomni Udrzby

Znalost

6. Organizace a pofadek

5. Autonomni kontrola

vztahu mezi
presnosti
zarizeni

a kvalitou produkce

4. \ieobecna kontrola

3. Normy Cisténi a mazani

Znalost funkci a struktury
zarizeni

1. Pocatecni Cisténi

zlepSovani

2. Eliminace zdroj znecisténi Schopnost objevovat poruchy,
porozumeét principim a metodam

Obrazek 11: Sedm krokii autonomni udrzby. (Stohr, 2012)
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Kroky 1 az 3 pomdhaji stanovit nebo zjistit zékladni podminky stroji, tedy takové, které
jsou pro stroj optimalni, aby tento byl schopen pracovat ve svém piedepsaném vykonu.

Soucasné je v ramci téchto tii krokii téchto podminek dosazeno.

Kroky 4 a 5 u obsluhy stroji trénuji smysly k lepsi diagnostice zafizeni. Lze oCekavat, ze
pravé béhem téchto krokd bude dochazet k vyznamnému snizeni poruch. To vSe vlivem

toho, ze pracovnici 1épe poznavaji funkce a strukturu zatizeni.

V krocich 6 a 7 uz mize obsluha stroji stavét na svych dobrych védomostech o zatizeni a
hlavné na vybudovanych navycich. Mluvime-li zde o slové navyk, je zfejmé, Ze se jedna o
¢innosti, které jsou operatofi schopni vykondvat se samoziejmosti. V téchto fazich auto-
nomni Udrzby jde piedevS§im o vytvoreni fungujiciho systému, ktery se diky dobfe poloze-
nému zakladnimu kameni mtze plné orientovat na zlepSovani pracovist¢ smérem k dalsi

eliminaci ztrat a vylepSovani OEE. (Masin, 2000Db, s. 123)

we

Pocate¢ni CiSténi

Prvnim krokem k autonomni adrzbé¢ se mysli néco jiného nez pouze setfeni podlahy kolem
strojli. Jde o odstranéni Casto letité Spiny, ktera byva na strojich usazena. Jde tedy o uvede-
ni stroje do stavu, ve kterém byl potizen. Neni zde vSak usilovano pouze o to, aby byl stroj
Cisty, ale zejména o to, aby bylo mozné identifikovat jakékoliv problémy, které mohly byt
pod nanosem $piny bud’ skryté, nebo tézko viditelné. (LeanMan, 2012)

Eliminace zdroji zneciSténi

Po ukonceni ¢isténi se Casto stava, Ze se zafizeni rychle opét zaspini. Je proto obsahem
druhého kroku autonomni udrzby, aby byly na vy¢isténém stroji zpozorovany a eliminova-
ny pfi¢iny Spinéni. Dalsi Cinnosti, ktera patii do tohoto kroku implementace autonomni
udrzby, je zlepSeni pfistupu do stroje a k jeho dilezitym castem, které jsou cCasto tézko
ptistupné. (LeanMan, 2012)

Normy ¢iSténi a mazani

Ukolem tohoto kroku je pfimét operatory, aby zafizeni, které jiz bylo uvedeno do svych
vychozich provoznich podminek, v téchto podminkach udrzovali. Operatofi by méli defi-
novat zakladni oblasti €iSt€ni a mazani stroje, tyto vizualizovat a samoziejmé dodrZovat
vzniknuty standard ¢isténi a mazani. Je velmi dulezité, aby to byli operatofi, kdo tyto stan-

dardy vytvafi, aby rozuméli jejich ucelu. (LeanMan, 2012)
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Vseobecna kontrola

Tato faze byva nekdy oznacovana také jako trénink samostatné inspekce. Béhem ni je nut-
né se ujistit, Ze operatofi skutecn¢ porozuméli tomu, jak jejich stroje funguji, k cemu slouzi
jejich soucastky a komponenty a pro¢. Musi skutecné jit az do podstaty véci, aby byli
schopni provadét nasledné tizeni TPM v ramci svého pracovisté. Operatoii ve spolupraci
s udrzbou poté stanovi a standardizuji podminky a funkce stroje a uci se, jak spravné pro-
vadeét jejich inspekci. Béhem této faze se predpoklada, ze ¢im vétsi jsou znalosti operatort
0 strojich, tim vice problému a novych skute¢nosti vyplouva na povrch. Je tedy nutné, aby
zezacatku této faze byly vytvorené standardy mnohokrat piehodnoceny nebo doplnény.

(LeanMan, 2012)
Autonomni kontrola

Operatoti béhem této faze stale provadéji a zlepSuji standardy cisténi a inspekce. Rozpis
preventivnich udrzeb, ktery byl az doted’ v drZeni tvaru udrzby, maze byt nyni plné pie-

veden mezi kompetence operatori a vyrobniho tseku. (LeanMan, 2012)
Organizace a poradek

Tento krok je podobné jako u metody 5S o vytvafeni standardli a dokumentace o fizeni
TPM na pracovisti. Zakladnim prvkem, ktery operatofi pouzivaji na svych pracovistich
b&hem tohoto kroku, je vizualni management. Uéelem je pomoci vizualizaénich pomicek
popsat systém autonomni udrzby na pracovisti tak srozumitelné, jak jen to je mozné. Nejde
zde o pouhou prezentaci okoli, ale pfedev§im o to, aby kazdy novy pracovnik, ktery na
pracovisté piijde, systém pochopil a mohl se tak stat jeho kompetentni soucasti. (LeanMan,

2012)
Rozvoj autonomni adrzby

Ackoliv, pokud byly provedeny spravné, by mély vSechny ptedchozi kroky uvést pracovis-
té a strojni zafizeni do vyborného stavu, prostor pro zlepSovani je zde vzdycky. Posledni
krok autonomni udrzby spociva v povzbuzovani a metodickém vedeni pracovniki k dalsi-
mu pokroku v udrzbé zafizeni. Vyuzivaji se zde takové metody, jako napiiklad moderova-
né workshopy zaméfené na dalsi zlepSovani OEE s cilem maximalizace vyuziti zafizeni.

(LeanMan, 2012)
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2.3.2 Rozvijeni schopnosti operatori

U operatorQ stroju jsou béhem zavadéni autonomni udrzby rozvijeny oblasti, které trénuji
jejich smysly pii obsluze vyrobnich zafizeni. Nasledujici schopnosti operatorii jsou pro

uspésné fungovani TPM klicové:

e Schopnost zjistit v€as abnormality

e Schopnost porozumét funkcim stroje a mechanismd, schopnost zjistit pfi¢iny ab-
normalit

e Schopnost porozumét vztahu mezi strojem a kvalitou, schopnost predpoveédét pro-
blémy kvality a zjistit jejich pfi¢iny

e Schopnost opravit

e Schopnost usuzovat o0 ptic¢inach poruch

e Schopnost zavést nouzova opatieni

e Schopnost ucastnit se oprav s udrzbafi. (Masin, 2000b, s. 120-121)

2.4 Planovana udrzba

V navaznosti na uspésné zavedeni programu autonomni udrzby vznikd volna kapacita
utvaru udrzby, které by méla byt vyuzita pro planovani a realizaci zlepSujicich aktivit
v oblasti TPM. Obrazek 12 znazoriiuje planovanou Gdrzbu jako kontext riznych ¢innosti,

které by m¢l utvar tdrzby do svého planovani zahrnovat. (Stohr, 2012)

Prevence Prediktivni udrzba

Pomoc pri AU Planovana udrzba Korektivni udrzba

, v Informacni :
Planovani adrzby AL Management ND Rizeni nakladu

Obrazek 12: Planovana udrzba jako komplex aktivit. (Stdhr, 2012)
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Planovani adrzby
Smyslem planované udrzby je definovani okruhu kli¢ovych ukazatelti udrzby a systema-

tické planovani ¢innosti za ucelem zlepSovani téchto ukazatelt. (Stohr, 2012)
Informac¢ni management

Je nezbytné nutné, aby udrzba byla vlastnikem systému, ktery spravuje data o kazdém stro-
ji, aby byla schopna na zéklad¢ téchto dat provadét veskeré své dalsi Cinnosti. Informacni
management tvoii tedy jakousi zékladnu ke kvalit¢ udrzby. Obsahem informac¢niho systé-
mu by mély byt zaznamy o provedenych planovanych, preventivnich a prediktivnich udrz-
bach, databaze nahradnich dili pouzitych i planovanych, sbéry dat ze zafizeni, spotieby
energii 1 provoznich kapalin nebo zaznamy o provedenych opravach véetné analyz pficin.

(Stohr, 2012)
Management nahradnich dili

Cilem aktivit spadajicich do této oblasti by mé&lo byt vytvoreni funkéniho systému funguji-
cich na principech JIT (Just In Time). Nahradni dily by mély byt na zaklad¢ dikladného
sledovani jejich spotfeby doru¢ovany v presny Cas na potiebné misto. (Stohr, 2012)

Rizeni nakladi

Racionalizace v oblasti udrzby by méla byt kompletné uplatiiovana s ohledem na jeden
z nejdulezitéjsich cila, kterym je snizovani nakladt na udrzbu. Pokud hovotime o totalné

produktivni drzb€, musime mit na paméti, ze produktivita spociva 1 ve snizovani vstupd,

které jsou naklady podniku. (Stohr, 2012)
Pomoc pii AU

Pracovnici udrzby se podileji na programu autonomni Udrzby svoji pomoci na vytvareni
standardtl formou jakéhosi dohledu nad méné kvalifikovanymi operatory. V ramci AU ma
udrzba také nezastupitelné misto specialistll vystupujicich pti Skoleni operatorti a dalSich

vyrobnich zaméstnanct. (Stohr, 2012)
Planovana udrzba

Udrzba musi planovat viechny své aktivity, aby se piestala udrzba konat po poruse a stroje
byly opravovéany a udrzovany v dobrém stavu bez havarijnich stavii. Udrzba v tomto sméru
obvykle vytvaii plany mési¢nich a ro¢nich oprav a Gdrzeb, z nichz nékteré jsou provadény

externimi firmami. (Stohr, 2012)
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Korektivni idrzba

Jejim zakladem jsou plany popisujici postup Vv ptipadé vzniklé havarie. Jejich zédkladem
byvaji tzv. eskalacni scénaie, které presné urcuji postup, s jakym ma byt problém piredan
vys8i urovni v piipadé nekompetentnosti pracovnika, ktery je u poruchy pifitomen. Cilem je

odstranéni jakékoliv poruchy Vv co nejkratSim case. (Stohr, 2012)
Prevence

Preventivni udrzba spociva v ramci autonomni udrzby z velkého dilu na operatorech zafi-

vV

udrzba zde vystupuje jako vlastnik procesu prevence. (Stohr, 2012)
Prediktivni udrzba

Nashromdzdéné zaznamy v informaénim systému by se mély stat zdkladnim souborem
uréenym k analyze dat z drzby. Analyzou a naslednym zkoumanim pfi¢in by méla Gdrzba
smétovat k predchézeni vzniku pfic¢in poruchy. Prediktivni udrzba klade na udrzbare velké

naroky v odbornosti a analytickém mysleni. (Stohr, 2012)
Program tréninku a vzdélavani

Soustavné vzdélavani je jednou ze zékladnich myslenek TPM. Je nemoZné, aby probihalo
kontinualni zlepSovani stroje a ukazatele OEE, aniz by soucasné neprochazel vyvojem lid-
sky faktor podniku. V ramci tohoto bodu planované udrzby je dilezité zménit ulohu udrz-
bafe z opravare a technika na mentora a kouce. Pravé udrzbaii by méli nést ¢ast odpovéd-

nosti za kompetentnost operatorii pii udrzbé stroja. (Stohr, 2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI EPCOS S.R.O.

3.1 Vymezeni ¢innosti dle obchodniho rejstriku

Spoleénost Epcos s.r.o. byla do obchodniho rejstiiku zapsana dne 12. Cervence 1999.
K tomuto datu byla zapsana ¢innost koup¢ za ticelem dalSiho prodeje a mésic nato, dne 31.
Srpna 1999 byly zapsany ¢innosti vyroba a odbyt magneticky mékkych feritii a ptislusen-
stvi a nakladani a likvidace odpadii, vyjma nebezpecnych. To jsou v soucasnosti vSechny

¢innosti predstavujici pfedmét podnikani tak, jak jsou zapsany v obchodnim rejstiiku.

3.2 Historie spole¢nosti

Spolec¢nost Epcos s.r.o. je firmou zabyvajici se vyrobou feritovych jader. Vyroba magne-
ticky mékkych feritd v Sumperku se datuje jiz od roku 1956, ptivodné pod znackou Pra-
met, zavody praskové metalurgie Sumperk. V roce 1992 byla registrovana firma Pramet
s divizi 3, mezi jejiz cile do budoucna patfilo zaméteni se na vyrobu magneticky mékkych

ferita.

V zati 1999 byla tato divize odkoupena firmou Siemens Matsushita Components. Od fijna
téhoz roku byla firma pifejmenovana na Epcos s.r.o. a zahgjila vystavbu nové vyrobni haly
v Sumperku. V novém vyrobnim zavodu byla vyroba zahajena rok na to, v fjnu 2000. Zafi
2001 ptineslo vyrobu z némeckého Mnichova do Sumperka. Tento a dal§i pfesuny byly
uskuteénény zejména z diivodu mensich personélnich nakladt v Ceské Republice, pfi¢emz
V ramci presunid doslo rovnéz k presunu veskerého know-how ze zahrani¢nich provozt do

Sumperka.

V letech 2002 az 2005 byla do Sumperského zavodu postupné transferovana vyroba E
jader, toroidii a granulatu z francouzského Bordeaux. Jsou to vyznamné milniky pro Sum-

persky zavod, protoZe ten nyni provadi kompletné celou vyrobu feritovych jader.

V letech 2005 az 2007 byla do Sumperského zavodu transferovana dalsi vyroba, a to kon-
krétn¢ vyroba pozistort z rakouského Detschlandbergu. V téchto letech se jednalo pouze o
backend. K transferu frontendu pozistorti doslo v nasledujicich letech 2007 az 2008. Vyro-

ba pozistorti predstavuje vyrobu oddélenou od vyroby feriti.

V roce 2008 byl zapocat proces propojovani nadnarodnich koncernt, TDK s centralou

Vv Japonském Tokiu a Epcos s centradlou v Némecku. 1. fijna vznikla v Tokiu spole¢nost
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TDK-EPC Corporation, jejiz se stala spolecnost Epcos s.r.o. v Sumperku soucasti. Toto
nové spojeni samoziejmé ptineslo do zavodu v Sumperku fadu zmén organizacniho 1 jiné-

ho charakteru.

3.3 Soucasnost

V soucasnosti je tedy spolecnost Epcos s.r.o. se sidlem v Sumperku ¢lenem nadnarodni

spolecnosti TDK-EPC, jez je soucasti globalni skupiny TDK se sidlem v Japonském To-
Kiu.

Jednou z priorit uspésného fungovani spole¢nosti Epcos s.r.o. je strategie zaméfena na vy-
vazenost produktového spektra vyrabéného v zavodé v Sumperku spolu s maximalnim
zaméfenim na vysokou kvalitu vyrobkti. Dal§im vyznamnym pilifem podnikové strategie

patii i ochrana Zivotniho prostiedi.

Spolecnost Epcos s.r.o. je drzitelem certifikatu ISO/TS 16949, ktery ji tadi
k certifikovanym firmam nejvyssi kvality dodavajici zakaznikim z automobilového pri-

myslu.

3.4 Popis konkurence

Spolecnost Epcos s.r.0. se s postupem casu stala jednim z nejvyznamnéjSich vyrobct feriti
na svété. V Ceské Republice skuteén& nemé zadnou konkurenci, protoze magneticky mék-
ké ferity zadna z tuzemskych firem nevyrabi. Pouze magneticky tvrdé ferity se u nas vyra-
bi ve Svétlé Hote. Vzhledem k soucasnym méftitktim vSak nemizeme konkurenci sledovat
pouze v tuzemsku. Ve svété jsou nejvetsi konkurenti v Japonsku (Fuji, Hitachi, Nicera),
v USA (Magnetics, MMG — Neosid), v Indii (Cosmo). Nejblizsi silna konkurence se na-

chézi v sousednim Polsku v podobé€ firmy Ferroxcube pattici do koncernu Phillips.

3.5 Organizacni struktura spolecnosti

Ve spolecnosti Epcos s.r.o0. jednaji a vystupuji generalni feditel a dva jednatelé, ktefi vyko-
navaji soucasn¢ funkci vyrobnich feditelt jednotlivych vyrobnich divizi.

3.5.1 Rozdéleni vyroby

Z organiza¢niho diagramu uvedeného v ptiloze této prace, ktery zobrazuje generalniho
feditele a jeho ptimo podfizené utvary, lze dobte vidét, ze vyroba ve spolecnosti je organi-

zovana ve dvou vyrobnich divizich. Témi je divize ferith a divize keramickych soucastek.
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Kazda z téchto divizi ma sviij organiza¢né€ i mistn¢ oddéleny provoz. Jelikoz je tato prace
zpracovavana na divizi feriti, bude se dale vénovat podrobnéjsi organizacni struktufe uz
pouze u této divize. Pfimymi podiizenymi vyrobniho feditele jsou vedouci vyroby, vedouci
vyrobni technologie, vedouci zédkaznického servisu, vedouci fizeni kvality a vedouci vyvo-
je.

Vedouci a hlavni mistii vSech vyrobnich stfedisek jsou pfimymi podiizenymi vedouciho
vyroby. Jedna se celkem o 9 stiedisek, z nichZ 4 jsou stfediska vysloven¢ vyrobni, ostatni

stiediska jsou bud’ stiediska kontroly, nebo podptrné povahy (nastrojarna).

Dulezitymi pojmy, které firma pouziva v souvislosti S vnitini organizaci vyrobni divize
Ferity, a které jsou také dale v praci pouzivany, jsou frontend a backend. Frontend piedsta-
vuje Cast vyroby od lisovny az po vypal vyrobku a backend potom tu ¢ast vyroby, kde je
jiz vypéleny a brouseny vyrobek (feritové jadro) kontrolovan optickou a vystupni kontro-

lou a nakonec je zabalen.

3.5.2 Cinnosti iseku primyslového inZenyrstvi v divizi Ferity

Usek PI je v ramci divize ferity zafazen pod vedouciho vyrobni technologie. Mezi kon-
krétni ¢innosti, kterymi se utvar PI divize Ferity zabyva, jsou vypocty strojni a personalni
efektivity, zménové tizeni a upravy vyrobnich plani v systému SAP, sprava systému zlep-
Sovacich navrhi, zavadéni a auditovani 5S, pfiprava moderovanych workshoptl, a
V neposledni fad¢ také urovani Casovych norem a rovnéz sledovani plnéni téchto norem.

Nékteré z té€chto ¢innosti jsou dale podrobnéji komentovany.

Pracovnici PI urcuji asové normy na zdkladé cCasovych snimkl s vyuzitim metodiky
REFA, ktera vyuzivad metody pfimého méfeni prace. Jedna se o velmi pfesnou metodiku.
V soucasné dobé¢ je ve spojeni s normami vyvijena snaha o zapisy prace v redlném case a

pfifazeni jednotlivym operacim normy dle pravidelné revidovaného katalogu norem.

Diilezitou ¢innosti, kterd spada do odpovédnosti PI, je ptiprava workshoptl. Jsou to akce
trvajici 2-3 dny zaméfené na feSeni né&jakého konkrétniho problému. Na workshopu se
ucastni skupina lidi riznych profesnich zatazeni a takto vytvofeny tym ma za tkol pfiijit
s né¢jakym feSenim daného problému. Tymy se tak snazi vyuzivat potencial vSech svych

¢lent, protoze diky rtiznym odbornostem ma kazdy ¢len osobity pifinos.
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Jednim z projektd, které usek PI ve spolecnosti Epcos s.r.o. jiz v minulosti zapocal, je sys-
tém zlepSovacich navrhii vychazejici z filozofie kaizen. Aplikace kaizenu se ve spolecnos-

ti Epcos s.r.o0. interné nazyva 3i a ve firm¢ funguje jiz n¢kolik let.

Uz patym rokem pokracuje ve spolecnosti Epcos s.r.o. projekt 5S. Zavadéni a zlepSovani
V ramci této metody bylo spusténo na vSech stfediscich ve vyrobé feriti. Na tomto poli se
spole¢nost Epcos s.r.o. nachazi v podobné pozici jako vétSina firem, které se touto metodi-
kou zabyvaji. Na nékterych pracovistich byla metoda pfijata pozitivné a tato skutecnost se
samoziejm¢ promita i do vysledkl. Existuji vSak stale pracovisté problémova, kterd maji
potize s dodrzovanim standardt. Pfitom jako diivod téchto problému Ize Casto asi oznacit
nedostate¢né ztotoznéni pracovniki s filozofii 5S. Celkové vSak lze program 5S ve spolec-
nosti Epcos s.r.0. oznacit jako uspés$ny. Od stavu, ktery byl bézné spatiovan pred pocatkem

zavadéni 58S uz spolecnost usla velky kus cesty a stale dochazi k dalSimu zlepSovani.

3.6 Udaje o po¢tu zaméstnanci

Z grafu na obrazku 13 je patrné, Ze spole¢nost Epcos s.r.o., podobné jako jiné firmy za-
znamenala pokles poctu zaméstnancti v obdobi hospodaiské krize, kdy stav zaméstnancii
prudce Kklesl z 983 v roce 2008 na 806 v roce 2009. Od té doby pocet zaméstnanct ve spo-
le¢nosti opét mirn€ roste. Na konci roku 2011 byl stav zaméstnanct 879. Dulezité je vni-
mat fakt, ze graf zobrazuje pouze stav kmenovych zaméstnanct. Nejsou v ném tudiz zob-

razeni zaméstnanci, které firma zaméstnava pies personalni agenturu.
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Vyvoj poctu zaméstnancu

1200
1045
986 983
1000 952
863 879

°§ 806
& 800
[ =
-
(7]
@
E 600
©
N
=)
9
g 400
o

200

0 T T T T T
2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

I Pocet kmenovych zaméstnancl ke konci roku

Obrazek 13: Graf vyvoje poctu zaméstnancii. (firemni zdroje)
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4 VYROBNI PROCES FERITOVYCH JADER

Jak uz je v této praci vySe uvedeno, vyroba je ve spole¢nosti Epcos s.r.o. rozdélena do
dvou divizi, divize Feritd a divize Keramickych soucastek. Vzhledem k tomu, ze je tato
diplomova prace zpracovana na divizi feritd, bude v této kapitole popisovat uz pouze vyro-

bu feritovych jader.

Vyroba divize feritli zaujima ve spolecnosti Epcos s.r.o. vétSinu vyrobnich ploch. Jak je
patrné ze schématu na obrazku 14, je to konkrétné lisovna, vypal, brusirna a backend, ktery
shromazd’uje veskeré povyrobni findlni operace, jako optickou kontrolu, baleni jader a

vystupni kontrolu.

.~ plocha PTC (pozistory)

Il Lisowa

_ Vypal

'~ Brouseni

[ Backend (finalni
operace)

-

Obrazek 14: Zdkladni rozdéleni vyrobni haly spolecnosti Epcos, s.r.o. (firemni

zdroje)

4.1 Popis vyrobku

Z hlediska pouzitého materialu fadime magneticky mékké ferity mezi oxidy kovi. Jedna se
o oxidy zeleza, manganu, zinku nebo niklu. Svoji povahou ferity spadaji do oblasti kera-
miky. Vyznacuji se vysokou tvrdosti (dle Mohsovy stupnice maji ferity tvrdost 8). Vdeci

za to svoji krystalické struktuie spinelu (spinely jsou pfirodni diamanty), a proto se jim
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také fika ferospinely. Ferit ale, na rozdil od téchto pfirodnich drahokamt, mé vyssi husto-
tu, miva nejcastéji Sedou az ¢ernou barvu, jak uz bylo zminéno, mé vysokou tvrdost a po-
mérné nizkou pevnost v tahu. Obdobn¢ jako kazda keramika, je ferit velmi kiehky a za
pokojové teploty neexistuje zadna plasticka deformace, takze pii prekroCeni meze pevnosti
praska kiehkym lomem. Plastickd deformace se projevuje az pfi teplotach nad 1000°C. Pti
vypalu se ferit smr§t'uje praimémeé o 15,5% a zvySuje svoji hustotu. Ferit vykazuje feri-
magnetické vlastnosti, které ztraci po dosazeni Curieho teploty, coz je 130-280°C u man-

ganozinecnatych systémil a nad 400°C u niklzine¢natych systémt.

4.2 Vyuziti magneticky mékkych feriti

Feritova jadra, jejichZ vyrobou se spolecnost Epcos s.r.o. zabyva, nachézeji svoje uplatnéni

v mnoha aplikacich a riiznych primyslovych odvétvich. Jako ptiklady lze uvést:

e Prumyslové aplikace - ferity se zde pouzivaji u konvertordt AC/DC a diskd, vétr-
nych elektraren, piepinacich zdroji napéjeni nebo napiiklad v energeticky tuspor-

nych lampach, zarovkach.

e Telekomunikaéni zaFizeni — zde se stavaji ferity soucasti ISDN, xDSL a ADSL
karet a modemu, stanic bezdratovych telefontl, mobilnich telefont, senzori pro

parkovaci systémy, apod.

e Automobilové aplikace — V posledni dob¢ nastal obrovsky narast elektronickych

aplikaci v automobilech. Ferity jsou zde vyuzivany napt. v nejriznéjsich senzorech.

e Spotrebitelské pristroje — Feritova jadra vstupuji samoziejmé do nejriiznéjsich
pfistroji, se kterymi pfich4dzime i jako béZni spotiebitelé denné do styku. Jsou to
notebooky, PDA, MP3 piehravace, ¢im dal hojnéji vyuzivané tablety, ale i pfistroje

fazené do tzv. bilé elektroniky.

4.3 Technologie zpracovani feriti
Lisovani

Ukolem této faze vyroby je naplnit dutinu formy granulatem, zformovat ho do tvaru formy
a vytvofit tuhy vylisek, ktery je nasledné z formy odebran. Lisovani probiha na strojich o
sile od 4 do 400 tun. Jedna se tedy jak o jednoduché mechanické lisy, tak o veliké hydrau-

lické lisy. Spolecnost Epcos s.r.o. v sou€asnosti vyrabi velmi Siroké spektrum vyrobk,
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které se svoji hmotnosti pohybuji od jader vazicich desetiny gramu az po jadra ctyikilo-

gramova. Podle typu jadra je samoziejmeé k lisovani pouzity ptislusny typ lisu.
Odplynéni organickych latek

Je to Cinnost, kterd musi probéhnout jesté pred samotnym vypalem vylisovanych jader.
K této Cinnosti se pouzivaji komorové elektrické odplynovaci pece nebo piimo elektrické
vypalovaci pece. Odplynovani se provadi na vzduchu a samotny proces trva velmi dlouho
(pohybuje se od 3,5 az po 150 hodin). Je zcela nezbytné, aby se tak z jader vylouéilo ves-
keré organické pojivo, jinak by mohlo dochazet ke skrytym defektim ve formé prasklin

feritovych jader a podobné.

Vypal

V této fazi vyroby je ukolem dosédhnuti pozadovanych tvarovych, rozmérovych, elektro-
magnetickych a mechanickych vlastnosti jader. K tomuto ucelu se pouzivaji elektrické
luji v komorovych pecich a méné naro¢né hmoty a tvary se vypaluji v prubéznych pecich.
Vypal se provadi za uziti fizenych atmosfér, pii Cistot¢ atmosféry 99,999%. Jde o Casove a
energeticky velmi naro¢ny proces a spolu s odplynénim je nejuz$im mistem vyrobniho

procesu.

Brouseni

Brouseni se provadi pouze u otevienych tvart feritovych jader. Cilem procesu brouseni je
dosahnout potiebné indukcnosti, tzv. Al hodnoty. Podle tvaru jader se pouziva bud’ rovinné
brousSeni na rovinovych bruskach, nebo mezerové brouseni na bruskéach se svislym kotou-
¢em. U rovinného brouseni se dale rozliSuje brousSeni stykové plochy a tzv. dna. Nékteré
Vyrobky se dale brousi na vzduchovou mezeru, tzn., Ze n€ktera cast jejich stykové plochy
se nema dotykat druhého jadra a je zbrouSena o néco vice. Kromé& dosahnuti elektromagne-

tickych vlastnosti jader je dalSim ucelem brouseni 1 dosaZeni potfebného tvaru a velikosti.
Povlakovani

Je posledni operaci, kterd se pouziva misto brouseni a provadi se tedy u jader, ktera proce-
sem brousSeni neprochazeji. Jsou to jadra ve tvaru O nejruznéjSich velikostech, ktera se
nazyvaji toroidy. Jadra jsou nejprve omilana v pfistroji s malymi keramickymi ¢asticemi,

aby byla zbavena ostrych hran vzniklych pfti lisovani. Déle je na jadra elektrostaticky nana-
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Sen epoxidovy prasek, ktery je v pribéznych pecich zapecen a je tak vytvofena vytvrzend

vrstva pokryvajici celé jadro.
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5 SYSTEM UDRZBY VE SPOLECNOSTI EPCOS S.R.O.

Z hlediska tématu Totalné produktivni udrzby je samoziejmé jednou z kliCovych oblasti,
na které je nutné zaméfit analyzu, Gtvar udrzby. Bereme-li v patrnosti fakt, Ze po zavedeni
systému TPM by uz neméli technici udrzby fungovat pouze jako vykonavatelé¢ udrzeb a
oprav, ale v nemalém métitku také jako Skolitelé obsluhy stroji, metodicti vedouci preven-
tivnich udrzeb, auditofi autonomni udrzby a potencialné vedouci jednotlivych vyrobnich
tymd, je nutné se vénovat 1 analyze soucasného stavu a fungovani utvaru udrzby. V této a
nasledujicich dvou dalsich kapitolach se tedy bude tato diplomova prace vénovat tomu,
jakym zptsobem ve firmé Epcos s.r.o. funguje udrzba z hlediska organizace, jaké cile ve
své Cinnosti sleduje, jak mé nastaveny systém motivace a hodnoceni vykonu pracovnik,
bude provedena analyza softwarového vybaveni na podporu udrzby a standardizace zapisi
o udrzbé, bud zjistovano, jakym zplisobem jsou evidovany preventivni udrzby, jak jsou
prevence organizovany a dodrzovany. Nakonec bude nutné vénovat se analyze toho, na co

ma udrzba a jeji fungovani vliv pfedevsim, a tim je stav strojniho zafizeni.

5.1 Cile utvaru adrzba

Utvar 0drzby nema pfimo definované cile v rdmci procesniho fizeni. Ma vSak definované

ukazatele, na zaklad€ kterych pravidelné vyhodnocuje sviij vykon. Témito ukazateli jsou:

e Uptime podle vyrobnich stfedisek — pocita se jako: (celkovy pracovni fond stroje —

prostoje zazn. drzbou) / celkovy prac. fond stroje (v %).

e Dodavkova vérnost a schopnost — vyjadiuje schopnost udrzby plnit terminy plano-

vanych akci pfislibené v informacnim systému (v %).

e PlInéni preventivni drzby — vyhodnocuje se za cely mésic jako pomér provedenych

a zadanych preventivnich udrzeb (v %).
e Naklady celkové
e Naklady podle vyrobnich stfedisek
e Naklady na sluzby

e Podil havarii vii¢i souctu havarii, planovanych oprav a prevenci
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5.2 Organizace utvaru udrzba

5.2.1 Organizacni struktura utvaru

Odd¢leni udrzby je ve spolecnosti Epcos s.r.o. organiza¢né zaclenéno do useku Technic-
kych sluzeb. Udrzba samotna je v ramci svého oddéleni realizovana ve tfech ttvarech, ji-
miz je udrzba elektroniky, elektrickd udrzba a mechanickd udrzba. Takovéto ¢lenéni vSak
nepiipada celé spolecnosti, avSak pouze divizi Ferity. Divize keramickych soucastek ma

oddélené fizeni vyroby a s tim také vlastni organizaci udrzby.

Na takto nastaveném systému je nevyhodou fakt, ze drzbafi jsou organizovani funkéné a
ne podle vyrobnich tymii. Pokud by byli organizovani do vyrobnich tymt, pak by kazdy
zodpovidal za stav stroji na ur¢itém stiedisku, jinak feceno kazdy by odpovidal za ur¢itou
vymezenou skupinu stroji a byl by tak soucésti vice vyrobnich tymi. Takovy model by
vedl k lepsi orientaci kazdého z udrzbait na uzsi oblast. Sou¢asné by umozinoval vyhodno-

covani vyuziti stroji podle vyrobnich tymil, coz soucasny systém, jak je nastaveny, neu-

Vedouci technickych
sluzeb

moziuje.

Vedouci Gdriby

Instalatér Obrabéaé Vydejna materidlu

Elektronici

Elektrikafi

Obrazek 15: Organizacni struktura utvaru udrzba. (firemni

zdroje)
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5.2.2 Popis kvalifikace a zakladni pozice pracovnikii udrzby

Z popisu pracovniho mista vyplyvaji nasledujici zdkladni ¢innosti, které by mél pracovnik

udrzby vykonavat:
=  Provadéni oprav
= ZajiStovani udrzby
* Provadéni preventivni udrzby
= Evidence oprav a prevence

K témto zdkladnim pracovnim tkolim potom pfipadaji jest¢ dalsi ukoly specifikované
podle profesi. Ty zavisi na tom, zda je pracovnik zatazen jako elektronik, elektrikai nebo

mechanik.

5.2.3 Odménovani pracovniki udrzby

Pracovnici udrzby jsou odménovani ¢asovou mzdou, kde je motivaéni slozka tvofena indi-
vidualnim hodnocenim jejich nadfizenym. Pozitivni hodnoceni miize potom vzniknout
napiiklad pohotovosti pracovnika udrzby, kdy je schopny a ochotny dostavit se kvuli hava-

rit do prace mimo svoji béznou pracovni dobu apod.

Motivacni slozku mzdy neovliviiuji Zadné ukazatele provozuschopnosti strojii ani plnéni

planovanych oprav.
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6 ANALYZA UDRZBY VE SPOLECNOSTI

6.1 Analyza SW vybaveni na podporu udrzby

Ptechod z fyzického zaznamu dat na zaznam elektronicky je jednim z mohutnych trenda,
ne jenom posledni doby. Je tedy zifejmé, Ze pokud se chceme zabyvat analyzou udrzby, je
nevyhnutelné se zaméfit 1 na softwarové vybaveni, které udrzba pouziva. Z hlediska udrz-
by je nutné postihnout skute¢nosti o tom, jaké data jsou v informacnim systému shromaz-
d’'ovéna, jakym zplisobem je mozné s nimi dale procovat a také do jaké miry jsou zazna-

menana data vérohodna.

6.1.1 Projekt TDN

Ve spolecnosti Epcos s.r.0. vyviji tym programatori z utvaru M¢fici techniky a vyvoje
softwaru vlastni informacni systém k ziskavani procesnich, vyrobnich a personalnich dat.
Tento systém je tvofen fadou aplikaci, nazyvanych aplikace TDN. Jedna se o zkratku ang-
lického nézvu ,,Technical Data Network* neboli ¢esky ,,Sit’ technickych dat®, z cehoz ply-
ne, ze dany systém sbird pokud mozno co nejvice technickych dat nejen z vyroby, ale také
Z piipravy a podpory vyroby. Snahou a hlavnim cilem celého projektu TDN je mit pokud
mozno co nejvice dat v jedné TDN databazi pro analyzy a snadné vyhodnocovani vyrob-
nich procest jako zdroje pfi zlepSovéani vyroby, optimalizaci UdrZzby, urychleni procesu
vyvoje novych vyrobkil a v neposledni fadé€ 1 pro ¢aste€nou optimalizaci planovani vyroby.
TDN systém navic obsahuje veSkeré smeérnice, vyrobni specifikace a veSkeré naméfené
protokoly vznikajici kazdodenné at’ uz ve vyrobé¢ tak i v laboratofich, coz je z hlediska

oddéleni kvality veliky pfinos pro spravu téchto dokumenti.

TDN systém neni jediny informacni systém ve spole¢nosti Epcos s.r.o., a tak je naprosto
nezbytné, aby tento systém né&jakym, pokud mozno co nejvice automatizovanym, zpuso-
bem komunikoval z hlediska vymény dat i s ostatnimi informa¢nimi systémy, které jsou ve
SAP. Schéma fungovani syst¢ému TDN a jeho komunikace se syst¢émem SAP je uvedeno

na obrazku 16.
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Logistické informace

Vyrobni zakazky

Personalni informace

SAP RFC pfenos - aplikace TDN

Zpétna hlaseni,

s —

zmetkovitost

Zpétna hlaseni z vyroby

V soucasné dobé je TDN systém

tvofen zhruba 20 aplikacemi

Obrazek 16: Schéma fungovani systému TDN a jeho komunikace se systémem

SAP. (firemni zdroje)

6.1.2 TDN aplikace Repair

Repair je jednou z vySe zminénych TDN aplikaci a uréenim je SW podpora pro utvar
udrzby, jeho fizeni a organizaci. Jeho snahou je zachytit co nejvice technickych dat
z udrzby. V soucasné dobé¢ tedy aplikace Repair umoziuje vkladat zaznamy o vSech zasa-
zich udrzby stejné jako néslednou praci s témito zdznamy. U kazdého zdznamu, ktery je

V podstaté ukonem, vykonanym udrzbou, 1ze dohledat pomérné€ rozsahlou fadu informaci.

Zaznamy z udrzby lze filtrovat podle ID, data opravy, stroje, druhu opravy, stfediska, které
bylo mistem vzniku, podle osoby, ktera do systému zadala pozadavek na udrzbu, podle
jména udrzbare, ktery udrzbu vykonal, podle osoby, ktera stroj po udrzbé prevzala, podle
divize, podle priority pozadavku, podle oblasti udrzby, do které pozadavek zapada (elek-
tricka, elektronickd nebo mechanickd), podle stavu zpracovani pozadavku a podle toho zda

¢innost provedl misto UdrZzby sefizova¢ nebo externi sluzba.
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Kazdy zaznam piedstavuje jeden fadek v uzivatelském rozhrani aplikace a je mozné jej
otevrit a zjistit z n€ho $irsi informace. Systém totiz u kazdého zdznamu eviduje ¢as prove-
deni vSech zmén, véetné osoby, ktera tyto zmény provedla. Je tak evidovan Cas zalozeni
pozadavku do aplikace Repair, schvaleni pozadavku vedenim udrzby, provedeni udrzby,
potvrzeni vedenim udrzby a ukonceni pozadavku jeho zadavatelem. Okno zidznamu

v aplikaci Repair je na obrazku 17.
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Obrazek 17: Okno zaznamu v TDN aplikaci Repair. (firemni zdroje)

Vzhledem k tomu, Ze u kazdé z téchto udalosti systém automaticky generuje Cas jejiho
vzniku, je mozné z aplikace Cerpat dilezité udaje o udrzbé. Je jimi jednak doba trvani
opravy, anebo doba od zaloZeni pozadavku po ukonceni opravy (nebo udrzby). S vyuZzitim
filtrti tak Ize sledovat ¢asy poruch na jednotlivych strojich a stfediscich, nebo také plnéni

termint planovanych oprav a preventivni udrzby.

Dalsimi informacemi, které Ize z aplikace zjistit, je specifikace pozadavku na udrzbu zada-
vatelem. Zadavatel tedy kromé kodu udélosti vypliuje i tento komentat, ze kterého lze
zjistit, co konkrétné je pod kédem udalosti skrytého. Komentéai miiZe obsahovat informace

dalezité¢ pro vedouciho udrzby, ktery za pomoci aplikace kol deleguje na piislusného
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udrzbate a také samoziejmé pro udrzbare, ktery za pomoci popisu dostdva informace o

zavad€ a muze si tak pfipravit potiebné pomiicky, aniz by vidél zavadu osobné.

Sam udrzbar potom provadi zapis Casu, kdy kontrolu zapocal a ukoncil a soucasn¢ také
ptidava dopliujici komentaf k celé udalosti, piipadné pouzité nahradni dily. Aplikace tedy
shromazd'uje data, ktera mohou byt uzite¢na pro mnozstvi riznych analyz, 1ze z nich zjistit

rozlozeni prace udrzbait a dalsi informace.

6.1.3 Aplikace na sledovani vyroby

Aplikace Repair shromazd’uje data evidovana udrzbou. Nezaméiuje se tedy piimo na vy-
robni zafizeni, jejich charakteristiky a nevénuje se sledovani prostoji. K tomu slouzi dalsi
TDN aplikace pouzivané vyrobnimi stfedisky. Tyto aplikace slouzi pro zaznamenavani
prace vyrobnich délnikli a operatorti, k vyhodnocovani plnéni tkolovych norem,
K planovani vyroby a pravé i k evidenci prostoji. Navic rozliSuji druhy ¢ast podle kodd,
takze je mozné vyhodnocovat podil jednotlivych druhti ¢asu na celkovém pracovnim fondu

stroje. Tyto udaje jsou vyuzivany k vyhodnocovéani strojni a persondlni efektivity.

Kazdé vyrobni stfedisko ma k dispozici svoji vlastni aplikaci. Kazda z téchto aplikaci je
tedy ptizpisobena potiecbam daného strediska. Tato diverzifikace vede k tomu, Ze aplikace
pro jednotliva stfediska jsou piehlednéj$i a neobsahuji v podstaté nepotiebna data tykajici
se stfedisek ostatnich. Vzhledem k propojeni vSech aplikaci jednotnymi identifika¢nimi
Cisly je ucinné eliminovana duplicita ru¢niho pfepisovani udaji a také moznost vzniku

chyby, kterd na misté ru¢niho ptepisovani hrozi.

6.1.4 Nedostatky systému

Nekteré TDN aplikace ale samoziejmé i své nedostatky. Mizou to byt nedostatky majici
podstatu v netplnosti zaznamenanych udajt, absenci nékterych dilezitych dat, nebo orga-
nizanich podminkach, které maji pak vliv pfimo na aktualnost dat v systému. Na tomto
misté jsou uvedeny dva nedostatky, které jsou vzhledem k tématu prace dilezité. Je dulezi-
té podotknout, ze uvedené nedostatky se netykaji syst¢ému TDN jako celku, ale zejména
konkrétnich aplikaci zminénych v této praci, tedy aplikace Repair a PPC (,,Pressing Pro-

duction Control - ta slouzi ke sledovani vyroby na stfedisku Lisovna).

Absence evidence korenovych pricin prostoju — V kédovniku aplikace, ktera sleduje
Casovy fond stroje, existuje pouze zékladni rozdéleni ¢asti. Podle zaznamenanych cCasti Ize

tak zjistit pouze hruby odhad toho, v jakém stavu nebo v jaké ¢innosti se stroj v dany mo-
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ment nachézel. Na zdkladé téchto udajii je mozné vyhodnocovat urcity snimek ¢asového
fondu stroje, lze ho vyhodnocovat dokonce podle jednotlivych smén, ale pouze
s omezenymi udaji. A tim samoziejmé s omezenymi vypovidacimi schopnostmi. Udaje o
kofenovych pfi¢inach jednotlivych prostoji 1ze dohledat v aplikaci Repair, odkud ale neni
mozné je jednoznacné sparovat s konkrétni udalosti zaznamenanou ve vyrobé. Navic
Vv aplikaci Repair jsou detaily havarijnich a jinych oprav uvadény formou pozndmky a neni

tudiz mozné je rychle a pravidelné¢ vyhodnocovat ve formé jakychkoliv reportt.

Vérohodnost ¢asovych udajia — Pii analyze zapisi v TDN aplikacich, Které jsou provadé-
ny bud’ udrzbafi, nebo operatory, bylo nezfidka pozorovano, ze Casy nejsou vzdy presné
zaznamenané. Castéjsi jev je, Ze jsou navic zaznamenané velmi zhruba, napiiklad
S ptesnosti na pillhodiny. Dlvodi a motivaci pracovnikil provadét zapisy Casi do systému
bud’ nedbale, nebo je timyslné zkreslovat, mize byt vice. Jednim diivodem je nedostate¢na
motivace a nedostate¢né pochopeni pracovniki toho, k ¢emu mé systém slouzit. Casy jsou
Casto zkreslovany za ucelem lepsiho plnéni vykonovych norem, vyssi efektivity, apod. U
pracovnikil Gdrzby navic existuje moznost, Ze jejich motivaci pii vyplilovani zapist prace
do aplikace Repair je pozadavek jejich vedeni na to, aby v Repairu vykazali celou sménu.
To samoziejmé& muze vést k vyraznému zkresleni zépisu a tyto udaje pak sehraji negativni
ulohu jak pfi vyhodnocovani dillezitych ukazateli poruchovosti, tak pfi vyhodnocovani

personalni efektivity udrzby.

Dalsi pfic¢inou vedouci k pofizeni irelevantnich ¢asovych udajii je nediisledné provadéni
zapisi ze strany pracovnikill. S tim, Ze si vSechno zapamatuji, odkladaji ¢asto zapis do sys-
tému az na konec smény, kdy bohuzel c¢asto dojde k zapsani orientacnich udaja.
V soucasnosti neexistuje zadny mechanismus, ktery by je pfimél zapisovat udaje v redlném

Case a s dostate¢nou presnosti.
6.2 Analyza standardizace udrzby

6.2.1 Postup pri zjiSténi abnormality

Pii vyskytu abnormality, ktera je vétSinou odhalena operatorem, je K dal$i komunikaci po-
uzivana aplikace Repair. Do ni ma totiZ kromé pracovnikii a vedoucich udrzby pfistup 1
sefizovac, ktery pfi zjiSténi nestandardniho stavu na stroji, at’ uz jde o havarijni stav, nebo
poruchu, kterd nezplsobi zastaveni stroje, zadavd do systému pozadavek na udrzbu.

K udalosti vyplituje formular se vS§emi potfebnymi informacemi.
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Operator, Sefizovaé, Mistr Vedouci udrzby, technik stroje Pracovnik adrzby

Potvrzeni poZadavku

Zadavani poZadavku Polkyn k odstranéni Zjistani priciny

do aplikace Repair abnormality paruchy

Objednani externi viadne opravit
sluzby sam?

Objednani
nahradnich dili

Odstranéni
abnormality

Ukoncéeni pozadavku Potvrzeni provedeni
zadavatelem opravy

Obrazek 18: Schéma postupu pri zjisteni abnormality. (vlastni)

Zalozeny pozadavek v systému jako prvni fesi vedouci udrzby. Posoudi zaleZitost a podle

jeji podstaty ukol deleguje konkrétnimu tdrzbafi.

Potvrzeny pozadavek se automaticky zobrazuje v aplikaci Repair tomu udrzbafi, ktery byl
na opravu doporucen. Ten mulze zjistit informace k abnormalit¢ jednak z informaci
Vv Repairu a jednak také osobnim posouzenim stavu stroje. V piipadé, ze opravu nezvladne

zajistit sam, pfipadné nema k dispozici potiebné nahradni dily, zadava pozadavek vedou-
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cimu udrzby, v opaéném piipad¢ provede opravu, jejiz ukonceni opét eviduje v systému.
Ukoncenou opravu opét potvrzuje jeho vedouci a cely pozadavek je v Repairu ukoncen

pracovnikem, ktery jej zadal.

6.2.2 Planovani preventivnich udrzeb

Zakladnimi prameny, ze kterych vyplyvaji rozpisy preventivnich udrzeb, jsou vyrobni
smérnice spolecnosti. VSechny vyrobni smérnice jsou dostupné v TDN aplikaci Buldoc,
ktera je jistym archivem veskerych firemnich dokumentt. Preventivni udrzby jsou zde roz-
délené podle jednotlivych vyrobnich stredisek, pficemz kazdé ze stiedisek (které ma vzdy
svého procesniho technika) ma preventivni udrzby evidované jinou formou. U vSech stie-
disek vSak smérnice udava, co je tieba v ramci prevence provést, kdo prevenci vykona a

jaka je ¢asova naroc¢nost ukonu.

Vzhledem k absenci standardu na zaznamenavani udrzeb je vSak popis ukonu preventivni

udrzby nékdy vice a nékdy mén¢ presny.

Plnéni prevenci
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Obrazek 19: Plnéni prevenci za konec roku 2011 a zacatek roku 2012 vykazované

udrzbou. (firemni zdroje)

Ukony prevence, které maji byt vykondvany pracovnikem udrzby, jsou zaznamendvany a

planovany pomoci aplikace Repair, kde se poZzadovana prevence zobrazi piisluSnému
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udrzbati jako ukol k provedeni, obdobné¢ jako pldnované oprava nebo pozadavek na hava-

rijni opravu.

Vedouci udrzby pravidelné vyhodnocuje plnéni preventivnich udrzeb, spolu s dalsimi hod-
noticimi ukazateli, které potom vykazuje béhem management meetingu. PInéni udrzby za

obdobi listopad 2011 az leden 2012 je zn4dzornéno na grafu v obrazku 19.

6.2.3 Technicka dokumentace strojnich zafrizeni

Podle vyjadieni vedouciho technickych sluzeb neni technickd dokumentace vyrobniho
zafizeni (pokud tato piivodné neni Ceskd) pielozena do Cestiny. To miize znamenat pro-
blémy pfi stanovovani optimalnich podminek stroje a obecné prodlouzeni jakékoliv prace

s témito dokumenty z diivodu nutnosti prekladu.

6.2.4 Vykazovani prostoji strojnich zarizeni

Na divizi Ferity je v soucasnosti v provozu 8 strategicky dulezitych stroji, pro které se
sleduje jejich provoz pomoci online snimani. Zbyvajici stroje vyuzivaji aplikace pro za-
znam snimku pracovniho dne. Tyto aplikace by mély eliminovat potfebu a nedostatky ruc-
nich zdpist. Lze tedy konstatovat, Ze naprostd vétSina zdznami pochazi z téchto aplikaci.
Nicméné jak bylo jiz diive zminéno, i1 tato data mohou byt ¢aste¢né zkreslena a zapisy tak

vyzaduji pribéznou kontrolu.

6.2.5 Cinnosti provadéné udrzbou

K analyze ¢innosti provadénych udrzbou byly pouzity kompletni zdznamy v aplikaci Re-
pair provedené Gdrzbou za posledni rok, ¢ili v obdobi od 1. 1. 2011 do 1. 3. 2012. Lze fici,
ze na zaklad¢ této aplikace funguje Utvar udrzby jako interni dodavatel ostatnich utvart,
které jsou v aplikaci v postaveni zakaznikl (zadavateltl). Aplikace Repair obsahuje, kromé
jinych udajt pole, kde je nutné specifikovat typ zasahu udrzby. Typ pfipadu voli zadavatel,

pficemz vybira z omezeného mnozstvi variant (kodi), kterych je v aplikaci k dispozici 28.

Na zdznamy bylo mozné nahliZzet ze dvou uhli. Z téchto zaznamenanych druht €innosti
muZeme ty specifikovat bud’ na zakladé Cetnosti, nebo na zaklad¢ celkové asové naroc-
nosti na kategorii za cely rok. Z takto utfidénych idaji 1ze pomoci Paretovy analyzy vytii-

dit ty, které maji z hlediska ¢asového nebo z hlediska ¢etnosti pro firmu zasadni vyznam.
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Po provedenych analyzach byly vytipovany 4 kategorie, které se ve vétsi mife objevuji
Vv obou ptipadech. Je to havarijni oprava, planovana oprava, preventivni drzba a drobné

prace.

Havarijni oprava - Spociva v odstranéni fyzického nebo jiného opotiebeni nebo poskoze-
ni, jehoz ucelem je uvést stroj do provozuschopného stavu. Havarijni oprava by méla byt
vyzadované pouze V piipadech, kdy z divodu poruchy nebo opotiebeni neni dale mozny

jakykoliv provoz stroje.

Planovana oprava - Cilem planované opravy je eliminovat zpozorovanou vadu, ktera jesté
nezpusobila zastaveni stroje. Alarmujici stavy jsou opét zadavany do systému Repair. Pla-
novana oprava tedy spociva v odstranéni nedostatki, které by mohly v budoucnu ohrozit

provozuschopnost stroje.

7

Preventivni mési¢ni udrzba - Prevenci, jeji zplsob a frekvenci upravuji smérnice. V téch
je pro kazdou skupinu strojii urena prevence, kratky popis preventivni udrzby, zodpovéd-
nost za udrzbu a ¢asova naro¢nost preventivni udrzby. Zodpovédnost za provedeni mesi¢ni
prevence obvykle nese ptimo pracovnik Gdrzby, nikoliv operator nebo obsluha stroje.

V této analyze jsou zatfazeny pouze ty preventivni zasahy, které byly provedeny udrzbou.
Drobné prace

Jedna se o pozadavky =z nejriiznéjSich oblasti, které nemaji vétSinou spojitosti
s fungovanim né&jakého strojniho zafizeni. Casto se v této kategorii objevuji ¢innosti jako
vymeény zarovek, obecné opravy osvétleni, drobné zamecnické tkony a dalsi.

Mezi dalsi prace provadéné tidrzbou z hlediska jejich Cetnosti patii zejména prevence Ctvrt-
letni a tydenni. Jak je vidét na grafech na obrazcich 20 a 21, ostatni ¢innosti jsou z hlediska

cetnosti 1 ¢asu V podstaté zanedbatelné nebo nehraji kli€¢ovou roli.
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Analyza ¢innosti idrZzby z hlediska cetnosti zastoupeni jednotlivych kategorii

Na grafu na obrazku 20 Ize vidét, Ze nejcastéjSim piipadem feSenym utvarem udrzby je
havarijni oprava a nasledné oprava planovana. Ptestoze vykazany Cas téchto oprav se bude
v poméru k ostatnim ¢innostem pohybovat Vv jinych hodnotach, uz Cetnost havarijnich
oprav (téméf 40%) zaujimd pomérné¢ vyrazny podil. Navic spolu s opravami planovanymi
dava kumulovany podil vice nez 55%, coz ukazuje na neuspokojivy stav vyrobniho zatize-
ni. Optimaln¢ by mél pomér havarijnich a planovanych oprav klesnout na ukor preventiv-

nich udrzeb.

Paretova analyza Cinnosti Udrzby dle cetnosti jednotlivych
kategorii
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Obrazek 20: Paretova analyza cinnosti udrzby z hlediska cetnosti. (vlastni)

Velky podil havarijnich oprav navic poukazuje na €asté neplanované prostoje vyrobniho
zafizeni, které koliduje s planovanim vyroby. Snahou by samoziejmé mélo byt pfesunuti
co nejvétsiho objemu Cinnosti udrzby do Cinnosti planovanych. Tak by mélo byt mozné

tyto druhy prostoji smérovat do Cast, kdy na linkach neni planovana vyroba.
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Analyza ¢innosti udrzby z hlediska celkové ¢asové naroc¢nosti jednotlivych kategorii

Graf na obrazku 21 ukazuje rozdilné skute¢nosti nez graf na obrazku 20. Casové nejvyraz-
n¢j8i (dohromady tvofici 75% casové prace udrzby) jsou jiz komentované ¢innosti plano-
vana a havarijni oprava. Z informaci, které lze vyvodit z grafu lze udélat stejny zavér, jako
u grafu predeslého. Podil havarijnich a planovanych oprav na celkovém pracovnim ¢aso-
vém fondu udrzbari je rozhodné nezanedbatelny. Z toho je patrné, ze pracovnici udrzby
veénuji svlj Cas prevazné opravam na ukor prevenci a predikci a pldnovani vyroby musi

piekonavat Casté prekazky v podobé¢ neplanovanych odstavek stroji.

Paretova analyza cinnosti udrzby dle spotreby casu
jednotlivych kategorii
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Obrazek 21: Paretova analyza ¢innosti udrzby z hlediska spotieby casu. (vlastni)
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6.3 Analyza strojnich zarizeni

6.3.1 Vybér strategické skupiny stroju

Po nékolika diskuzich bylo rozhodnuto pro vybér skupiny stroji urc¢enych k zavadéni prv-
kt filozofie TPM podle vyhodnoceni nejvice problémovych stfedisek a nasledné strojii na
téchto stfediscich. Pfi této analyze slouzily jako zdroj opét zaznamy v TDN aplikacich,
konkrétn¢ v aplikaci Repair a v aplikaci PPC, ktera slouzi mimo jiné i K evidenci prostoju
na stfedisku Lisovna.

Z grafu na obrazku 22 vyplyva, ze z hlediska Cetnosti oprav je nejproblémovéjsim vyrob-

nim stfediskem divize feritd lisovna. Jeji podil na havarijnich opravach téchto stredisek je

asi 55%.

Cetnosti havarijnich a planovanych oprav na jednotlivych
vyrobnich strediscich
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Obrazek 22: Vyhodnoceni cetnosti planovanych a havarijnich oprav na jednotli-

vych strediscich. (vlastni)

Dal$im moZnym pftistupem k této analyze je hledisko ¢asu namisto hlediska Cetnosti. Tuto

situaci znazoriuje graf na obrazku 23 a i zde Ize dobfe vidét, ze klicovou oblasti, ktera se



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

ukazuje jako kritickd co do celkového Casu spotfebovaného na feSeni havarijnich oprav, je

lisovna.

Ukazuje se, ze ruku v ruce s vysokym poctem havarijnich oprav jde i jejich feSeni, kde
celkovy c¢as havarijnich oprav u lisovny pfevySuje tento ukazatel u ostatnich vyrobnich
stiedisek skute¢né vyznamné. Oba uvedené grafy vychazeji ze zaznami v aplikaci Repair.
Nelze je pouzit k analyze prostoju, protoze Casy zde uvedené nevykazuji skutecné prostoje
stroju. Jde skute¢né o Cas, ktery utvar udrzby vénoval jedné udalosti od zapoceti oprav az
po jejich ukonceni. I tyto daje jsou vSak dostatecné relevantni na to, aby mohly poukézat
na lisovnu jako na stfedisko, které se skutecné potyka se znepokojivym mnozstvim poruch,

havarii a obecné abnormalit. Provedené analyzy tak potvrzuji predchozi kvalifikované od-

Casova spotreba havarijnich a planovanych oprav pro
jednotliva vyrobni strediska
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Obrazek 23: Vyhodnoceni casové narocnosti planovanych a havarijnich oprav na

Jjednotlivych vyrobnich stiediscich. (vlastni)

hady zkuSenych pracovnik, ktefi na lisovnu uz od zacatku poukazovali jako na stiedisko,

které by se mélo stat cilem zavadéni principi TPM.

Na celém stfedisku je 55 lishi, proto neni vybér stiediska lisovna dostatecné urcujici. Je

nutné se pii praci zaméfit na skupinu stroji, které jednak v ramci strediska predstavuji nej-
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vEtsi problém a budou dobie prehledné z hlediska pilotniho zavadéni TPM. Podle zpiisobu

lisovani a lisovaciho tlaku jsou lisy na stfedisku roz¢lenéné celkem do 7 skupin.

Z téchto skupin byla vybrana kli¢ova skupina na zakladé zapisu potizenych v aplikaci
PPC. Lze zjistit celkovy Cas prostoju pro jednotlivé skupiny lisi. Pokud by byl pouzit cel-
kovy Cas pro kazdou skupinu, mohli bychom narazit na problém, protoze v kazdé ze skupin
je jiny pocet strojii. V z4jmu vyvozeni co nejptesnéjSich zavéru byl u kazdé skupiny celko-
vy Cas prostojui vydélen poctem listi ve skupiné. Vysledek 1ze vidét v grafu na obrazku 24,
ktery zachycuje obdobi od 1. 10. 2011 do 29. 2. 2012. Podil na celkovych prostojich pie-
pocteny na jeden stroj v kazdé skupiné ndm ukazuje, Ze nejvyznamnéjsi prostoje vykazuje
skupina list o lisovaci sile 30 az 50 tun. Nejedna se zde o nijak vyrazny rozdil proti ostat-
nim skupinam, ale tato skupina je pro prvni zavadéni principti TPM piehledn&jsi, protoze
soustied’'uje typové konzistentni vzorek strojniho zafizeni. To bude lepsi pro stanoveni

standardu ¢isténi stroje, autonomni udrzby, sjednoceni dokumentace a dalsi kroky v ramci
TPM.

Celkové prostoje u jednotlivych skupin list
prepoctené na jeden stroj
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Obrazek 24: Graf rozdeleni celkovych prostojii prepoctenych na jeden stroj -
lisovna. (vlastni)
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Na takto stanovené skupiné¢ lisi bude dale v ramci analytické casti prace provadéno
podrobnéjsi zkoumani stavu stroju a jejich obsluhy. Budou tedy analyzovany prostoje a
jejich jednotlivé druhy tak, aby bylo mozné dohledavat pfi¢iny identifikovanych problému
s efektivitou stroji (skupiny stroju). Tato efektivita bude zjistovana za pomoci ukazatele
OEE, ktery respektuje dostupnost stroje (vzhledem k pldnovanému produktivnimu casu),

vykon stroje (vzhledem k idealni pozadované rychlosti) a dosahovanou kvalitu.

6.3.2 Multimomentovy snimek skupiny list o lisovaci sile 30-50 tun

Aby bylo mozné porovnat zdznamy pofizené v aplikacich TDN se skute¢nosti, byl prove-
den multimomentovy snimek zvolené skupiny stroji. Snimek byl vypracovan na zaklad¢

metodiky REFA, kterd jej ve svych materidlech nazyvéa snimkem vicendsobnym.

Cilem multimomentového pozorovani tedy je zjistit skutecné rozlozeni pracovniho fondu
jednotlivych lisii ze zvolené skupiny mezi jednotlivé akce tak, abychom byli schopni rele-
vantné fici, jaké prostoje jsou nejvétsim problémem z hlediska Casu i ¢etnosti a abychom
byli rovnéz schopni zhodnotit, zda je mozné povazovat zapisy pracovniktl v aplikacich
Repair a PPC za vérohodné. Tento multimomentovy snimek nebude moci slouzit
Kk vypoctu ukazatele OEE, jednak proto, Ze neukazuje rozlozeni pracovniho fondu aktualné
podle dil¢ich obdobi, jako celkovy soubor pozorovanych udaji, které se s rostoucim po-
¢tem pozorovani zpresiiuji. DalSim divodem, pro¢ nelze vysledky z multimomentového
pozorovani pouzit k vypoctu OEE, je fakt, Ze snimek nevykazuje pfesna ¢asova data, ale

rozloZeni ¢asu odvozuje na zakladé souhrnné Cetnosti sledovanych akci.

Ve druhém kroku bylo zapotiebi stanovit vSechny druhy akci, které mohou na pozorované
skuping strojii nastat. Tyto akce je nutné definovat tak, aby umoznovaly splnéni stanove-
nych cili multimomentového pozorovani. Pfi sestaveni tohoto kédovniku byl vyuzit pt-
vodni kodovnik, ktery je nastaven v aplikaci PPC. Ten byl vSak z(izen z ptivodnich 26 na
15. Ve vysledcich multimomentového snimku se nakonec ale neukazalo jako smérodatné
provadét pozorovani dle téchto akci, ale Ze postaci pozorovani uzsiho vybéru typt akci.
Vsechny faktory a pti€iny, které vstupuji jako ovliviujici okolnosti do prostoji a omezeni
vykonu jsou tak komplikované, Ze je Casto velmi tézké danému prostoji jednoznacné pfita-
dit konkrétni kod. I takovéto rozdéleni vSak nakonec je jednim z vystupt multimomento-
vého snimku. Jako nejvyznamnéj$i druh prostoje se nakonec ukazala jakakoliv podoba
¢ekani — tedy na material nebo zasah operatora. Stroje Casto staly kvili tomu, Ze nepfisel

nikdo, kdo by je spustil.
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VYHODNOCENi ZAKLADNIHO ROZDELENi €ASU U SKUPINY
LISU O LISOVACI SiLE 30-50 TUN.

B PORUCHA, PARAMETRY MIMO TOLERANCI  m CEKANI, SERIZENI
PLANOVANE ODSTAVEN| PRODUKCE

Obrazek 25: Graf vyhodnoceni multimomentového pozorovani vybrané skupiny

lisii. (vlastni)

Pti jednodussim pojeti kodovniku byly nakonec rozdéleny vSechny zaznamenané skutec-
nosti do 4 skupin: porucha, ¢ekani a sefizeni, planované odstaveni stroje a produkce. Vy-
sledky multimomentového pozorovani s ohledem na toto rozdéleni akci jsou znazornény
na obrazku 25. Neplanované prostoje tvoii 65% vSech zaznamenanych akci. Produkéni €as,
vcetné toho, kdy stroje lisovaly pfi omezeni vykonu, tvofi necelou Ctvrtinu pozorovani.
Ptitom na zakladé podrobnéjsiho pozorovani bylo zjisténo, ze produkce pii vykonovém

omezeni tvotila az 94% celkového produktivniho ¢asu.

Veliky podil ¢asii sefizovani a ¢ekani ukazuje nejen na neuspokojivy stav strojii, ale také
na nedostate¢nou organizaci pracovisté z hlediska fizeni vymény nastroje a fizeni obsluhy

stroja.

6.3.3 Vyhodnoceni prostojii a typi vad u vybrané skupiny stroji

Paretova analyza sestavena na zakladé dat zapsanych v TDN aplikaci PPC poukazuje na
pfi¢iny prostojit podle toho, jak je do systému zapsali sami operatofi lisi. Je nutné po-
dotknout, ze vysledky multimomentového pozorovani poukazuji na velmi podobné skutec-
nosti, jako tyto zapisy. Stale je vSak potfeba mit na paméti fakt, ze zapisy do systému PPC
neprobihaji v realném Case a tudiz mohou, a pravdépodobné také jsou, zkreslené z hlediska

¢asu.
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Bez ohledu na omezenou vypovidaci schopnost zapisii v systému vsak lze tvrdit, Ze nejvy-
znamngéj$i priciny prostoji jsou sefizeni, ¢ekani na material, prostoje z divodi nesprav-
nych parametrt jader (zejména tvoticich se prasklin na vylisku) a poruchy odbiracich au-

tomatl a dal$i drobné poruchy na lisu nebo nastroji.

Paretova analyza prostoju u skupiny list o lisovaci sile 30-
50 tun (obdobi od 27.9.2011 do 27.2.2012)
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Obrazek 26: Paretova analyza prostojit na zakladeé zapisu v aplikaci PPC. (vlastni)
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6.3.4 Analyza celkové efektivnosti zatizeni

Pro vybranou skupinu lisii byla po 13 pracovnich dnt sledovana hodnota ukazatele OEE,
ktery byl vyhodnocen pro celou skupinu list vzdy za kazdy den zvlast. Vypocet ukazatele
OEE byl zna¢n¢ komplikovany zejména proto, Ze spolecnost jej nikdy systematicky nevy-
hodnocovala. Pouziva jiny systém k vyhodnocovani strojni efektivity pivodné nastaveny

matetskou spolecnosti.

Nejvetsi problém byl s uréenim ukazatele disponibility. Pro jeho vypocet byl pouzit plano-
vaci systém fungujici na lisovné, z né¢hoz byl kazdy den proveden export planované vyroby
na nasledujicich 24 hodin. Tyto zapisy — tedy planovany ¢asovy fond — byly nasledné po-
rovnany se zapisy provedenymi v aplikaci PPC, z nichz lze potom zjistit, jakou dobu se
vV dany den na daném stroji skute¢né vyrabélo. Ukazatel vykonu byl vypocten srovnanim
skute¢né doby produkce a odvedenych kusii oproti vykonové normé zachycené v planu

systému SAP. Hodnoty dosahované kvality byly poskytovany jiz zpracované.

Vysledky sledovani ukazatele OEE jsou uvedené na grafu na obrazku 27. Primérna hodno-
ta OEE za celou sledovanou dobu je 19,39%, pfi¢emz nejvyssi hodnota ze dne 11. 4. je
40,32% a nejnizsi ze dne 30. 3. 11,55%. Vysledky vybrané skupiny list jsou tak na Grovni,
ktera je vyrazné€ pod hranici, kterd je obecné povazovana za nizkou efektivitu zafizeni.
Benchmarkingové modely obecné totiz povazuji za hodnotu OEE, ktera je hodnocena jako

nizka, hranici 40%.

Z pohledu této prace je vSak dulezité zaméfit se na ptivod tohoto stavu. Z obrazku 27 je
tedy jasné citelné, ze hlavni pfi¢inou nizké hodnoty OEE je disponibilita stroji. Ukazatel
dostupnosti se totiz pohybuje od 18 do 54% a v praméru pak je na urovni 29,4%
Z planovaného produktivniho fondu. Je tedy zfejme, Ze pii hodnoceni stavu list, resp. vy-
brané skupiny list a jejich vyuziti bude nutné ptihlédnout zejména k nedosahovani dosta-

te¢né dostupnosti vyrobniho zatizeni.
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Obrazek 27: Vysledky sledovani OEE u vybrané skupiny lisii. (vlastni)
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6.3.5 Hledani pricin prostoji

Po zjisténi hlavnich zdrojii prostojii a tim padem nizké dostupnosti lisi je dilezité znat
pti¢iny. Dosavadni pouzité techniky pofizovani dat mohou slouzit ke zjiSténi oblasti, kam
davody prostoju spadaji. Toto zjisténi, at’ uz z multimomentového snimku, tak ze zapisu
v PPC lIze povaZovat za vérohodné, protoZe prezentuje zhruba stejné vysledky. Konkrétni
pfiC¢iny vysledovanych problému vSak nelze zjistit ani na zéklad¢ provedeného multimo-
mentového pozorovani, ani na zéklad¢ zapisu prace. Ani jedna z téchto metod navic neni
k tomuto ucelu urcena. K rozkli¢ovani jednotlivych oblasti 1ze pouzit mnoho jinych tech-
nik, jako je sestaveni diagramu pficin a nasledkd, metoda Skrat pro¢ a jim podobné. Pii
zjiStovani pficin (ne vSak kofenovych) prostojii béhem této prace prob&hlo dotazovani se
kvalifikovaného pracovnika, ktery v souCasnosti pracuje na pozici vedouciho stediska, a
ktery ma o sledovanych problémech lisovny dobry piehled. Pfitom bylo sméfovano
K nejvyraznéjsim zdrojim prostoju zjisténych pii predchozich analyzach. Témi byly Casy
sefizovani a pfestavby stroju, Casy, kdy byly feSeny problémy kvili nevychdzejicim para-
metrim jader, casy kdy stroje ¢ekaly na vstup v podobé& materialu i lidské prace (zejména
operatora, udrzbaie) a poruchy odebiraciho automatu, které se ukazaly ze vSech poruch

jako nejvyznamnéjsi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

Sefizeni a pretypovani
Na samotnou montaz nastroje je zapotiebi asi 30 az 40 minut ¢asu. Zaznamenané ¢asy pre-
staveb jsou vSak mnohem vyssi. Pri¢inami, které stoji za vysokymi Casy piestaveb, tedy
jsou nasledujici:

= Nastaveni lisu a lisovaciho nastroje na spravnou hustotu a rozméry vylisku (vcetné

nastaveni dal§ich parametri, odstranéni prasklin a obecné vzhledovych vad)
»  Vice vymeén najednou
= Nedostatecné obsazeni smeény
= (Cekani na pracovi§té méfeni hustoty
= Cekéni na sestaveni nastroje

Z hlediska €asu je zde asi nejvyznamnéjsi pfi¢inou nastavovani lisu na spravnou hustotu.
To navic souvisi s ¢ekanim na pracovisté¢ M¢ctfeni hustoty. Operator totiz po nasazeni na-
stroje musi prvni vyrobené kusy testovat, zda spliiuji pozadované parametry. To obnasi
vylisovani testovacich kust, jejich odvezeni na pracovist¢ Méteni hustoty, které musi jadra
uvolnit do vyroby. Zde dochézi k velkym prostojim z ditvodu ¢ekdni. Za prvé kvuli vyti-
Zenosti méticiho pracovisté a za druhé kvili trvani samotného procesu méfeni hustoty a
dalSich parametrii. Operator potom, v ptipad¢, Ze jadra nejsou povolena do vyroby, musi
lis pfenastavit a vylisovat dalsi kusy k testovani. Toto opakuje do té doby, nez mu praco-
visté Méfeni hustoty povoli vyrobu. Neni tedy jednoznacné, kolikrat se miize nastavovani

lisu na spravnou hustotu opakovat. Cas straveny touto ¢innosti mize byt velmi variabilni a

je téZko ovlivnitelny.

Cekani na sestaveni nastroje nespada do kategorie ,,MontaZ nastroje, sefizeni“ v aplikaci
PPC. V multimomentovém snimku vSak ano a zrovna tak samoziejmé i v redlném case.
Ackoliv existuji systémova opatieni, ktera by méla pomahat v€asnému pfipraveni nastroj,
béhem potizovani multimomentového snimku dochéazelo k situacim, kdy byl na stroji na-

stroj sejmut a stroj ¢ekal na dodani matrice néstrojarnou.

Dal$imi pfi¢inami, které jsou spiSe organizacniho charakteru, je nékdy maly pocet operato-
ra na smeng, ktefi se potom soustfedi vice na udrzovani v chodu téch stroju, které jedou, a
na nastavovani parametrl v ramci piestavby strojli jinych uz jim nezbyva kapacita. Sefi-

zeni lisu samotné se pak miZe vlivem téchto okolnosti natdhnout i na dvé smény, coz ve
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vysledku tvoii nezanedbatelnou ztratu disponibilniho fondu a také vyznamny skluz oproti

planu.

V piipadé, Ze se vyskytne potieba nékolika prestaveb najednou (k ¢emuz by mélo dochazet
pouze pii nedodrzeni planu), dochazi k velmi podobnému problému. Operatoii nemaji do-
statek kapacit, aby se vé€novali v§em strojiim najednou, a proto se u nekterych strojii pie-
stavba natahne v fadech hodin.

Cekani na material

Momentalné je obtizné zabyvat se timto druhem prostojli, protoze firma zakoupila a testuje
novy stroj na piipravu granulatu. Rozjezd tohoto stroje je naroény a momentalné se stal
pfic¢inou vyssich prostojul.

Praskliny a vzhledové vady

U vybrané skupiny stroji se vyskytovaly zejména praskliny. Obecné nechybély ale ani

dalsi vzhledové vady. Hlavnimi pfi¢inami potom byly nasledujici:
* Material ma nizkou relativni vlhkost
= Material obsahuje ptili§ moc pojiva
=V materialu je obsazeno malo pojiva

» U list s vy$$im lisovacim tlakem je ptekazkou vyrobni granulat s vysokym obsa-

hem jemné frakce
= Opotiebovany nebo poskozeny lisovaci nastroj.

VétSinou zlistava pricinou opravdu problém s granuldtem, coz je z hlediska stavu strojl a
udrzby nepodstatné. Z pohledu potieby kontinudlniho zvySovani vyuziti zatizeni by vSak

této otazce méla byt vénovana pozornost.
Cekani na obsluhu

Byly pozorovany ptipady, kdy byl stroj v prostoji v okamziku, kdy mél byt provozovan a
zadné technické prekazky mu neznemoziovaly provoz. Pfiinou této skutecnosti je absen-
ce organizaénich pokyni, které by urCovaly priority v nejasnych piipadech. Operator by
mél samostatné posoudit situaci a soustiedit svoji pozornost nejprve na drobna zastaveni a

24

staty.
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Porucha odbiraciho automatu

Kazdy ze sledovanych listi, S vyjimkou jednoho, je vybaven automatem pro odebirani vyli-
sovanych jader. Ty maji umoznit téméi bezobsluzné fungovani listi. Naopak jsou to prave
tato zafizeni, které maji nejvetsi podil na poruchach. Jejich vysoky podil na celkovych pro-

stojich Ize vysvétlit pomoci nasledujicich pficin:

= (QOdebiraci automaty jsou nedavno repasované, proto je nutné do nich ¢asto zasaho-

vat
» Mnoho zakroku provadi externi firma
» Operatofi sami se v odebiracich automatech pfili§ nevyznaji

Velikym problémem, ktery zfetelné¢ poukazuje na TPM a autonomni udrzbu, je prave ne-
znalost odbiracich automatt. Operatofi by mohli fadu drobnéjSich tkonl provést sami,
pokud by jim to dovolovala jejich odborna zdatnost. Zde by pravé bylo dobré zacit prova-
dét skoleni ohledné odebiracich automati, které by zajistilo leps$i orientaci operatort a tim

také flexibilngjsi pristup k feSeni ndhodnych problémii.
6.4 Hodnoceni analyzy udrZzby ve spoleé¢nosti EPCOS s.r.o.

Silné stranky

Mezi hlavni piednosti, kterymi firma Epcos s.r.0. pro potfeby vykondvani tdrzby a péce o
strojovy park patii bezesporu dobré SW vybaveni. Soucasny systém umoziuje zdznam
Sirokého spektra dat z celé vyroby i nevyrobnich stfedisek a pomérné piehlednou a jedno-
duchou praci s témito daty. TDN aplikace Repair rovnéz umoznuje planovani oprav a

obecné akci udrzby stejné jako evidenci ndhradnich dila.
DalSim vyznamnym aktivem je fakt, ze preventivni Gdrzba mé svoje kroky a terminy vy-
pracované a stanovené formou vnitropodnikovych vyrobnich smérnic.

Nakonec je potieba zminit, ze jak operatofi, tak pracovnici udrzby jsou odborné zdatni a

strojim vesmé&s dobfe rozumi.
Slabé stranky

Systém udrzby ve spolecnosti Epcos s.r.0. ma samoziejmeé své slabiny. Je to vysoky podil
havarijnich poruch stroji a poruch obecné. U vétSiny stroji neexistuje jakakoliv dokumen-

tace v Ceském jazyce. Jednim z nedostatka také je, ze neprobihd zadné Skoleni obsluhy
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stroju ze strany udrzbai, ktefi by tak mohli mit potencial delegovat ¢ast svych odpovéd-

nosti, aby se mohli vénovat zalezitostem, které vyzaduji jejich plnou pozornost.

Dalsi slabiny, které jsou zachycené ve SWOT analyze souviseji uz ptimo se sledovanou
skupinou strojii. Odrazeji také samoziejmé ¢innost tdrzby, ale jsou soucasné¢ hodnocenim

organizace prace a nastavenych cilii na stfedisku lisovna.

Ptesto, Ze je vypracovan plan preventivnich udrzeb, neexistuje zaruka toho, ze je skute¢né
vykonavéana. Pracovnici maji sice na kazdém pracovisti arch, kde se musi po provedené
prevenci kazda sména podepsat, avSak neprobiha Zadnad kontrola, zda k prevenci doslo.
Jednim z diivodu je zajisté i to, ze chybi jakékoliv vizualizované standardy ¢isténi a pre-

venci.

U sledované skupiny stroji byl navic pozorovan velmi nizky stupent vyuziti a v ném hral
podstatnou roli 1 vysoky pocet poruch. Lze fici, Ze jednou z pficin je 1 dost vysoké stafi
stroju (cca 25 let) ve vybrané skupin€. Obecné ale plati, ze uvedené nedostatky se hodné
prolinaji a ve vysledku maji vSechny vliv na neuspokojivy stav vyuziti lisi. Tomu potom
pfispivaji nedostate¢né organizacni prostfedky, kdy chybi sniméani chodu stroji, které je
v provozech, kde hraje vyuziti vyrobniho zatizeni duleZitou roli, dnes uz bézné a lze se

Casto setkat se Spatnym vyhodnocovanim priorit ze strany operatora.

Prilezitosti

Vsechny ptilezitosti, které mohou byt spatfovany jak v oblasti tdrzby jako takové, tak u
vybrané skupiny lisi, spocivaji zejména ve vyuziti potencidlu, ktery v soucasné dob¢ neni
dostate¢né vyuzivan. Je to konkrétné lepsi vyuziti potencialu operatort, zvyseni disponi-
bilni kapacity stroji a lep$i vyuziti existujici SW podpory. Cesta k dosazeni progresu
Vv téchto smérech vede zejména skrze Gi¢elnou motivaci operatort a udrzby, viditelné stan-

dardy udrzby stroju a také lepsi organizaci a postupy v piipadé vyskytu abnormalit.
Hrozby

V piipadé¢ ptetrvavajiciho stavu, ktery miizeme v soucasnosti pozorovat, hrozi dalsi zhor-
Sovani stavu strojl, zejména pak téch starSich. Kromé toho je jasné, Ze nizky stupet OEE
ma bezprostfedné negativni vliv na plnéni plant a tim také na funkci planovaciho systému.
Velké rezervy ve flexibilité¢ vybrané skupiny stroju tak mohou ochromovat schopnost pod-
niku provadét efektivni tvorbu vyrobniho planu a tim také schopnost dostat svym zavaz-

kdm.
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Tabulka 1: Shrnuti analyzy systému udrzby ve spolecnosti Epcos s.r.o. (vlastni)

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

Dobry software - TDN aplikace

MoZnost elektronického zaznamu Easowych dat z

procesu udriby

Odborné zdatni pracovnici Udriby

Vypracované smérnice pro preventivni udribu

strojd

MoZnost planovani akci udriby do systému a

nasledného vyhodnocovani provedenych Gkond
fizovaci svym strojum vesmés pomérné dobie

rozuméji

Meexistujici teck a dokumentace v Eeském
Jazyce

Stafi vybrané skupiny lisd

Melze s jistotu tvr e jsou provadéné viechny
Ukony preventivni id
Chybi jakakoliv zace standard( &
stroje, apod.

Meprobiha Skoleni sefizovatu ze strany
pracovnik( adriby
Mizky stupen vyuZiti sledovanych strojd
Chybi zafizeni ke snimani chodu strojd
Medostatecna organizace stiediska pfi freSeni
poruch a prostojl

Vysoky podil poruch

PRILEZITOSTI HROZBY

Potenciil sefizovaél k fefeni drobnych oprav
Mo#nost zvyeni kapacit pfi vy3aim vyuZiti stroji
Existujici SW podpora Gdriby a vyroby ma
mnohem vice moZnosti vyufiti, nef kolik jich
souéasné vyufivano je

Mastaveni lepsiho systému motivace pro

obsluhu stroji a Gdribu

Vypracovani vizualizovanych standardi
autonomni adriby
lep3eni organizace na standardizace post
feSeni poruch a prostoji

V pfif
hrozi &im dal sni:

dé pietrvani stavajiciho stavu systému
ijici se wyu#iti stroji - zejména
na vybrané skupiné stroji

Ohrofeni plnéni vyrobniho planu

ZhorSujici se stav strojniho zafizeni (protofe jeho
stav se neodrédfi v motivaéni slofce Fadného ze
zaméstnanci)
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7 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI A DOPORUCENI

Rozsahla analyza odhalila fadu skutecnosti, které 1ze oznacit za nedostatky soucasného
systému udrzby ve spolecnosti Epcos s.r.o. Nyni tedy budou vSechny zjisténé skutecnosti

uvedeny v kontextu s pohledem TPM.

Strojni zatizeni, respektive vybrana skupina list, kteréd je z hlediska vyroby ve spolecnosti
Epcos s.r.o. dulezita kvuli zasobovani tizkého mista, vykazuje neuspokojivé plnéni zaklad-
nich ukazateld. Ze dvoutydenniho pozorovani OEE vyplynulo, Ze priimérna hodnota toho-
to ukazatele je 19,39%. Vezmeme-li v Givahu, Ze obecné byva za nizkou hodnotu povazo-
vana hranice 40%, Ize fici, Ze hodnota vysledovana u kli¢ové skupiny stroju je velmi nizka,
protoze se nachazi na polovin¢ této hodnoty. Nicméné v nejlepsim pozorovaném dni byla
hodnota 40% pfesazena, coz naznacuje, Ze tento stav neni nefeSitelnou situaci. Ze tii slozek
tohoto ukazatele je to potom pravé dostupnost, kterd nejvétsi mérou prispiva k nedostatec-
né dosahované efektivnosti. Jeji hodnota je v priméru necelych 30%. Uvédomime-li si, ze
disponibilita se odviji od planovaného, nikoliv tedy celkového casového fondu, musime
konstatovat, ze je jeji hodnota opét velmi nizkd. Z multimomentového pozorovani bylo

ziejmé, ze nejveétsi podil neplanovanych prostojii mé za pricinu nasledujici problémy:

Cekani na zasah operatora

Porucha

e Sefizeni

Chybéjici material na vstupu

Dtsledky takového stavu dilezitych vyrobnich prostfedkll jsou rizné. Patii mezi né realné
ohroZeni plnéni planu vyroby, stale se zhorSujici stav vyrobnich zafizeni a samoziejmeé

velmi nizka rentabilita prostiedkli do vyrobniho zatizeni investovanych.

Podivame-li se na uroven operatori, kteti by méli zastavat pozici lidi, kteti jsou odbornici
na své stroje a dokdzou o né pecovat (samoziejmé spolu s pracovniky udrzby), narazime
op¢t na prekazku. Operatofi vykonavajici obsluhu strojii nejsou pracovniky tdrzby nijak
Skoleni. Pfi vysokém podilu havarijnich oprav tedy drzba nemiize byt schopna se vénovat

opravdu kvalitni prevenci a predikci poruch.

V této oblasti je také nutné zminit chybéjici standard €isténi a autonomni tdrzby. Na vSech
vyrobnich stiediscich existuje v soucasnosti predpis pro vykon pravidelnych udrzeb, zahr-

JOA)

nujici jak povinnosti udrzbait, tak povinnosti operatortu (tento predpis obvykle uréuje vy-
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robni technolog pfislusného stiediska). Problémem je, Ze autonomni udrzba, kterd je v jisté
formé v téchto smérnicich obsazena, nema zddnou standardizovanou podobu a rovnéz nee-
xistuje efektivni sledovani jejiho plnéni. V praxi se potom dé&je to, Ze na kontrolnim listu,
kterym je vybaven kazdy stroj, je v kazdé kolonce podpis, pficemz neni jisté, zda k fyzickeé

udrzbé opravdu doslo.

Poslednim vyraznym nedostatkem je to, ze momentalni zapis procesnich dat neumoziuje
sledovani potfebnych, ktera by dovolovala vyhodnocovat stav stroji (napt. pomoci ukaza-
tele OEE). Vezmeme-li spolu s timto v Givahu i fakt, ze stav stroji nevstupuje v zadné po-
dob¢ do mzdy operatort ani Gdrzbati, ¢elime skute¢nosti, Ze strojni zafizeni jsou v mnoha
pripadech opotiebovana, aniz by bylo n¢jak vyznamné usilovano o maximalni prodlouzeni
jejich Zivotnosti.

Na zaklad¢ uvedenych problému a v souvislosti se snahou o dosazeni maximalni efektivity

vyrobnich zafizeni je doporucenim této prace zavedeni totalné produktivni udrzby.

SOUCASNY STAV

Velky podil neplanovanych prostoji

Velky podil havarijnich oprav

Absence autonomni tudrzby

Absence vizualizace v udrzbé

Absence standardd ¢isténi a mazani

Absence sledovani efektivniho vyuZivani stroji
Absence snimani chodu stroju

Velky podil havarii ohrozuje efektivni prevenci
Stav stroji se nepromita do motivace
zameéstnancl

Nedostatecna kontrola ddriby vykonavané
serizovaci

Spatna komunikace mezi Udrzbafi a sefizovadi

ZAVEDENI TPM

Obrazek 28: Soucasny stav udrzby ve
spolecnosti Epcos s.r.o. a mozné vycho-

disko. (vlastni)
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8 VYMEZENI PROJEKTU

8.1 Definovani projektu

Nazev projektu: Projekt zavedeni totalné produktivni udrzby ve spolec¢nosti Epcos
S.I.0. u pilotni skupiny lisii o lisovaci sile 30-50 tun.

8.1.1 Cile projektu

Hlavnicil: ~ Dosahovat trvale vysokého vyuziti strojnich zafizeni S pomoci zavedeni

nastroju totaln¢ produktivni tdrzby.
Dalsi cile: Zkréceni Casil na pfestavby a opravy
ZlepSeni schopnosti plnit vyrobni plan
Zlepseni komunikace mezi pracovniky udrzby a obsluhou strojt

Snizovéani ndkladd na udrzbu

TPMER

Obrazek 29: Logo programu TPM ve spolecnosti Epcos, s.r.o. (vlastni)

8.2 Prilezitosti a rizika projektu

Soucasna situace je v této praci popsand jiz dosti zevrubné. Kazda z Sesti velkych ztrat
popsanych v teorii TPM se pii provozu sledované skupiny stroji. V této podkapitole tedy
budou definovany vyhlidky, jaké mé spolec¢nost Epcos s.r.o. uplatiiovanim principi a me-
todik TPM a také rizika, kterd jsou naprosto objektivnimi kritickymi body v cesté za vyty-

¢enym cilem.

8.2.1 Prilezitosti projektu TPM

Velkymi pfiilezitostmi a ptinosy, které jsou potencialem tohoto projektu, jsou na prvnim
misté uspory na stran¢ ndkladia. Mezi ndklady, které 1ze uspofit zavedenim TPM patii na-

klady na udrzbu, naklady na ndhradni dily, ale pfedevS§im néklady spojené s dosaZzenim
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vys$si disponibility stroji. S dosazenim vyssi disponibility dosdhneme nizsi prubézné doby
vyroby, coz Se projevi ve vyrobnich nékladech produktu.

Mezi piinosy projektu, které nelze tak jednoduse ekonomicky vyhodnotit, bude pattit vyssi
odbornost obsluhy strojii, osobni zajem a zapojeni pracovnikli do trvalého zlepSovani

Vv oblasti udrzby a stavu vyrobnich zafizeni, lepsi komunikace mezi itvarem udrzby a ob-

sluhou stroju, vizualn€ lepsi, Cistéjsi a upravenéjsi pracoviste.

8.2.2 Rizika projektu TPM

Popis rizik na tomto misté neni kritikou slabych mist, ale ma za ucel definovat mista, na
kterych projekt do velké miry zavisi, tedy jakési kritické body, které siln¢ determinuji, na-
kolik projekt TPM bude nebo nebude uspésny.

Podpora managementu spole¢nosti

Uz v prvopocatcich projektu bude dulezité, aby management spole¢nosti byl s problemati-
kou TPM dobte sezndmen, aby byl sezndmen se sou¢asnym stavem vyuzivani strojnich
zafizeni (nejprve na pilotni skupiné strojii) a aby nejenom souhlasil se spusténim TPM, ale
aby byl ochotny se stat jeho soucasti. Podpora TPM ze strany managementu je totiz ¢asto
chapana ve smyslu jakéhosi poZzehnani shora. M¢la by vsak ve skute¢nosti vyjadiovat ak-
tivni souhlas a vuli k zapojeni se do projektu. Divodem pro takovéto chapani ulohy ma-
nagementu je dilezity pocit sounalezitosti. Vyrobni zaméstnanci — v nasem piipad¢ opera-
tofi — by neméli vnimat sami sebe jako n€koho, kdo ma TPM cel¢ na bedrech a kdo je pou-
ze auditovan. Aby byli spravné motivovani, méli by citit, Ze jsou potiebnou soucasti vétsi-

ho systému.

Za timto Gcelem je dulezité skolit v oblasti TPM i management a je potieba, aby byl na

zakladé¢ vysledkt z analyz presvédcen o dulezitosti celého programu.
Nedostate¢na motivace vyrobnich zaméstnancii

Zaméstnanci na trovni operatorti a vyrobnich délniki jsou zpravidla dost t€Zko ovlivnitelni
nécim jinym neZ penézi. Lze se jen s obtiZemi spolehnout na jejich nadSeni pro néco nove-
ho. Samoziejmé 1 takovito lidé se mezi nimi budou vyskytovat a bude nejlepsi prave
s témito lidmi navézat v rdmci projektu TPM aktivni spolupraci. Nicméné stejné dilezita
jako motivace managementu je i motivace a presvédCeni operatord a obsluhy strojli. Jsou
to praveé oni, kdo pfimo provadeji TPM v praxi. Bude tedy diilezité se opfit o dva zékladni

body. Prvnim je motivace hmotna v podob€ navazani vykonové slozky mzdy na né&jaky
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méfitelny ukazatel a ta druhd je nehmotnd — zejména skrze vlastni pfiklad managementu a

na druhém misté i skrze propagaci v podnikovém Casopise, na informac¢nich bodech, apod.
Moznost ovlivnéni jinymi projekty

V podminkach spole¢nosti Epcos s.r.0. je v soucasnosti spusténo nékolik jinych projekti,
s nimiz by mohl projekt TPM v nékterych ptipadech kolidovat. Nejvétsi pravdépodobnost
stietu zajmu existuje v pripadé projektu na planovani vyroby v lisovné. Ackoliv by projekt
TPM mél ve svém dusledku planovani vyroby pomadhat, v pocatcich by mohlo dochazet
k nesouladu pfedevsim v oblasti planovaného vytiZeni stroji a vyhodnocovani jejich efek-
tivnosti. Aby k takovému stfetu zajma nedochazelo, je zapotiebi, aby byla vytvofena
V ramci managementu spolec¢nosti jednotnd vize, ktera predejde vzniku jakychkoliv nejas-

nych situaci v tomto sméru. VSechny projekty by mély sledovat jednotné cile.
Uspé&nost projektu ovlivnéna problémy mimo oblast TPM

Ukazatel slouzici k vyhodnoceni uspésnosti projektu TPM a potazmo také k motivaci a
odménovani pracovniki by mohl byt ovlivnén skute¢nostmi, které¢ jsou pomoci néstrojlii
TPM témert neteSitelné. Analyticka ¢ast této prace se zmifiuje o prostojich zplisobenych
materidlovym vstupem. Zde nejde vSak pouze o ¢ekdni na dodavku materidlu internim
dodavatelem. Castou pfi¢inou je také kvalita vstupu, ktera neni a nemize byt ovlivnéna
provoznimi tymy TPM. Pouké4zani na tuto skutecnost jako na faktor nizké disponibility
stroje je tedy z hlediska TPM ucelné, ale ukazatel, ktery tento faktor zahrnuje, rozhodné
nebude vhodny k motivaci a odmeénovani operatori lisu. Pro potieby jejich pfimého hod-

noceni bude nutné formulovat ukazatel o¢istény o tento vliv.
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9 NAVRH ZAVEDENI TPM VE SPOLECNOSTI EPCOS S.R.O.

Projekt zavedeni TPM ve spolecnosti vychéazi z provedenych analyz a bude se v pilotni fazi
soustfedit na pracovisté, jimz se vSechny analyzy doposud zabyvaly. Pilotnim pracovistém
projektu TPM je tedy skupina lisi o lisovaci sile 30-50 tun. Tento vzorek je vhodny
z nékolika divodui: jsou to typoveé velmi podobné stroje, vSechny se potykaji s priblizné
stejnymi problémy v oblasti prostoji, vykonu 1 kvality, z hlediska vyrobniho programu
spole€nosti tvoii dilezitou skupinu strojii a navic jsou velmi dualezité z hlediska pfistupu
DBR — jejich ukolem je totiz tvorba bufferu pted operaci vypalu, ktera je uzkym mistem

celého vyrobniho procesu.

Ugelem projektu je zlepseni péée o stroje a organizace udrzeb, které maji vést trvale k co
nejlepSimu vyuzivani téchto zatizeni.

Realizace se bude soustiedit na tfi pilite TPM, kterymi jsou:

e Autonomni udrzba
e Meéfitelné ukazatele

e Planovana udrzba

Autonomni Odrzba

Trénink tymu

Al stupefi 1-3

Standardizace + audity

Rust znalosti o zafizeni  Shér a analyza dat

Planovana udrzba

Kontrola prostol
Trvald zlepSovani Vyhodnocovani a Trénink tymu
sled_ﬂva:nl: ) Analyza Einnostl Gdriby
Motivatni systém Méfitelné ukazatele
Korektivni preventivni a
pradiktivni Odrzba
Trvalé zlapSovan(

Obrazek 30: Schéma zavadeni programu TPM v ramci

spolecnosti Epcos s.r.o. (vlastni)
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V nasledujicich c¢astech této kapitoly se tedy bude tato prace podrobnéji zabyvat tim, co
bude obnaset realizace jednotlivych piliid TPM a jaké konkrétni kroky jsou v navrhu obsa-

zeny.

9.1 Workshop s managementem

Jako prvni bod celého spusténi programu TPM (byt’ zatim jen na pilotnich pracovistich) by
mélo byt usporadani workshopu s vedenim divize, jemuz by méli byt predevsim pfitomni
celé vedeni spolecnosti, ekonomicky feditel, zastupce financniho oddéleni, vyrobni feditel,
vedouci vyrobni technologie, vedouci vyroby a vedouci technickych sluzeb. Ukoly tohoto
workshopu by bylo zejména pfiblizit vS§em zucastnénym problematiku TPM, tak aby byly
specifikovany hlavni cile, které TPM sleduje.

Management by mél potom spole¢né odsouhlasit hlavni cile projektu a také ¢asovy harmo-
nogram. M¢l by se shodnout v podstaté na vSech dulezitych okolnostech a podminkach, se
kterymi bude projekt nastaven. Kromé¢ jiz uvedenych cili a harmonogramu mezi tyto pod-
minky dale patii méfitelné ukazatele, na zédklad€ kterych bude hodnocena Gspésnost pro-
jektu TPM, tymy TPM na pilotnim stfedisku véetné jejich podpory ve stiednim a vy$sim

managementu a samoziejme také zptisob propagace projektu TPM v ramei podniku.

Neékteré z téchto podminek budou déle popsany v ramci navrhu na zavedeni TPM.

9.2 Ridici struktura programu TPM

Pilotni faze projektu TPM musi byt realizovana ve stejném konceptu, jako budou realizo-
vany i nasledujici faze na dal$ich vyrobnich stiediscich. Proto je dobré uz zde definovat,
jak by mély vypadat divizni TPM tym a jednotlivé provozni TPM tymy, at’ uz z hlediska

jejich organizacni vystavby nebo pravomoci a povinnosti plynoucich z jednotlivych pozic.

Navrh uvedeny na obrazku ¢ 31 spoc¢iva v ustanoveni jednoho TPM koordinatora, ktery
fidi divizni tym TPM, v ném jsou jako specialisté a Skolitelé¢ zafazeni pracovnici Udrzby a
hlavni mistfi stfedisek lisovna, vypal, brusirna a balirna, ktefi jsou soucasn¢ koordinatory
provoznich TPM tymi. Provozni TPM tymy sestavaji z operatorii a sménovych mistri.
Provozni tymy by pak byly rozdéleny podle potieby kazdého vyrobniho stiediska. Na li-
sovné naptiklad existuje 7 skupin lisa, které se od sebe typové lisi a takto davaji prostor
vzniku 7 provoznim tymum TPM, které maji uz ¢astecné optimalizované podminky pro

svoji spravnou funkci.
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TPM tym divize
Ferity

}

Primyslovy inZenyr
— TPM koordinator

“ Udrzbaf  Udrzbaf Hlavni mistr
/ c¢lenove tymu TPM \ / Clenove tymu TPM

Provozni TPM
tymy (na
jednotlivych
pracovistich)

Obrazek 31: Ridici struktura programu TPM v podminkdch spolecnosti Epcos

S.r.0. (vlastni)

TPM koordinator divizniho tymu - Clovék na této pozici by se mél podilet piedeviim na
komunikaci s managementem, s nimz by mél byt tviircem zakladnich cili a vizi TPM pro-
gramu, m¢l by také managementu pravidelné prezentovat vysledky kontrolnich dni a repor-
tovat cely prubéh programu TPM. Je to Clovek, ktery by mél vést agendu zavadéni TPM na
celé divizi Ferity a zajiStovat organizacni zdlezitosti programu, jakymi jsou Skoleni pro-
voznich TPM koordinator(, zajistovani propagace programu apod. V divizi Ferity by tento
¢lovék mél mit na starost v neposledni fadé komunikaci s pfipadnym externim poradcem,
ktery bude se spole¢nosti Epcos s.r.o. spolupracovat béhem celé pilotni faze implementace

TPM. Bude se zde tedy ve velkém méfitku jednat o spolupraci na ptipravé workshopii pro
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provozni TPM tymy, o planovani metodiky, jakou bude spole¢nost vyuzivat apod. Samo-
ziejmou soucasti prace tohoto TPM koordinatora pro divizi Ferity bude spolutcast na audi-

tech TPM.

TPM koordinator provozniho tymu — Néplni jeho prace by méla byt jista obdoba prace
koordinatora divizniho tymu, avSak pienesend na konkrétni vyrobni stfedisko. V nasem
ptipad¢, kdy je pilotnim pracovistém skupina list o lisovacim tlaku 30-50 tun, Slo by tedy
o lisovnu. Hlavni mistr lisovny by mél byt tedy povéfen funkci TPM koordinatora lisovny
a jeho ukolem by byly zélezitosti tykajici se organizace projektu TPM na konkrétnich pra-
covistich a v konkrétnich podminkach. Jedna se o velmi dulezitou pozici. Zahrnuje formu-
lovani konkrétnich cilti a vizi TPM pro dané pracovisté, organizace schiizek provozniho

tymu, ale na druhou stranu také komunikace s diviznim tymem TPM.

Udrzba¥i — V TPM programu spole¢nosti Epcos s.r.o. je navrhované postaveni udrzbait
do role specialistt, ktefi budou v ramci autonomni udrzby zodpovédni za $koleni operato-
ri. Skolicimi aktivitami by mé&li dosahnout zejména toho, aby se feseni drobnych poruch a
drzeb piesunulo plné do kompetence operatorti. Udrzba by pak mohla zastavat plné svoji
nezastupitelnou ulohu spadajici do pilife planované udrzby. V ramci fidici struktury TPM
ve spolecnosti Epcos s.r.o. by méli zastavat tlohu specialistd, $kolitelli a nasledné u¢in-

nych preventistl a zlepSovatelt.

Clenové provoznich tymi TPM — tuto ulohu zastavaji operatofi stroji spolu se smé&no-
vymi mistry. Méli by pofadat pravidelné schiizky v rdmci provoznich tymti TPM a postup-
né (v ramci pilife autonomni Gdrzby) ptebirat kompetence na provadéni drobnych oprav od

pracovnikl udrzby.

9.3 Autonomni udrzba

Autonomni udrzba je prvnim pilitem usili o zavedeni TPM. Jeji velika dtlezitost tkvi prave
V osvojovani si ¢im dal vétsiho védomi o strojich ze strany operatorti, ¢imz je zajisténo to,

aby u stroje pracoval nékdo, kdo mu skute¢né rozumi.

Logicky tedy i v navrhu této prace hraje zapoceti autonomni udrzby jednu z hlavnich roli.
Je dilezité, aby se z operatort na lisovné, v naSem piipad¢ tedy u skupiny listi s lisovacim
tlakem 30-50 tun stali skute¢ni specialisté pracujici u stroja, kterym dobie rozumi. Je dile-
zité, aby dokazali rozlisit nejenom, zda lis stoji, nebo jede, ale aby dokéazali odbornym

usudkem analyzovat vyskytujici se problémy a dopracovat se k jejich pfi¢inam.
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9.3.1 Soucasné schopnosti a kompetence operatori

Jak uz je popsano V analytické Casti prace, velikou vyhodou vstupujici do projektu TPM je
fakt, ze operatofi lisi jsou v mnohém dale nez pouha obsluha stroje. Jiz nyni jsou to lidé¢,
ktefi svym strojiim ur¢itym zplsobem rozumi. Vykonavaji sami piestavby stroji na jiné
vyrobni davky, sami do stroji zakladaji veskery materidl a v jejich kompetenci je i vykon
pravidelného c¢isténi stroji. Nevykonavaji ale opravy strojii. Vzhledem k tomu, ze lisy se
skladaji z lisu samotné¢ho a déle z odebiraciho automatu, ktery je vysoce sofistikovanym
zafizenim, nemaji ani ke vSem castem lisu pfistup. Jsou tedy ukony svéfené pouze udrzba-
fim nebo dokonce externim firmam. Navic, a to je v této praci uz také uvedeno, existuje

vvvvvv

vubec. Podpis na archu nemusi nutné stvrzovat, Ze bylo ¢iSténi stroje opravdu provedeno.

U pilotni skupiny lisii existuje potencial pro implementaci autonomni Udrzby. Je ale potie-
ba celou tuto akci chapat jako proces, nikoliv jednorazovou zménu. Rychld zména takové-
ho charakteru totiz realné provedena byt nemtze. Jedna se o proces, ktery by rozhodné mé¢l

byt ve spolecnosti Epcos s.r.0. zapocat.

9.3.2 Vstupni workshop a trénink provoznich tymi TPM

K zapoceti autonomni Udrzby je nejvhodnéj$§im nastrojem vyuZziti moderacni metody ve

spolecném workshopu pilotniho pracovisté a pilotniho provozniho TPM tymu.

Prvnim dulezitym krokem k zorganizovani workshopu je sestaveni tymu, ktery bude pro
potieby dvoudenniho workshopu uvolnén od pracovnich povinnosti. Pro potfebu tymoveé

prace by na workshopu neméli chybét tito lidé:

e Facilitator — externi poradenska firma spolupracujici na pilotni fazi projektu TPM
e Primyslovy inZenyr — zastfeSuje metodiku TPM

e Udrzbét — elektronik

e Udrzbat — mechanik

e Technolog lisovny

e Hlavni mistr lisovny

e Sménovy mistr lisovny

e Operatoii list pilotni skupiny
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Jak uz je vySe uvedeno, navrhem je workshop dvoudenni. Naplni prvniho dne by mélo byt
sezndmeni se s problematikou TPM a praktické osvojeni si nékterych ukonti v ramci meto-
dy. Néplni druhého dne by potom méla byt praktickad orientace na soucasné problémy li-
sovny a samoziejm¢ vytvoreni ak¢niho planu s Gsilim o vytvofeni prvnich konkrétnich
standardii autonomni udrzby. Piedbézny navrh krokd kazdého ze dvou dni workshopu je

na tabulce 2.

Tabulka 2: Ndvrh obsahu dvoudenniho workshopu na zahdjeni

pilotni faze programu TPM. (vlastni)

UVODNI WORKSHOP TPM PROJEKTU - LISOVNA

| 1DEN 2.DEN

Tymové hry - pozndni Géastnikd Tymové hry - uvolnéni

. - Prezentace soutasného stavu -
Seznameni s Utelem workshopu : :
vysledky analyz
Sezndameni se s projektem TPM ve

Seznameni s problematikou TPM . o
spoletnosti EPCOS s.r.o.

Seznameni se s formulfi Specifikace problému a
autonomni Gdriby identifikace pficin

Praktické procvitovani prace s Shér ndvrhi fefeni + vybér téch
formulafi nejlepsich

Cvitné sestavovani standardd Akéni plan - tvorba standard(

cisténi tist&ni na pilotnim pracovisti

Zakladnim ucelem workshopu tedy zlstava:

e Vytvoreni pilotniho provozniho tymu a vytvofeni divizniho TPM tymu

e Seznameni vSech zucastnénych s problematikou TPM

e Seznameni vSech s TPM projektem ve spolecnosti Epcos s.r.0.

e Na zaklad¢ poznaného problému vytvorit akéni plan obsahujici prvni kroky imple-
mentace TPM u skupiny list o lisovaci sile 30-50 tun.
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Co se tyce ptipravy workshopu, doslo jiz k provedeni vSech analyz a sumarizaci a interpre-
taci vSech jejich vysledkii do prezentace, kterd je takto pfipravend pro workshop. Dale byla
piipravena Skolici prezentace na metodiku TPM, ktera bude pouzita k seznameni ucastnikti
workshopu s problematikou. Byly také pfipraveny vSechny formulafe, které budou pouzity
Kk tvorbé prvnich standardu ¢isténi na lisovné u pilotni skupiny list, dale k evidenci poruch
(tyto budou zatazeny az dale béhem implementace autonomni udrzby) a k vizualizaci pro-

blematickych mist a kontrolnich bodi.

9.3.3 Standardy ciSténi

Prvnim krokem AU je autonomni ¢&isténi. Jde o dosazeni stavu, kdy je stroj pravidelnd a
predpisové Cistén, coz ma za nasledek dve skutecnosti: Cistény stroj se bude potykat s mé-
né problémy nez stroj neciStény a standardné Cisté ¢asti stroje umoziuji Iépe vidét jakéko-
liv abnormality, nez kdyz je stroj znecistény.

Aby byla dodrzena metodika TPM musi byt standardy ¢isténi vytvafeny samotnymi opera-
tory. Diivodem tohoto navrhu je pravé snaha o to, aby nastavené standardy byly dobie pfi-
jaty zejména témi, kdo s nimi budou pracovat. Neexistuje lepsi cesta ztotoznéni operatora
s projektem, nez je nechat, aby ho mohli sami vytvafet. Jak uz je zminéno v odstavci o
potfadaném workshopu, maji byt pravé standardy CciSténi vystupem z prvniho TPM
workshopu. Co vsak je dulezité pro tuto akci vytvofit, je jednotny formuléi pro zdznam
standardu ¢isténi, ktery budou moci pouzivat operatofi jednak pfi tréninku tvorby standar-
di béhem prvniho dne workshopu a také pfi samotném navrhu standardii ¢iSténi u skupiny

list o lisovaci sile 30-50 tun.

Formulaf byl vytvofen s ohledem na nejdilezitéjsi informace, které ma budouci standard
vypovidat. Kromé¢ jednotlivych tkont pravidelného ¢isténi roz¢lenénych podle toho, maji-
li byt vykonavany kazdou sménu, jednou za tyden, ¢i jednou za mésic obsahuje nasledujici
udaje:

e Délku trvani ukonu

e Potiebné pomucky

e Nazev zafizeni

e Jména pracovnikd, ktefi zodpovidaji za provadéni Cisténi

e Fotograficky navod vizualizujici body stroje podlé€hajici autonomnimu c¢isténi

e Jméno pracovnika (pracovnikil), ktery standard vyhotovil
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e Datum vyhotoveni standardu

Vypracovany formulaf standardu pro autonomni €isténi stroje piipraveny pro potieby TPM

programu Ve spole¢nosti Epcos s.r.o0. je uvedeny v pfiloze.

9.3.4 Standardy autonomni kontroly zarizeni

Obdobn¢ jako standardy CiSténi stroji je 1 u autonomni kontroly dobré, aby se operatoii
stroju piimo ucastnili jejich tvorby. Podobné jako u tvorby standarda ¢isténi, i zde musi byt
zachovan princip, ze standardy budou produktem tymové prace na workshopech. Samo-
zfejme bude zapotiebi, aby pfi jejich tvorbé byli pfitomni a zucastnéni pracovnici udrzby,

ktefi kontrolni body znaji a mohou tak byt pfi tvorbé vyznamnym piinosem.

Pro $irs$i implementaci programu TPM ve spole¢nosti Epcos, s.r.o. byl zhotoven formulaf
pro tvorbu standardu autonomni kontroly stroje. Lze piredpokladat, ze bude obsahovat mé-
né zdznaml nez formulaf autonomniho CiSténi. Stejné tak ale Ize predpokladat, ze tento
formuléf (stejn€ jako formulat predchozi bude pribézné dopliiovdn na zaklad¢é potieby

inspekce novych mist na stroji.

V ramci kontinualniho zlepSovani by mély byt vzniknuté standardy pravideln¢ kontrolova-
ny a prepracovavany dle aktualnich pozadavkd, aby flexibilné reagovaly na potieby zafi-

zeni.

Na rozdil od pfedchoziho formulafe, tento je méné Clenity. Je uvedeny V pfiloze a je na
prvni pohled vidét, ze je jednodussi. Shrnuje kontrolni body, které by mél operator kontro-
lovat pravidelné kazdou sménu. Timto systémem by meélo byt zajisténo vcasné odhaleni

pfipadné abnormality (Uinik oleje, opotfebované ¢asti, pevnost spojti, apod.)

Idedlnim stavem, ke kterému by méla autonomni kontrola zatfizeni smétovat, je stav, kdy
operator prubézn¢ bere v potaz vSechny body a neustale ma nad strojem ptehled. M¢l by to
byt tedy stav, kdy se tato inspekce zatfizeni stane jakymsi zvykem a postojem pracovnika,

ktery stroj obsluhuje.

9.3.5 Evidence poruch a oprav stroji

Dalsim z navrht spadajicich do oblasti autonomni udrzby je evidence poruch a oprav
s cilem odhalovani chronickych zavad a odstraiiovani jejich pfic¢in. Tento navrh spada uz
do pokrocilejsich fazi autonomni udrzby, kdy na sebe operatofi prebiraji ¢ast kompetenci

V oblasti odstratiovani abnormalit.
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Pro spravnou funkci tohoto modelu je zapotiebi sbirat a tfidit idaje o probéhnutych poru-

chéach a provedenych opravach, aby bylo mozné zlepSovat vyuzivani strojii i pomoci zkra-

covani ¢asu oprav a odbouravani kofenovych pfi¢in poruch.

TPMELR

@KARTA

EVIDENCE PORUCH A OPRAV STROJU

STREDISKO: PLOCHA:

STROJ:

ABNORMALITU ZNSTIL:

DATUM:

POPIS ABNORMALITY:

ABNORMALITU ODSTRAMNIL:

DATUM:

SPECIFIKACE PROBLEMU:

POPIS RESENI, POUZITE NAHRADNI DiLY:

STROJ PREVZAL:

PODPIS:

O KOLIKATY VYSKYT TETO ABNORMALITY SE JEDNA?

Obrazek 32: Navrh STOP karty pro evidenci

poruch a abnormalit. (vlastni)
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Podstatou uvedené¢ho névrhu v tomto bodé je zavedeni tzv. TPM STOP karet na vSechna
pracovisté se strojnim zafizenim, které operator vyplni jako jakousi privodni kartu kazdé

poruchy. Jejich ucel je dvoji:

e Sbér informaci o poruchéach a opravach

e Ziskani relevantniho ¢asového tidaje pocatku i konce poruchového stavu

V soucasné dob¢ disponuje spolecnost Epcos s.r.o. TDN aplikaci Repair, kterd by méla
prave i timto zpisobem fungovat — tedy méla by sbirat relevantni casové tidaje o pocatku i
konci poruchy a méla by v zdznamu kazdé akce udrzby drzet informace o privodnich je-
lech. Jak uz tato prace uvadi, existuji odiivodnéné pochybnosti o vypovidaci hodnoté né-
kterych dat a Casto zde néktera data ani nelze nalézt. Navic zlstava faktem, ze nékterym
pracovnikiim na pozici operatora nevyhovuje stav, kdy vsechny zapisy do elektronickych

informacnich systémt jim nahrazuji mezilidsky kontakt.
Zavedeni STOP Karet je navrhem, ktery ma moznost fesit uvedené nedostatky:

e Kartu je nutné vyplnit ihned pfi odhaleni problému — zaznamenéava dost pfesné cas
vzniku poruchy

e Je nutné vyplnit zékladni popis poruchy

e Piivolany pracovnik udrzby (posléze operator) detailnéji popisuje zdvadu

e Uvadi pouzité ND a postup opravy

e Thned po dokonceni opravy vypliuje piesny Cas

Kontrolnim mechanismem, ktery zajisti, ze jsou karty vypliiovany spravné, bude nékdo
z ¢lent provozniho tymu TPM, ptedék nebo provozni koordinator. Ten musi kazdou ukon-
¢enou kartu podepsat a poté mize ¢asové tdaje zadat do systému Repair. V tomto ptipadé
se nejedna o duplikaci zépist dat. Vypisovani STOP Karty podstatné urychli proces zadani
pozadavku na opravu, protoze na zapis do Repairu si operator neudéla obvykle ¢as ihned

pfi zjiSténi problému. Stejné tak pracovnikim udrzby trva, neZ pozadavek zjisti.

Pti pouziti STOP Karty by mél operator dvé volby: pii havarii (stroj neni schopen dals§iho
provozu) by udrzbu fyzicky nebo telefonicky ptivolal a pii zajisténi zavady nehavarijniho
charakteru by sta¢ilo STOP kartu vyvésit na TPM informacni nasténku, odkud by pracov-

nik udrzby vizualné zjistil, Ze je Zadan na opravu.
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Kromé pouhé evidence oprav, poruch a ¢asit ma navrhovana STOP karta dal§i moznost
vyuziti spadajici do oblasti autonomni udrzby i kontinualniho zlepSovéani. Je to Gplné po-
sledni zaznam na karté, ktery klade otazku, pokolikaté jiz k této zavadé na tomto stroji
doslo. Tento navrh fesi problém v odhalovani chronickych zavad. U této otazky se nachazi
tfi policka predstavujici tfi moznosti odpovéedi:

Jedna se o prvni vyskyt dané zavady na konkrétnim stroji — zaznam o poruse a opravé
lze pouze evidovat a vést v patrnosti. Tato zavada zatim neznamena problém z hlediska

¢etnosti svého vyskytu u dané¢ho stroje

Jedna se o druhy vyskyt dané zavady na konkrétnim stroji — tato skute¢nost by jiz mé-
la signalizovat hrozici chronickou zavadu. Na zéakladé zaskrtnuti zlutého policka ve STOP
karté by mélo dojit ke zpracovani jednoduchého standardu odstranéni této abnormality, aby
nezpusobila vyznamny prostoj pii svém piipadném dalSim vyskytu.

wewrs

Jedna se o tieti nebo Castéjsi vyskyt dané zavady na stroji — ¢ervené policko ve STOP
karté znamena chronickou zavadu. Karta by méla byt vzata na nejblizsi schiizku provozni-
ho TPM tymu, ktery by mél pouzit analyzu pfic¢in a nasledkli nebo jinou analyzu, kterou
budou mit TPM tymy zavedenou jako systémovy nastroj, ke zjisténi kofenové pficiny fe-

Sené zavady.

Podstatou tohoto navrhu je tedy zavedeni takového mechanismu v nékteré z rozvinutéjsich
fazi autonomni udrzby, ktery by vedl k efektivnimu odstranovani chronickych ztrat, ke
zvySovani povédomi o stavu jednotlivych strojii (v pilotni fazi tedy skupiny 8 list) a ke

sniZzovani Casu oprav diky dohledatelné evidenci poruch a oprav.

9.4 Meéritelné ukazatele

Tato ¢ast navrhu zavedeni TPM ve spolecnosti Epcos s.r.0. je jeho nutnou soucésti, protoze
velmi tzce determinuje, jak bude cely projekt TPM fungovat. Pouze vyhodnocovéni téch
spravnych ukazateld a jejich vhodné navdzani na motivacéni systém umoziuje vytvofit
podminky, kdy pracovnici budou vidét, Ze to, co délaji, dava smysl a predevs§im, ze to ma

hmatatelné vysledky.

Zde je tedy cilem navrhnout sledovéani takovych ukazatelti, které budou moci program

TPM ve spolecnosti Epcos s.r.o. plnohodnotné podpofit.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

9.4.1 Orientace na ukazatel OEE

Jako jeden ze zakladnich pilifti programu TPM je obecné vniman ukazatel OEE. Je to
zejména proto, ze kombinace ukazatele vykonu, disponibility a kvality znemoziiuje pokusy
0 manipulaci s daty zapsanymi v systému. JednoduSe pokud nékdo bude chtit nastavit ¢as
Vv systému tak, aby dosahoval uméle vyssi disponibility, zcela nevyhnutelné mu to negativ-
né¢ ovlivni ukazatel vykonu. V podminkach spolecnosti Epcos s.r.o., kterd se s chybnymi
zapisy dat v TDN aplikacich setkdva pomérné Casto, by bylo sledovanim tohoto ukazatele

¢astecnym feSenim problému.

V analytické Casti této prace jsou uvedeny vysledky sledovani ukazatele OEE na pilotni
skupin€ listt béhem 13 pracovnich dni. Zadvérem analyzy je v podstaté trvale velmi nizka
disponibilita vybranych list, coz vede K navrhu zaméfit pocatetni TPM usili smérem
k dosazeni vyssi disponibility. Pravidelné porady provoznich TPM tymu by méli fesit vzdy
jen nejvéetsi prostoje s cilem tyto eliminovat. Zcela jisté¢ se mezi nimi budou zezacatku vy-
skytovat prostoje z divodu vymeény nastroje, poruchy, nebo pouhé $patné organizace pra-
ce. Vyssi disponibilita samoziejmé pozitivné ovlivni cely ukazatel OEE. Orientace na dis-

ponibilitu v§ak nesmi byt tak silnd, abychom ptestali brat zietel na dalsi dva ukazatele.

Proto by mély byt na pocate¢nich workshopech s managementem béhem formulovani cilu
projektu TPM na divizi Ferity stanoveny pribézné cile ukazatele OEE. Je pravdépodobné,
ze ze soucasného pruméru 19,39% nebude zaznamenan rlst na 65% béhem prvnich dvou
mésict pilotni faze projektu. Proto bude dobré stanovit obdobi, po kterych by méla kon-
stantné dosahovana tiroven ukazatele OEE pokofit ur¢itou hranici (viz obrazek). Na druhou
stranu je zfejmé, Ze v prvnich fazich projektu by mél byt ptriristek OEE vys$i nez u spo-
le¢nosti, které jiz dosahuji vysSich hodnot. Cely projekt TPM by mél vést k dosahovani
trvale vysokého stupné vyuziti strojnich zatfizeni, tedy k hodnotdm stabilné prevySujicim

hranici 80%.

9.4.2 Vyhodnocovani prostoji

Pti sledovani OEE v rdmci analyzy dochézelo k riznym nejasnostem zejména pii zjisStova-
ni vérohodnych udajti K vypoctu disponibility. Nelze totiz v Systému zpétné dohledat pla-
novany produkéni Cas list, ktery je k vypoctu disponibility nutné zapotiebi. Dal§im pro-
blémem bylo, ze ze zapsanych dat je vzhledem k jejich ¢asto pochybné vypovidaci schop-

nosti obtizné provést napiiklad Paretovu analyzu prostoja.
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Nové kategorie prostoju

Aby mohlo byt spusténo ucelné a presné sledovani prostojl, je soucdsti navrhu vytvoreni
novych kategorii prostojti. V soucasné dob¢ je k jejich sledovani vyuzivand TDN aplikace
PPC, ktera sbira mimo jiné i kompletni zapisy vSech smén. Do aplikace PPC, ktera je urce-
na pouze pro lisovnu, tedy operatoii lisovny zapisuji celou svoji sménu, na kazdém lisu,
ktery béhem ni obsluhovali. Problémy soucasnych zapisti smény (a tedy i1 prostoji) jsou

dva:

e Operatoii provadéji zapis do aplikace manudlné a ¢asto az na konci smény
e V aplikaci je pfili§ mnoho kategorii akci — operatofi sami maji problém se v nich

vyznat

Z uvedenych problémi je ten druhy tim, ktery zde chci feSit. Operatofi nemaji pii zapisu
smény Uplny soulad kvili zhorSené orientaci v mnoZstvi kodl. Stava se, Ze pro stejnou
situaci pouziji ve dvou ptipadech pokazdé jiny kod. Stava se také, ze béhem doby, kdy je
zafizeni v poruse, vystfidaji nékolik kodu. Praktickym ptikladem mutze byt situace, kdy
doslo k poruse nastroje, béhem kterého operator pouzil nekolik kodi v nésledujicim sledu:
problém s nastrojem — demontaz nastroje — ptestavka — problém s nastrojem — montdz na-
stroje, sefizeni, hustota, sefizeni OA (odebiraci automat). Problémem je, ze ¢as, ktery mél
cely logicky pfipadnout poruse, je takto rozsekan na né€kolik ¢innosti, které pfi vyhodnoce-

ni skryvaji skute¢ny problém.

Navrhuji tedy nové kategorie, které jsou v porovnani se soucasnymi kategoriemi v aplikaci
PPC uvedené v tabulce 3. Navrh zuzuje pocet kategorii z ptivodnich 26 na 10, coz je mno-
hem ptehlednéjsi a srozumiteln&jsi. Nové kategorie navic zahrnuji vS§echny ptivodni akce,
takZe nehrozi, ze by nékteré akce nebylo mozné do systému zaznamenat. K takovémuto
zaznamenavani prostoji doporucuji upravit stavajici aplikaci PPC. Ta totiZ umoZziiuje dalsi
praci se zaznamenanymi daty, takZe by bylo mozné ji pouZivat nejen k zdznamu dat, ale

také k jejich vyhodnocovani.
Sledovani prostoji

Koncept sledovani prostoji by mél byt postaven na senzorickém snimani chodu stroje.
Kazdy z klicové skupiny listi by mél byt poté opatfen senzorem, ktery rozlisi, zda je stroj
V provozu, ¢i nikoliv. Pokud by se stroj nachéazel v prostoji déle nez 3 minuty, na monitoru
sledovaciho zafizeni by se zobrazilo prostojové okno, které neumozni spustit dal§i chod

stroje, aniz by byla zaddna pficina prostoje zvolenim pfislusného kédu. Po zadéni kodu a
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opétovném spusténi stroje by rezim presel automaticky do stavu ,,produkce® a operator by
vyplnil pouze informace o vyrabéné produkcei (vyrobni &islo, ¢islo vyrobni davky, typ ja-

dra, takt stroje a na konci lisovani pocet vylisovanych kusi).

Jedna se o velmi pohotovy systém, ktery potfizuje do databaze aktualni informace o prosto-
jich a ptredevsim, a to je pro potieby sledovani OEE dilezité, presné casové udaje. Navic
by byl pfistupny piimo u lisu, coz znamena, Ze operator nemusi odchdzet, aby do systému
udalost zaznamenal. Bude v8ak nutné provéfit, zda technicky stav a vlastnosti listi (z nichz

nékteré jsou vice nez 20 let staré¢) dovoluji aplikaci takového zafizeni.

Tabulka 3: Navrh zmény kategorii pro vyhodnocovani prostojii.

(vlastni)

NAVRH NA ZMENU KATEGORIi ZAPISU V APLIKACI PPC

Mezi matrici a odeb.automatem Produkce

Drobna porucha lisu Planované odstaveni

Porucha méficiho zafizeni Autonomni idriba

Problém s nastrojem Pfestavka

Drobna porucha odebiraciho automatu Porucha

Zavadéni granulatu do lisu Pretypovani a sefizeni stroje
Nedostatek granulatu Parametry jader mimo toleranci

Hustota mimo toleranci Bez obsluhy

DemontaZ nastroje Cekani na granulat

Prestavka Ostatni prostoje
Uklid a udrzba

Planované odstaveni lisu

Lisovani dle FGS

Lisovani testu

Odlidny poéet vrstev pfi odkladani

Chybi zadana norma

Odebiraci zafizeni nestihd odebirat produkci
Problém s granulatem

Uklid po smene

Vzhledové vady

Nedostatek odkladacich pomiicek

Rozméry mimo toleranci

Vaha je mimo toleranci

MontaZ nastroje, sefizeni, hustota + OA
Zména CSNR, sefizeni, hustota + 0A

Zména materialu, sefizeni, hustota + OA
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9.4.3 Vyhodnocovani OEE

Na zéklad¢ dat potizenych v aplikaci PPC pomoci systému sledovani prostojii by mélo byt
sledovano a vyhodnocovano OEE. Vyhodnocovani ukazatele OEE by pfitom mélo mit dvé
urovné. Prvni z nich je vyhodnocovani OEE u jednotlivych stroji a druhou vyhodnocovani

OEE na celé¢ stiedisko (tim je v ptipad¢ pilotni fdze projektu lisovna).
Vyhodnocovani OEE pro jednotlivé stroje

V pilotni skuping lisii je celkem 8 stroji. Kazdy den by mélo byt u kazdého z téchto listi
provedeno vyhodnoceni OEE z ptedchoziho dne. Vyhodnoceni OEE by mélo byt dostupné
z aplikace PPC. Udaj kazdého lisu by mél byt ruéné znatkovaéem vyznaden do grafu.
Ukazka navrhu grafu na znaceni plnéni OEE v jednotlivych dnech za mésic fijen u stroje

XYZ je na obrazku 33.

Na grafu je znazornény cil OEE pro zelenou ¢arou. Z grafu dopliovaného takto den po dni
bude dobie Citelny vyvoj plnéni ukazatele OEE i jeho vztah k cilové hodnoté. Bude tak
mozné ziskat piehled o stavu stroje na jediny pohled, coz je dulezité pro efektivni fizeni

TPM programu.

Jak uz je uvedeno mezi riziky projektu, cil OEE by mél byt nastaven tak, aby nezahrnoval
skute€nosti, kter¢ nemohou byt provoznim tymem TPM nijak ovlivnény. To se tyka

zejména kvality granulatu, kterd mize byt vyraznou pfic¢inou ztrat disponibility.

PLNENi OEE LM xvz v Rilnu 2012 "R PIMLETRK
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Obrazek 33: Navrh sablony vyhodnocovani a zapisu OEE pro jednotlivé stroje.

(vlastni)
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Vyhodnocovani OEE pro celé stiedisko

Z hlediska celého stiediska by mélo byt vyhodnocovani postavené do trosku jiné pozice.
Uz by nemély byt zohlednény jednotlivé stroje, ale pouze celé skupiny stroji. Navrh for-
mulafe na hodnoceni celého stiediska po jednotlivych skupinach stroji je na obrazku 34.
Jedna se v podstaté o diagram, hodnotici kazdou skupinu v jednotlivych dnech na zaklade
barev. Zelena barva znamena splnéni cile OEE vSemi stroji, oranzova Znamena nesplnéni
cile OEE alespon jednim strojem a ¢ervena znamena, ze alespon jeden stroj plni OEE pod

urovni néjaké zvolené kritické hodnoty (v ptipad€ mého névrhu 30%).

U tohoto hodnoticiho diagramu je kladen diraz na tymovou praci u kazdé skupiny. Pokud
totiz jeden ze stroju ve skupiné nezvlada splitovat cil OEE, promitne se to v hodnoceni celé
skupiny, nehled€ na to, jestli néktery ze stroji spliioval OEE excelentné. Takovyto zpiisob
vyhodnocovani by mél vést jednak k tomu, ze se v rdmci jednotlivych skupin zlepsi komu-

nikace a spoluprace a dale k tomu, Ze na stiedisku vznikne atmosféra zdravé soutézivosti.
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Obrazek 34: Navrh sablony vyhodnocovani OEE po skupinach lisii na celé stie-

disko (lisovna) (vlastni)

Tento navrh vyhodnocovani ukazatele OEE se opirad kromé funkéniho systému na sledova-
ni prostoju také o ztizeni TPM informacnich bodt. Jimi by méla byt vybavena kazda sku-
pina stroji k vyhodnocovani nejenom OEE, ale naptiklad také hlavnich druhil prostoji a
dalSich zalezitosti tykajicich se programu TPM a jednotlivych skupin a také by mél existo-

vat informaéni bod TPM celého stiediska, ktery by spadal do spravy TPM koordinatora
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provozniho TPM tymu, a ktery by nabizel srovnani implementace TPM na jednotlivych

stiediscich a rovnéz by prezentoval cile a vize programu TPM na stfedisku.

9.4.4 Tymové odménovani podle OEE

Samotné sledovani ukazatele OEE by jist¢ nestacilo k u¢innému fizeni programu TPM
stejné, jako by k nému nestacilo pouhé zavedeni standardl ¢isténi a podobné. TPM je dost
komplexni metodika, kterd stoji na mnoha pilifich, které musi byt sprdvné uchopeny. Aby
byl spravné uchopen pilit méfitelnych ukazatell,, musi byt vhodné navazan na motivacni

systém.

Aby mohlo byt nastaveno tohle propojeni, je nutné také presné specifikovat v§echny kom-
petence, zodpoveédnosti a povinnosti v ramci TPM programu. Obdobné jako u systému 58S,
ktery ve firm& Epcos s.r.o. funguje, bude tfeba jmenovat vlastniky jednotlivych skupin
stroji, ktefi budou plnit v rdmci provoznich TPM tymi funkci preddkt. Kazdy stroj by

dale m¢l mit uréenou osobu, kterd odpovida za jeho stav, a to osobu z kazdé smény.

Meélo by byt otazkou pro uvodni workshop managementu, aby bylo stanoveno, jakym zpt-
sobem bude toto navazani sledovani ukazatele OEE na motiva¢ni systém realizovano. M¢-
lo by se vSak tykat vSech, ktefi se mohou aktivné podilet na ovlivnéni ukazatele OEE. Do

této skupiny by tedy méli patiit:

e Operatofi

e Sménovi mistfi

e Pracovnici nastrojarny
e Mistfi stiedisek

e Pracovnici udrzby

e Vedouci udrzby

e Primyslovi inZenyii
9.45 Zavedeni TPM krouzku

Poslednim bodem navazujicim na problematiku méfitelnych ukazateld je navrh zfizeni
TMP krouzkl pfimo ve vyrobé, které by probihaly kazdy tyden na kazdé sméné. Kazda
sména by tedy méla svého predaka, ktery by TPM krouzek vedl a stru¢nou zpravu piedal
koordinatorovi provoznitho TPM tymu jako podklad pro pravidelnou poradu provozniho
TPM tymu. Tyto krouzky by tedy probihaly opét odd€len¢ na jednotlivych skupinach stro-

jb ajejich hlavnim ucelem je pravidelny piisun zlepSovacich naméti.
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TPM krouzky by byly na 30 minut a mély by mit naprosto unifikovanou strukturu, kterou
by vedl TPM piedék. Struktura by méla byt nasledujici:

e Prezentace tydennich vysledkti OEE + vyzdvizeni nejvyraznéjSich 3 prostoji — 5
minut

e Prezentace chronickych poruch na zakladé evidovanych STOP karet — 5 minut

e Hledani obecnych pficin zjisténych problémi — 10 minut

e Tvorba namétu pro pravidelné porady provozniho TPM tymu — 10 minut.

Vystupem by méla byt strucné a piehledné zprava, optimalné zapsana na n¢jakém unifiko-

vaném formulafi.
9.5 Planovana udrzba

9.5.1 Vyuziti systému Repair

S postupnym piebiranim odpovédnosti za opravy stroji operatory a vyuzivanim STOP
karet nekonéi vyznam aplikace Repair. Ackoliv bylo jednim ze zavért analyzy, Ze je nedo-
stateCn¢ vyuzivany, je to potrad software skytajici fadu moznosti vyuziti. Jeho hlavnim
ukolem by ale neméla byt takova evidence poruch, se kterou by pracovali pravé operatofi.
S dal§imi fazemi programu TPM by méla hlavni dilezitost udrzbaiské aplikace Repair
spocivat piedev§im v planovani oprav a managementu nahradnich dili a ¢asem by m¢él

tvofit dostate¢nou databazi, o kterou by se opiela preventivni a prediktivni tdrzba.

Je tedy obzvlast’ dulezité, aby pracovnici udrzby vyplnovali disledné vSechny potiebné

polozky v karté opravy, aby bylo z ¢eho Cerpat pii vSech vySe uvedenych aktivitach.

9.5.2 Zavedeni porad na reSeni chronickych poruch

Na zaklad€ odevzdanych STOP karet budou vznikat situace vyskytu chronické poruchy (na
STOP karté stupen 3). Tyto chronické poruchy budou nejprve diskutovany na vyrobnich
TPM krouzcich, odkud budou delegovany pozadavky na poradu provozniho a divizniho
TPM tymu. Z téchto porad by m¢l vzniknout vzdy impulz k sestaveni tymu na feSeni zpo-

zorovanych chronickych zavad.

Resici tymy — optimalné za tcasti udrzbait a operatorii — by se mély schazet nepravidelné

podle aktualni potieby feSeni chronické zavady.
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9.5.3 Zména pozice udrzbare

S rozvojem autonomni udrzby budou pracovnikiim udrzby samoziejmé odpadat jejich sou-
casné bézné ukoly, zejména v oblasti nékterych planovanych udrzeb a zpocatku drobnych,
potom vs$ak i vyznamnéjSich oprav. Toto je samoziejmé ucelny krok, ktery mifi k tomu,
aby udrzbaii mohli dé€lat svoje hlavni poslani: planovanou udrzbu, prevenci a predikci.
Stanou se také specialisty v oblasti znalosti strojii a z tohoto titulu budou provadét pravi-
delné Skoleni operatorti. Jako specialisté by také méli ptisobit pii stanoveni vizi TPM pro-
gramu a pii pravidelnych poradach divizniho TPM tymu.

Naésledujici diagram na obrazku 35 znézorfiuje novy postup pifi vyskytu abnormality, ktery

je v souladu s principy TPM. Lze dobie vidét, které ¢innosti vykonavané operatorem uvol-

ni v pribéhu implementace programu TPM ruce pracovnikiim udrzby.
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Operator Pracovnik adriby Vedouci adrzby, technik stroje

Zjisténi priciny

Zjisténi abnormality poruchy

viadne opravit
sam?

viadne opravit Objednani externi
sam? slutby

Vyhledani adriby,
vydani STOP karty

Dbjednani
nahradnich dilG

Odstranéni
abnormality

Odstranéni
abnormality

Vypinéni STOP karty
a predani mistrovi

Vypinéni STOP karty
a predani mistrovi

e

Obrazek 35: Zmena pozice udrzbare v ramci zavadeni autonomni a planované

udrzby. (vlastni)
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

10.1 Naklady projektu

Do néklada projektu TPM ve spolecnosti Epcos s.r.0. u pilotni skupiny listi budou vstupo-

vat zejména nasledujici polozky

e Administrativni ndklady na zajisténi projektu — fadove v tis. K¢.

e Naklady na workshop provedeny externi poradenskou firmou — za tvodni
workshopy fadové desitky tis. K¢.

e Naéklady na workshop — zucastnéni pracovnici — nelze urcit, oceni se podle ceny
personalnich minut jednotlivych pracovniki.

e Naklady na ptipravu TDN aplikaci pro vyhodnocovani prostoju a OEE — nelze ur-
¢it, budou se rovnat cen¢ prace programatora.

e Naklady na vybaveni pilotni skupiny list zafizenim na sniméani chodu — fadové de-

sitky tisic K¢&.

Celkoveé by néklady na spusténi pilotni fdze programu TPM ve spolecnosti Epcos s.r.o.
mély mit sviij strop kolem hranice 200 000 K¢. Je vsak tézké vSechny naklady definovat
pfedem, protoze projekt je teprve v navrhové Casti a existuje zde jeSté fada nezndmych
okolnosti. Uvedené naklady lze tedy brat orientacné.

10.2 Prinosy projektu

Zatimco néklady projektu nelze v soucasné fazi presné urcit, potencialni piinosy projektu
1ze definovat pomérné piesné. Lze je samoziejmé rozClenit na pfinosy ekonomického cha-

rakteru a pfinosy nemateridlniho charakteru.

Nematerialni prinosy:

Zvyseni presnosti planovani vyroby vlivem vyssiho vyuZiti stroji
Koncepcéné uchopena evidence poruch

Motivovanéjsi zaméstnanci

Stroje v dobrém stavu ptisobi pozitivné na zakaznika

Systémovy pristup k feseni Sirokého okruhu problémii
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Ekonomicky prinos:

Pti ur¢eni ekonomického piinosu hral roli prvotni zdmér sméfovat projekt TPM v prvni
fad¢ na dosahovani vyssi disponibility stroji. Potencialnim pifinosem pii dosazeni vyssi
disponibility je nutné snizeni prubézné doby vyroby, coz piimo umérné souvisi se snize-

nim nakladl na vyrobu.

Kalkulace potencialu Gspory je zaméfend na usporu personalnich minut a nasledné mzdo-
vych nakladii na zajisténi produkce shodné s produkei pilotni skupiny list za uplynuly rok,
tedy obdobi od 1. 5. 2011 do 1. 5. 2012. Kalkulace potencialu se tedy zaklada na postupné
stale vyssich dosahovanych urovnich disponibility. Na zaklad¢ vyssi disponibility lze vy-
rabét stejnou produkci s podstatné nizsi celkovou pribéznou dobou vyroby. Pti konstantni
obsluznosti strojii 1ze tedy kalkulovat i na snizujici se persondlni ndklady. Ekonomickym
dasledkem vyssi disponibility samoziejmé neni pouze sniZzeni persondlnich naklada, ale

také uvolnéni kapacity pro dalsi zakazky a tedy dodate¢ny potencialni zisk.

Potencial uspory personalnich minut na zajisténi rocni vyroby

1200000

1000000

= 800000
£

600000
8
£

& 400000

200000

a

26,68% 50,00% 60,00% 70,00% 85,00%
Disponibilita skupiny lisd s lisovacim tlakem 30-50 tun
s (35 price sefizovach (pfi obslufnosti 1/3) [min] s 35 price pomocnikd [min]

Obrazek 36: Uspora persondlnich minut na zdkladé zvysené disponibility pilotni

skupiny lisu. (vlastni)

Graf na obrazku 36 znazornuje Gspory personalnich minut za podminek rostouciho vyuzi-
vani list. Z grafu lze dobfe vidét, Ze uspora personalnich minut je rozhodné nezanedbatel-
na a méla by se zfeteln€ projevit uz v pilotni fazi projektu, kdy by mélo byt zvySovani dis-
ponibility progresivnéjsi nez v dalSim usili TPM. Piesvéd¢ivym argumentem pro realizaci

projektu TPM je potom vycisleni ekonomického ptinosu v zavislosti na rostouci dosaho-
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vané disponibilit¢ lisi. Kalkulace je uvedend na tabulce 4, graficky znazornéné je celd

situace na obrazku 37.

Tabulka 4: Kalkulace uspory persondlnich nakladii na zaklade zvyseni disponibi-

lity pilotni skupiny lisi. (vlastni)

Disponibilita y ,00% ) s
Eisﬁ' produkéni éas [h] 114136 114136 114136 114136 114136
Lis XYZ 12345 12345 12345 12345 12345

101758,1 101791 10179,1 101781

Neplanované prostoje [h] 313659 114136 76090 48915 20142
Cas prace pomocnikd [min] 1040668,4 5553007 4627506 395643,3 32656475
U Lisu X¥Z s obsluZnesti 1 2776199 1481380 1234483 1058129 871400

U ostatnich lisd 5 obsluZnosti 1/3 Fo30485 4071627 3393022 2908305 2395075

Naklady na pomocnika [KE/1000 min] 21915 21915 21915 21915 21915

Uspora oproti souasnému stawu [tis. KE] 0,0 22026 26225 29225 3 240,2

- r

Potencial ispory personélnich nékladi na zajisténi roéni vyroby

5000,0
4500,0
4000,0
3500,0
3000,0
2500,0
2000,0
1500,0
1000,0
500,0
0,0

Uspora personalnich nakhdi [tis.Ké)

26,68% 50,00% 60,00% 70,00% 85,00%
Disponibilita skupiny list s lisovacim tlakem 30-50 tun

M Celkové persondlni néklady na vyrobenou produkci [tis. KE] W Jspora oproti soufasnému stavu [tis. KE]

Obrazek 37: Potencial uspory persondlnich nadkladu pri zvyseni disponibility.

(vlastni)
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Kalkulace potencialu ekonomického piinosu potvrdila, Ze moznost Gspory je velmi zaji-
mava, protoze uz v pilotni fazi projektu by bylo mozné zvySovanim disponibility stroju
dosahnout uspory vice nez 2 miliony K¢. Tyto vykalkulované piinosy se tykaji pouze
uspory skute¢nych ndkladi na vyrobu stejné skladby vyroby, jaka byla vyrobena béhem
posledniho roku. Do téchto nakladl v soucasnosti vstupuje mnozstvi neproduktivniho ¢asu
a tim 1 lidské prace. SniZeni personalnich nékladli spociva v redukci této neproduktivni
slozky. Uspotena lidska prace tedy nadale bude v podniku existovat jako potencidl a miize
byt vyuzita k vyrobé dalsi produkce. Pfedstavuje tedy navic dodate¢ny zisk vznikly z pro-

deje této produkce.
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ZAVER
Cilem prace bylo vytvotfeni navrhu na zavedeni principii a zasad z oblasti TPM v podmin-

kach vyroby spolecnosti Epcos s.r.o0. a zefektivnit tak momentalni neuspokojivé vyuzivani

vyrobnich zafizeni ve spole¢nosti.

V teoretické ¢asti prace byl vysvétlen samotny piistup TPM. Bylo vysvétleno, cemu se
TPM vénuje, jaké jsou jeji hlavni oblasti, jaké cile sleduje, a byly popsany zékladni kroky
zavadéni této komplexni metodiky.

o~

V analytické ¢asti se diplomova prace snazi rozkryvat systém udrzby ve spolec¢nosti Epcos,
s.r.0. a poukazovat na jeho silné i slabé stranky. Na zaklad¢ dostupnych tdaji o udrzbé
byla z hlediska nejcastéjsich havarijnich oprav vybrana lisovna jako stfedisko ptedstavujici
po strance Udrzby strojnich zatizeni nejvétsi problém. Podobnym zplisobem byla vybréna i
klicova skupina lisi, kterd soucasn¢ predstavuje pracovisté zadsobujici uzké misto vyrobni-

ho procesu, a ktera tuto funkci v soucasnosti plni jen s obtizemi.

U klicové skupiny listi bylo provedeno n¢kolik dalSich analyz, které poukéazaly na neuspo-
kojivy stav vyuzivani listi. Soucasné bylo vysledovano nékolik hlavnich problémi a pficin
Spatného vyuziti strojii: poruchy strojii, dlouhé ¢asy vymeény nastrojii a sefizeni, Casté ce-
kani, velké ztraty vykonu stroji, Casto se opakujici kratka zastaveni stroji a Spatna organi-

zace stfediska a s ni souvisejici prodluzovani prostoja.

Cilem navrhu v této diplomové praci bylo na ur¢eném pilotnim pracovisti navrhnout zmé-
ny vyuzivajici teoretické poznatky v oblasti TPM, které by feSily stav, na ktery poukézala
analyza. Navrh se opira o popsané prvni tfi pilife TPM, jimiz jsou méfitelné ukazatele (ori-
entace na zlepSovani OEE), autonomni tdrZba a planovana udrzba. V konkrétni roving se
jednalo o navrh na zménu vyhodnocovani prostojli, navazani na sledovéani ukazatele OEE a
na ném zaloZeny motivacni systém. Navrh také rozpracovava piesun mnozstvi zodpovéd-
nosti pfimo na vyrobni délniky a jejich aktivni Gc€ast pfi zavadéni TPM. S tim souvisi také
zména postaveni pracovnikli idrzby a jejich orientace na planovanou udrzbu a Skoleni vy-

robnich pracovnikd.

Prace v zavéru hodnoti navrhovana feSeni z pohledu ekonomickych tspor i dalSich, nevy-

¢islenych ptinosi.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

AU
CEZ
OEE

PPC

TDN

TPM

5S

Autonomni udrzba.
Celkova efektivnost zafizeni.
Overall Equipment Efectiveness.

Pressing Production Control — aplikace vyuzivana k fizeni a vyhodnocovani vyro-

by v lisovné.

Technical Data Network — systém aplikaci pro podporu vyroby a fizeni ve spolec-
nosti Epcos s.r.o.

Total Productive Maintenance - systém managementu Udrzby Cesky nazyvany

Totaln¢ produktivni drzba.

Japonska metoda, jejimz cilem je zlepSit v organizaci pracovni prostiedi.
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