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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace je implementace metod 5S a TPM na vybrané pracovisté ve
spole¢nosti SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o0. V teoretické ¢asti jsou shrnuty poznatky o obou
zavadénych metodach primyslového inzenyrstvi. Na zéklad¢ teoretickych poznatki ziska-
nych v prvni ¢asti je pak v dalsi ¢asti provedena dikladné analyza souc¢asného stavu praco-
viste. Nasleduje samotnd realizace projektu, tedy implementace uvedenych metod. Cilem

projektu je zvySeni celkové efektivity zafizeni pracovisté

Kli¢ova slova: TPM, samostatné udrzba, 5S, standardy, OEE

ABSTRACT

The topic of this diploma thesis is the implementation of 5S and TPM methods on the
company SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. The theoretical part summarizes the findings of
both introduced methods of industrial engineering. Based on the theoretical knowledge
gained in the first part was made a complex analysis of the initial state of the workplace.
This part is followed by the project implementation, i.e. the implementation of the methods
mentioned before. The aim of the project is to increase the overall equipment effectiveness

of workplace equipment.

Keywords: TPM, autonomous maintenance, 5S, standards, OEE
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UvVOoD

V novodobé spolecnosti si nikdo z nds neumi predstavit zivot bez strojii. Mnozi si to moz-
na ani neuvédomuji, ale v dnesni dob¢€ jsme natolik obklopovani riznorodymi stroji a zafi-
zenimi, které nam usnadnuji zivot, Ze si lze jen té€Zzko vybavit situaci, ze bychom zadny

stroj neméli. A to pti béznych kaZzdodennich ¢innostech.

Nejinak je tomu i v oblasti primyslu. Vyrobni firmy by bez strojii nemohly fungovat vi-
bec. Ale ani bez lidské prace. I pln€ automatizované stroje je potieba vycistit a udrzovat
v provozu schopném stavu. Kazdy vyrobni provoz se totiz skldda z kombinace obou slozek
— lidi 1 strojt.

Abychom vSak mohli tyto stroje a zafizeni maximalné vyuzivat, je zapotiebi detailné znat
podminky jejich chodu, které reprezentuji optimalni stav, jehoz chceme dosahnout. Ale jen
to védet nestaci. Musime zajistit plnéni téchto podminek a také jejich stadlé dodrzovani.
Pokud se totiz cokoliv zanedbd, diive nebo pozdéji se to projevi a miize to mit pro spolec-

nost nedozirné nasledky.

Pokud bychom se podivali do provozl vyrobnich firem v nasi republice, jisté bychom stale
nasli v mnoha z nich neudrzované, zanedbané a Spinavé stroje, na kterych se denné¢ vyrabi
stovky vyrobkul a zavisi na nich celd vyroba. Ten, kdo je pfi¢inou tohoto stavu, neni nikdo
jiny nez ¢lovek, pracovnik. V podnicich je bohuZel hluboce zakotenéno jakési dogma, Ze
obsluha stroje zodpovida pouze za obsluhu stroje ¢i kontrolu kvality vyrobenych produkta.
Ten, kdo je odpovédny za udrzbu stroje, je pouze pracovnik udrzby. A zde je misto vzniku
problému. Proto dokud stroj pracuje, jeho obsluha ignoruje jakékoliv ndznaky vznikajicich
problémt, které zacne fesit oddéleni udrzby, az kdyz stroj pfestane pracovat a je tak naru-
Sena plynulost vyroby. Vyrobni proces je tak Casto spojen s vysokymi prostoji, ¢astou po-

ruchovosti, na které navazuji dlouha preruSeni provozu a opravy.

Udrzba strojii a zafizeni je tak z hlediska snizovani nakladd a zvySovani produktivity kli-
c¢ovou oblasti. A k tomu mtiZze spolecnosti dopomoci filosofie totaln€ produktivni udrzby
neboli TPM. Tato filosofie totiz nepocitd do drzby pouze tdrzbéate specialisty, ale vyuziva
také cennych schopnosti a dovednosti pravé operatort, ktefi stroj obsluhuji. Boura tak ¢as-
to zaziti ptistup ,,ja stroj obsluhuji, ty ho opravujes®. Neoddélitelnou soucasti TPM je také
metoda 58S, kterd je jejim zdkladnim kamenem a bez které by TPM nemohlo spravné fun-

govat.
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Cilem této diplomové prace je zvysit celkovou efektivitu vyrobniho zafizeni pomoci zave-

deni programu TPM a metody 5S.

Na zékladé¢ studia literarnich a elektronickych zdroju byla zpracovana prvni ¢ést, ktera tvo-
i1 teoreticky zéklad pro navazujici ¢asti. Tato teoreticka cast obsahuje ziskané poznatky o
vybranych metodach 5S a TPM. Jsou zde uvedeny jejich definice, historie jejich vzniku,

piinosy a také pfesné postupy jejich zavadéni.

V druhé c¢asti je predstavena spolecnost SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o., ve které je tato
prace zpracovavana. Tato Cast obsahuje také predstaveni projektu, jeho logicky ramec a
rizikovou analyzu RIPRAN. Dalsi dilezitou ¢asti je také dikladna analyza ptivodniho sta-

vu pracoviste, kterd doklada jeho nedostatky pred zavadénim vybranych metod.

Trteti ¢asti je projektova €ast, kterd prezentuje samotnou implementaci vybranych metod na
pracovisti. Jsou zde popsany jednotlivé kroky zavadéni doplnéné podrobnou fotodokumen-

taci. V zavéru se nachazi zhodnoceni projektu a dalsi navrhy pro spolecnost.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PROCES ZMENY

Existuje vyrok: ,.Zdkladnim pravem cloveka je moznost zmenit se*. Lidé vSak maji od pii-
rody odpor ke zménam. Neradi totiz podstupuji riziko. To totiz existuje vzdy a jedinou
moznosti je prekonat sdm sebe a zacit jinak. Mohou pak objevit nové dosud netusené moz-

nosti.

Kdyz ve firmé za¢ind néco nového, novy projekt, lidé na to reaguji riznymi zpiisoby. Ve
vétsSing pripadl je pouhych 20% z nich nadSenych, ktefi maji v povédomi pozitiva, ktera
z projektu vyplyvaji a t&€$i se na realizaci. DalSich 60% jsou tzv. ,,mrtvi brouci®, to jsou
lidé neaktivni, které neni slySet. Zbylych 20% jsou lidé — dievorubci. Bouchnou pésti do
stolu a bez rozmysleni se postavi k projektu negativné. V kazd¢ situaci jsou notoricky proti
vSemu. V tomto piipad¢ je dulezité zaméfit se na prvni jmenovanou skupinu pracovnikd.
Nejen, zZe se na projektu bude pracovat 1épe, ale i rychleji. Jakmile se za¢ne projektu dafit,
neni uz pak t€zké dostat na svou stranu i druhou skupinu 60% neaktivnich pracovniki.
Nema tedy smysl snazit se od zacatku presvédcovat skupinu ,,dfevorubcti a ztratit tak vel-

ké mnozstvi Casu a Gsili v boji s vétrnymi mlyny. (Bauer, 2012, s. 12)

Pokud chceme podstatné zménit vysledky, nesta¢i zménit postoje, chovani, techniky ¢i
metody. Je nutné zménit nas§ zakladni zplisob mySleni postaveny na obvyklych stereoty-
pech, které mame kazdy zazité. UZ Albert Einstein tfekl: ,,Nemiizeme doufat, Ze vyresime
muze byt zavedeni fizeni kvality jako posileni funkce kontroly kvality. Principy filosofie
TQM (Total Quality Management — komplexni fizeni kvality) naopak podporuji zménu
mysleni — skutecnd kvalita zac¢ind ve vasi hlavé, kontrola je roli vSech zaméstnanci.

(Bauer, 2012, s. 15)

Takovou zménou je nucen projit i podnik, ktery se rozhodne do svého provozu zavést i
filosofii totaln¢ produktivni udrzby, jiz je v této praci vé€novana nejvetsi ¢ast. Klicovou
soucasti této filosofie je vSak 1 metoda 58S, bez které by tato filosofie nebyla uplna. A prave

na tyto koncepty bude zamétena dalsi ¢ast prace.

1.1 Metoda 5S

Tovarny jsou jako Zivé organismy. Nejzdravéjsi organismy se pohybuji a méni v pruzném
vztahu ke svému okoli. A ve svété podnikani se potieby zakaznikl neustdle méni, jsou

nepretrzit¢ vytvareny noveé technologie a na trh vstupuji generace a generace novych vy-
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robkli. Mezitim prodejcim kazdoro¢né nartistd konkurence, jelikoz se firmy snazi vyrabét
téni svého preziti v ménicim se podnikatelském prostfedi. Musi tedy opustit stard organi-
zacni schémata a navyky, které uz neplati, a pfijmout nové metody vhodné pro danou do-

bu. (5S pro operatory, 2009, s. 10)

Principy 5S byly pievzaty do japonskych firem z americké armady. Prubéznym zlepSova-
nim tento ndstroj zménil svou piivodni podobu na dnesni jednoduchou sekvenci péti krokd.
Tato metoda navic nevyzaduje z4dné nové manazerské techniky a teorie. (Bauer, 2012, s.

31-32)

Ditikladné zavedeni vSech péti krokt metody 5S je zacatkem pro rozvoj zlepSovacich Cin-
nosti zajiStujicich preziti firmy. A pfeziti firmy je samoziejmé nezbytné pro zachovani

pracovnich mist zaméstnancii. (5S pro operatory, 2009, s. 10)

1.2 Definice 5S

V této casti je uvedeno nékolik definic metody 5S z vybranych publikaci autorti, ktefi se

vénuji oblasti primyslového inzenyrstvi.

5S oznacuje podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 114) pét zakladnich principt pro dosazeni
trvale Cistého, prehledného, organizovaného a disciplinovaného pracovisté a kompetent-
nich pracovnikil. Tato metoda je pojmenovana podle péti japonskych slov zacinajicich na

pismeno s, které oznacuji téchto pét zékladnich principil pro udrzovani pracoviste:

e Seiri = tklid, odstranéni nepotiebnych predméta

e Seiton = spravné ukladani a eliminace hledani

e Seiso = Cisténi, zvyraznéni abnormalit

e Seiketsu = udrzovani Cistoty, standardizace a kontrola

e Shitsuke = vycvik a disciplina, dodrzovani standarda

Metoda 58S je tak rozsifeny nastroj, Ze pro puvodné japonska slova se definovalo 5S v ang-
licting, SA v némeckém jazyce a v Ceské republice se zavedlo 5U — Utidit, Usporadat,

Udrzovat potadek, Urcit pravidla, Upeviiovat a zlepSovat. (Bauer, 2012, s. 21)
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Obrazek 1 — Pét krokd metody 5S (TpfEurope BV, ©2009)

Imai (2005, s. 36) definuje tuto metodu jako 5S spravného hospodatfeni. V dnesni dobé je
podle n¢j praktikovani téchto péti S v podstaté povinné pro vSechny vyrobni podniky. Ne-
pritomnost péti S znamena nevykonnost, plytvani, nedostatek sebediscipliny, nizkou pra-
covni moralku, Spatnou kvalitu, vysoké naklady a neschopnost plnit dodavky. Dodavatele,
kteti nepraktikuji 5S, nebudou jejich potencidlni zakaznici brat vazng€. Proto téchto pét
krokd dobrého hospodateni predstavuje pocatecni bod pro jakoukoliv spolecnost, jez chce

byt uznavana jako zodpovédny vyrobce a kandidat na dosazeni svétové tridy.

Masin (2005, s. 95) definuje ve Vykladovém slovniku primyslového inzenyrstvi metodu
5S jako metodu zaloZenou na péti principech, pomoci kterych lze ziskat a udrzet Cisté a

organizované pracoviste.

1.3 Postup implementace

5S nesmi byt jenom formélnim projektem. Musi se stat podstatou firmy. Je dilezité z této
kampané nevyjimat kancelatre — nejlepsi je, kdyz si tuto akci vezme generalni feditel a ve

své kancelati provede radikalni 5S.
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Zorganizovani ptipravy celé kampané si vyzaduje vytvoreni ¢asového planu pribehu, pii-
pravu potfebného materidlu pro jednotlivé kroky, spolupraci pracovnika BOZP a pracovni-
kt udrzby.

Naplanovani kampané 58S je velmi ptipravny krok, kterého by se méli tc¢astnit vSichni pra-
covnici useku, ve kterém bude realizovana. Tato kampan miize vytvotit podminky pro od-

startovani a udrzeni atmosféry kontinualniho zlepSovani ve firm¢. (Bauer, 2012, s. 39-40)

Podle Bauera (2012, s. 40) byva v organizacich metoda 5S velmi ¢asto zaménéna za jedno-
razovou akci, jejimz cilem je dosazeni urCitého stupné Cistoty. V tomto vSak ¢iha velké
nebezpeci pro dalsi pokraCovani kontinualniho zlepSovani ve firmé. Je nezbytné vSechny
pracovniky informovat o cilech této kampané¢ a zdiiraznit, ze standardizace pracovist’ do-
kaze eliminovat nevyrobni Casy, usnadni jim praci a ulehéi pravidelny uklid. Nejmensi
dilezitost ma pro pracovniky i definovani a eliminace bezpecnostnich rizik na pracovisti a

postupné zlepSovani komfortu prace.

Kampan 5S by méla byt organizovana tak, aby kazdému jednotlivému pracovnikovu dala

moznost vyniknout.

1.3.1 Seiri — utridit

Ttidéni znamend, ze z pracovisté odstranite vSechny predméty, které nejsou v soucasnych
vyrobnich operacich zapotfebi. Obc¢as vSak mtize byt obtizné rozlisit mezi tim, co je za

potiebi a co ne. (5S pro operatory, 2009, s. 13)

Prvni krok, seiri, zahrnuje klasifikaci vSech polozek na pracovisti do dvou kategorii - ne-
zbytné a zbytec¢né — a odstranéni téch zbytecnych. Na pracovisti Ize nalézt mnoho rtiznych
veci. Blizsi pohled vSak odhali, ze pouze nemnoho z nich je potifebnych pro kazdodenni
praci; mnoho dalSich nebude bud’ pouzito nikdy, nebo budou potteba v daleké budoucnos-
ti. Jednoduchym zakladnim pravidlem je odstranit vSe, co nebude pouzito v nejblizsich

tficeti dnech. (Imai, 2005, s. 69)

Zpocatku mize byt vysilujici zbavovat se predmétl na pracovisti. Lidé Ipi na soucastkach,
protoze si mysli, Ze je mohou pro dalsi zakdzku potiebovat. Vidi nevhodny stroj a mysli si,
ze ho néjak pouziji. Takto se vSak jen hromadi z4soby a zafizeni, a brzdi tak kazdodenni
vyrobni ¢innosti. To v disledku usti k plytvani napti¢ celym podnikem. (5S pro operatory,

2009, s. 14)
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Po aplikaci tohoto kroku nastava prvni pirekvapeni. Pracoviste je po vytiidéni poloprazdné,
skiinky a stoly nepotiebné. Vznika tak jasna uspora mista a dle zkuSenosti je pomérné Cas-
ta 1 Gspora plochy o 15-30%. O uspote zbytecné nakupovaného néafadi a jiného spotiebniho

materialu nemluvé. (Bauer, 2012, s. 33)

1.3.2 Seiton — usporadat

Jakmile probéhl krok seiri, v§e zbytecné bylo z provozu ¢i pracovisté odstranéno a na mis-
té zlistal pouze minimalni pocet véci skutecné potiebnych. Tyto potfebné véci, jako jsou
pracovni nastroje, jsou k nicemu, nejsou-li po ruce nebo musi-li je ¢loveék hledat. Proto

nasleduje dalsi krok — seiton. (Imai, 2005, s. 73)

Nastaveni potfadku lze definovat jako uspofddani potfebnych polozek tak, ze mohou byt
jednoduse pouzity, a jejich oznaceni takovym zplisobem, Ze je lze jednodusSe nalézt a ulo-

zit. (5S pro operatory, 2009, s. 15)

Nastaveni poradku by mélo byt zavadéno vzdy az po utfidéni, na pracovisti tak zlstava
pouze to, co je nezbytné. Déle by mélo byt vyjasnéno, kam tyto nezbytné véci patii, aby

kazdy okamzit€ pochopil, kde je najit a kam je vratit. (5S pro operatory, 2009, s. 15)

Cilem druhého kroku zavadéni 5S tedy je urovnat véci tak, aby jejich nalezeni vyzadovalo
minimum ¢asu a usili. Na pracovisti a v okoli jsou uloZeny vSechny potiebné véci podle
zasad ergonomie a eliminace zbytecnych pohybi. Jejich ulozeni je provedeno s ohledem
na moznost zmény pozice. Takto uloZené véci budou po urcitou dobu na pracovisti a jejich
optimalni pozice bude diskutovdna vSemi pracovniky obsluhujicimi pracovisté. Navodky,
potadace a ostatni dokumentace jsou oznaceny a ulozeny ptehledné. Idedlem tohoto kroku

je, aby danou véc nebylo mozné dat na jiné misto. (Bauer, 2012, s. 34-35)

1.3.3 Seiso — udrzovat poradek

Ttetim pilifem je udrzovani nastoleného potfadku. To zahrnuje zameteni podlah, vyc¢isténi
stroju a obecné zajisténi toho, Ze vSechno v podniku zlstava ¢isté. Tento krok je ve vyrob-
nich spolecnostech uzce spojen se schopnosti produkovat kvalitni vyrobky. Diky nalezeni
zpusobi, jak zabranit hromadéni Spiny, prachu a odpadu v diln€, v sob& udrzovani potadku

také zahrnuje usetfeni prace. (5S pro operatory, 2009, s. 15)

Béhem tohoto kroku mtize obsluha stroje narazit na drobné nedostatky. Je snadné zjistit
naptiklad unik oleje, uvolnéné matice a podobné. Na Cistém pracovisti jde vidét hned, kde

je problém. Je-li vSak stroj pokryt mastnotou, sazemi a prachem, je velice t¢Zké na ném
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odhalit jakékoliv problémy, které se mohou na stroji objevit. (Bauer, 2012, s. 35; Imai,

2005, s. 74)

Riké se, ze vétSina poruch na strojich zacina vibracemi (z divodu uvolnénych Sroubli a
matic), proniknutim cizich ¢astecek do stroje (napt. prachu z diivodu prasklého krytu) nebo
nedostatenym mazanim. Z tohoto divodu je seiso pro obsluhu stroje dulezitou ¢innosti,

protoze umoziuje odhalit mnoho uzite¢ného. (Imai, 2005, s. 74)
V tomto kroku plati zdsada — zamé&stnanci si €isti svoje pracoviste sami.

Kvili propojeni s adrzbou by mél byt tkol udrzovani pofddku zaclenén do dennich tkolt

preventivni udrzby. (5S pro operatory, 2009, s. 15)

1.3.4 Seiketsu - urcit pravidla

Obsahem ctvrtého kroku je pfedevsim urceni pravidel a vytvoteni standardii. Standardizace
je metodou, kterd se pouziva pro zachovani prvnich tii piliit — utfidit, uspofadat a udrzovat
poradek. Standardizace se vztahuje ke kazdému z téchto ti pilift, ale nejsilnéji se vztahuje

okoli udrZzovany bez odpadu, oleje a Spiny. (5S pro operatory, 2009, s. 15-16)

Seiketsu znamena udrzovat osobni ¢istotu také v tom smyslu, Ze ma ¢lovék na sobé vhod-
ny pracovni odév, ochranné bryle, rukavice a pracovni boty, a ze je pracovisté udrzovano

v Cistém a zdravotn¢ nezdvadném stavu. (Imai, 2005, s. 75)

Cilem ctvrtého kroku tedy je navrhnout standardy, které pomahaji udrZzovat stav dosazeny
implementaci prvnich tfi krokii. Vypracovavaji se standardy vzhledu pracovisté, tzn. umis-
téni pomicek a materidlu. Standard je posléze zvefejnén v prostoru pracovisté. Jeho vizua-
lizace umozni snadnou kontrolu stavu pracovisté. Pro udrzeni stavu pracovisté na dobré
urovni je standardem stanoven také zplsob a perioda Cisténi kazdé ¢asti stroje a okoli.
Standardy maji byt vypracovany ve spolupraci s pracovniky na daném stroji, lince a podle
jejich potieb. Standardizovany jsou vsak i postupy prace na pracovisti a postupy presetize-
ni.

Vytvofeny standard vSak plati pouze po schvaleni kompetentnimi lidmi a po podpisu.
Standardy a jejich dodrZzovani byva tim nejvét§im problémem. Vytvorfeni a dodrzovani je
v rukou operatorti. Kontrola jejich dodrzovani je ikolem mistrti a vedoucich pracovnikt. Je
dalezité, ze standardy maji praci lidem usnadnovat, ne komplikovat. (Bauer, 2012, s. 36-

37)
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1.3.5 Shitsuke - upeviiovat a zlepSovat

V prostiedi péti pilifi znamena tento paty, posledni pilif zachovani zautomatizovani rad-
ného udrzovani spravnych procedur. Prvni Ctyfti pilite mohou byt zavedeny bez potizi, po-
kud se na pracovisti zaméstnanci citi vazani dodrzovat podminky 5S. Takové pracovisté se

pravdépodobné bude t&sit vysoké produktivité a kvalité.

V mnoha podnicich se vSak travi zbytecné mnoho ¢asu a Gsili tfidénim a uklidem, jelikoz
spolecnosti chybi disciplina zachovavat podminky 5S a pokracovat v zavadéni 5S na denni
bazi. I kdyz spolecnost obCas organizuje kampané a soutéze 5S, bez pilife upeviiovani a

zlepSovani se dalsi pilife dlouho neudrzi. (5S pro operatory, 2009, s. 16)

Cilem posledniho kroku 5S je zejména vybudovani kultury 5S, sebediscipliny a kontroly a

ptedstavuje ur¢itou vyzvu pro vSechny zaméstnance.

Zakladnim prvkem tohoto kroku jsou pravidelné audity, coz znamené kontrolu nastavené-
ho stavu a jeho vyhodnoceni. Praxe také ukazuje, Ze audity jsou velmi dulezité a ucelné.
Zamgéstnanci jsou pak vedeni k systematickému poiadku, zlepSovani a odpovédnosti.
Osvojuji si tim nové hodnoty a disciplinu. (Bauer, 2012, s. 38)

vvvvv

uspory a maji pocit, ze jde hlavné¢ o poradek. Praxe vSak jasn¢ vypovida, ze 5S ma velmi
Casto zasadni vliv na usporu €asu spojenou s vyhledavanim, manipulaci, mnozstvim mate-
ridlu a rozpracované vyroby. Nezanedbatelny je také vliv na bezpecnost prace. (Bauer,

2012, s. 39)
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2 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

V primyslové oblasti jsou podniky zavislé na vyrobnich strojich a zafizenich. Abychom
vSak byli schopni tyto stroje a zafizeni maximalné a hospodarné vyuzivat, je zapotiebi znat
optimalni podminky pro chod kazdé soucastky stroje stejné jako hodnoty, které reprezentu-
ji optimalni vykon stroje. Jakmile jednou tyto podminky provozu strojii zname, je tikolem

¢lovéka tyto podminky a vykony zajistit a dale je udrzovat. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 9)

Udrzba strojil a zafizeni je z hlediska provozi dalsi vyznamnou oblasti pro zvy$ovani pro-
duktivity. Pro dosazeni vysoké produktivity vSak musime pfijmout pravidlo tzv. produk-
tivni udrzby. Toto pravidlo fikd, Ze ,,adrzba musi, stejn€ jako hlavni vyrobni oblasti, ma-
ximalné pfispivat ke zvySovani produktivity a stat se tak produktivni udrzbou®. Slovo pro-
duktivita se potom zékonit¢ dostalo do ndzvu nejmodernéjSiho systému organizace a pro-
vadéni adrzby, ktery je oznacovan jako Totalné produktivni udrzba (ve zkratce TPM - To-

tal Productive Maintenance). (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 227)

TPM se orientuje na zapojeni vSech pracovnikil v diln¢ do aktivit, které smétuji k minima-
lizaci prostojii zafizeni, nehod a zmetkt. Pti TPM jde o pfekonani tradi¢niho dleni lidi na
»pracovniky, ktefi pracuji na daném stroji* a ,,pracovniky, kteti ho opravuji*“. Vychazi se
z toho, ze praveé pracovnik, ktery obsluhuje stroj, ma Sanci zachytit abnormality v jeho pra-
ci a ptipadné zdroje budoucich poruch nejdiiv. Mottem TPM je: ,,Chran si svij stroj a sta-

rej se o n¢j vlastnima rukama.* (KoSturiak a Frolik, 2006. s. 93)

2.1 Definice TPM

Totaln€ produktivni udrzba je podle Masina (2005, s. 81) definovéna takto:

»lotalné produktivni udrzba je systematickd metoda zaméfend na zvySovani celkového
efektivniho vyuziti stroji a zafizeni pti aktivni tcasti vSech rozhodujicich profesi a pra-
covnikll. Institut primyslového inZenyrstvi rozdéluje problematiku totalné produktivni
udrzby na tzv. 6 blokli TPM, které pokryvaji komplexni systém udrzby (tzn., ze v téchto
zakladnich blocich jsou vramci nasi metodiky pokryty veskeré podnikové aktivity
z pohledu udrzby a spravy stroju a zafizeni). Jedna se o méteni a analyzu ztrat, samostat-
nou udrzbu, profesni udrzbu, trénink pracovnikii, aktivity na zacatku Zivotniho cyklu a

zlepSovani udrzovatelnosti.*

Jinou definici uvadi ve své publikaci Dennis:
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,» 1 PM pfifazuje zakladni prace udrzby jako je kontrola, ¢iSténi, mazani ptimo ¢lentim vy-
robnich tyma. Tim zaroven uvolni ¢leny tymu udrzby, aby se mohli vénovat prediktivni
udrzbé, zlepSovani zatfizeni a generalnim opravam, Skolenim a dalSim aktivitdim s vysokou
pfidanou hodnotou. TPM predstavuje vyrazny posun od mysleni ,,Ja obsluhuji stroj, ty jej
opravujes k ,,My vSichni jsme odpovédni za nase zafizeni, vybaveni a nasSi budoucnost.*

Stejné jako v oblasti bezpe€nosti pii praci, jejiz cil je nula nehod, cilem TPM je nulova

poruchovost.* (Dennis, 2002, s. 39)

Imai (2007, s. 12) uvadi, ze cilem TPM je maximalni efektivita vyrobnich zafizeni po ce-
lou dobu jejich Zivotnosti. Tyka se vSech zaméstnancli ve vSech oddélenich a na vSech
urovnich; motivuje zaméstnance k udrzb¢ prostfednictvim krouzka a dobrovolnych aktivit
a jeji soucasti jsou takové zakladni prvky, jako vytvoteni systému udrzby, Skoleni v oblasti
zakladni udrzby a feSeni problém, a ¢innosti vedouci k nulové poruchovosti. Dodava, Ze
vrcholovy management musi vytvofit systém, jenZ uznava a oceniuje individualni schop-

nosti a aktivitu v oblasti totaln¢ produktivni udrzby vyrobnich prostiedk.

Salvendy (2001, s. 553) ve své publikaci Handbook of Industrial Engineer definuje TPM
takto:

»TPM je systematicky a komplexni piistup pro dosazeni maximalniho vyuziti schopnosti a
moznosti daného podniku. TPM je zaméieno zejména na maximalizaci celkové efektivity
zafizeni, ktera je definovédna jako pomér ¢asu ptiddvajiciho hodnotu k celkovému disponi-
bilnimu ¢asu (kde hodnotu pfidavajici Cas je celkovy disponibilni ¢as o€istény o ztraceny
¢as v disledku poruchy, pretypovani a rozbéhu stroji, nastaveni, mensich pferuseni a vol-
nob¢hu, snizeni rychlosti, nekvality a s tim souvisejicich oprav). Mnoho spole¢nosti identi-
fikovalo 16 a vice velkych ztrat zahrnujicich nejen vySe uvedené ztraty souvisejici se zafi-
zenim, ale 1 ztraty souvisejici s pracovniky a vyrobnimi systémy. Tyto ztraty jsou kvantita-
tivné mefené jako rozpor mezi jejich aktudlnim stavem a stavem idedlnim a pro lepsi na-
zornost plnéni cilt snizovani nakladii jsou Casto prevedené na penézni jednotky. Pro dosa-
zeni téchto cili TPM prosazuje jasn¢ definovany postupny piistup k eliminaci ztrat pro-

stiednictvim systematického Usili celé firmy.*

Zjednodusenou definici nalezneme v publikaci od Legata (2013, s. 137), ktery uvadi, ze
totalni produktivni tdrzba je moderni zplisob organizace a fizeni udrzby vyrobnich zatize-
ni v ramci podniku. Jejim cilem je maximalni efektivita zafizeni po celou dobu jejich Zivo-

ta a tyka se vSech zaméstnanct vSech oddéleni a vSech urovni. Orientuje se na zapojeni
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vSech pracovnikl v diln€¢ do aktivit, které smétuji k minimalizaci prostojii, poruch a ne-

shodnych vyrobk.

2.2 Historie TPM

Filosofie TPM vznikla v Japonsku a jejim duchovnim otcem je Seichi Nakajima. Ten po-
stupné v pribéhu 50. a 60. let 20. stoleti studoval systémy pro preventivni udrzbu v USA a
Evropé. Své ziskané poznatky pak zpracoval do komplexniho navrhu, ktery pracovné na-
zval Total Productive Maintenance. V roce 1971 pak Nakajima tento systém zavedl do

japonskych podnikt. (Rakyta, 2010)

Vyvoj systému ve svEété znazoriuje nasledujici graf.
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BM - Break-down Maintenance - odstrafiovani poruch

PM1 - Preventive Maintenance - preventivni udriba

PM2 - Productive Maintenance - produktivni adriba

TPM - Total Productive Maintenance - totalné produktivni idriba

Graf 1 — Vyvoj v oblasti systémil udrzby (Gregor a KoSturiak, 1994, s. 129)

2.2.1 TPM v Japonsku

Jak jiz bylo zminéno vySe, vznik systému TPM je ptikladan Japonsku. Kofeny TPM vSak
mohou byt spojeny s filozofii preventivni udrzby, kterd pochazi koncepéné z USA. Do
zivota vSak byla naplno uvedena v Japonsku v 50. letech 20. stoleti. Ve stejné zemi byli

filozofie TPM poprvé aplikovana v 70. letech.
Mezi hlavni milniky v historii TPM v Japonsku miZeme zatadit:

1951 prvni firma Toa Nenryo Kogyo aplikuje preventivni udrzbu
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1960 Prvni konference o udrzbé v Tokiu

1962 prvni mise do USA

70.1éta  rozvoj TPM u dodavatelti Toyoty

80.1éta  statickd prevence nahrazovana prediktivni udrzbou a TPM

90.1¢ta TPM je standardni provozni metoda u dobrych firem (Masin a Vytladil,

2000a, s. 33)

Pro japonské podniky jsou typické urcité spole¢né znaky v oblasti TPM:

2.2.2

management i pracovnici vkladaji do TPM srdce

trénink v oblasti TPM je hodné€ podporovan a rozvijen (Casto je dobrovolny a mimo

pracovni hodiny neni placen)

TPM je chapéna jako dlouhodoba cesta (existuje dostateCna trpélivost manazera a

vlastniki)
metoda TPM je v dobrych podnicich pln¢ zazita
TPM je jednim z pilitt komplexnich vyrobnich systému

dodavatelé rozvijeji TPM na ptani zdkaznika (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 33-34)

TPM v USA a Evropé

Tak jako v ptipadé TQM, jehoZ koncepce byla formulovéana, ale nenapliiovana v USA, se

metoda TPM po japonskych tuspésich ve zvySovani produktivity zacala zavadét 1 v dalSich

vyspélych zemi svéta s jinou vyrobni kulturou. Jeji skutecny rozvoj napt. ve Spojenych

statech a v Evropské unii Ize vSak pozorovat spise az v 90. letech 20. stoleti. Pfesto stale

existuji urcitd omezeni, kterd brani plnému zavedeni TPM v jejich podminkéach. Mezi ta-

kovato omezeni patii naptiklad:

TPM je manazery Casto Ustné€ prezentovana, ale fakticky nepodporovana

n¢kdy je zavadéno pseudo-TPM (,,vycCistime stroj a TPM si odskrtneme v planu®) —
neni pochopena ,,dlouhd cesta k TPM*

mnohdy rozhoduji ¢isla o aktudlnim vykonu bez ohledu na patii¢né prevence

uptednostiiuje se kratkodoby ptinos pfed dlouhodobym ziskem
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e urcitou bariéru pro zavadéni TPM jsou odbory, které ,,chrani jednotlivé profese a

brani védomé potiebné multiprofesnosti pracovniki
e nejsou propracovany standardy planované i samostatné udrzby

e velké mnozstvi externich pracovnikl v oblasti udrzby nedovoluje 100% zapojeni
vSech lidi zajist'ujicich plynuly a bezeztratovy chod stroji v jednotlivém programu

TPM

e program TPM je nestabilni (Casté stfidani koordinatort TPM, absence dlouhodo-

bych programii, narazovy systém prace atd.) (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 37)

Jednim z hlavnich znakl rozvoje TPM v téchto krajinach na pielomu tisicileti je postupné
opousténi metody TPM jako individuélni metody pro snizovani ztrat v oblasti strojii a zafi-
zeni a zaclenovani TPM jako jedné z metod vyrobniho systému. Nazornym piikladem mii-
ze byt firma Ford, které ptesla od syst¢tmu FTPM orientovaného na totalné produktivni
udrzbu k rozvoji komplexniho vyrobniho systému FPS (Ford Production Systém), v rdmci
kterého jsou zavadény i dal$i navazujici metody primyslového inzenyrstvi, jako $tihla vy-

roby, kanban, vizualni fizeni apod. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 37)

223 TPMvCR

Principy preventivni, diferencované 1 prediktivni tdrzby byly v minulém rezimu samo-
zfejmée rozvijeny na riznych trovnich i v naSich podminkach. Nékteré z principli dneSniho
TPM byly n¢kdy pfirozenou soucasti prace obsluhy. Pfesto byly provozy a stroje v naSich
firmach vétSinou velmi Spinavé a ,,Sedé. Technickd schopnost pracovnikii udrzby i formy
planovani a provadéni preventivni udrzby byly mnohdy na velmi vysoké trovni a i v oblas-
ti predikce byla v 80. letech cela fada vétSich firem sobéstacnd. Jak vSak podotyka Masin a
Vytlacil (2000a, s. 38) na druhé strané se v nasich podminkach nerozvijely principy pro-
duktivni udrzby, které se zamétuji na otazky poctu pracovnikl v udrzbé, efektivnosti, tem-
pa prace, spotieby casu apod. Na zacatku 90. let vSak bylo mozné vidét urcity posun do-
macich spolecnosti v rozvoji programu TPM a s odstupem nékolika let 1ze fici, Ze mnohé

z téchto firem jsou na dobré cesté zavedeni TPM.

Prvni tuzemskou vzdé&lavaci a poradenskou organizaci, ktera se v CR problematikou TPM

zabyvala, byl Institut primyslového inzenyrstvi (IPI) v Liberci, jehoz pracovnici se meto-

ey e
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I v Ceské republice miizeme nalézt nékolik milnikd v historii TPM. Miizeme sem zafadit

tyto:

1994 prvni projekt TPM v CR (Skoda Auto a.s.) a prvni projekty IPI v oblasti
TPM

1995 prvni audity samostatné drzby provedené IPI
1998 zalozena Ceska spole¢nost pro TPM (CSTPM)

2000 prvni samostatnd konference o TPM v Liberci a vydani prvni ¢eské knihy o

TPM (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 38-40)

2.3 Ztraty v provozu stroji

Ztraty vznikaji jednak na zéklad¢ zplisobu vyroby, provozovani i udrzby dané¢ho zatizeni a
jednak na zakladé lidskych (nechténych) chyb. Mezi pficiny, které vedou k neuspokojivé-
mu stavu stroju a zafizeni, Ize podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 15) zaradit zejména tyto

oblasti:
e nezajem o poradek, Cistotu a stav strojlii
e neduslednost manazerd a mistri v otdzkach potadku a drzby
e $patné navyky udrzbari z minulosti
¢ nedostatek vhodnych standardi pro udrzbu
e nedostatek technické znalosti obsluhy stroja
e absence rozvojového programu pro oblast udrzby

Tyto a jiné pfiCiny snizuji spolehlivost, udrzovatelnost, bezpecnost a funk¢énost zafizeni.
Vedle toho také vyrazné snizuji pracovni moralku obsluhy stroji, udrzbaiti a nakonec i
tfidicich pracovnikiti. Pokud nejsou ptipady téchto problému diikladné rozpoznany a pocho-
peny, jakykoliv pokus o zlepSeni stavu v oblasti péce o stroje a zafizeni povede pravdépo-
dobné k neuspokojivym vysledkiim. Je tedy tfeba pochopit pficiny ztrat a toto porozuméni
vyuzit v ndvrhu zlepSovani stavu stroji a pracovist. Pfi tomto Usili je nejprve nutné analy-
zovat druhy ztrat, které se pfi provozovani stroji vyskytuji. Dtsledkem téchto pficin jsou
totiz ztraty v provozu jednotlivych strojii a zafizeni a nasledné zvySovani néklada. (Masin

a Vytlacil, 2000a, s. 13-14; Masin a Vytlacil, 2000b, s. 227)
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2.3.1 Chronické a sporadické ztraty
Z hlediska formy vyskytu lze ztraty rozd¢lit na sporadické a chronické.

Sporadické ztraty se podle MaSina a Vytlacila (2000a, s. 19) vyskytuji nahle a protoZe je
jejich dopad na vyrobu vyrazny, je vétSinou snadné najit jejich pfi¢inu a odstranit ji. O
sporadickych ztratach se vétsinou rychle dozvime a na jejich odstranéni se podili ¢asto vice
pracovnikl zvySenym usilim. Jako ptiklad mizeme pouzit piipad ze zdravotni péce, kdy se
pfi infarktu myokardu pacientovi vé€nuje cely tym odbornikii. Odstranéni sporadickych

ztrat spo¢iva v obnoveni normalnich podminek.

Optimaini vyuziti stroju
‘ T | I

Aktualni vyuziti stroju

Niava \
Chronicke
ztraty

Sporadicka ztrata

T N S

O/

Graf 2 — Chronické a sporadické ztraty (MasSin a Vytlacil, 2000a, s. 19)

Naproti tomu chronickym ztratam, které vétSinu sporadickych ztrat vyvolavaji a ve svém
disledku je mnohondsobné prevysuji, se vétSinou disledné nevénujeme a bereme je jako
soucast naseho zZivota. Dlivodu, pro¢ chronické ztraty diisledné neodstraitujeme, je nékolik.
Podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 19-20) je jednim z nich fakt, ze maji vétSinou nékolik
prehlizenych, skrytych a podcenovanych pticin. Bohuzel ¢asto plati, ze az po infarktu nebo
poruse, ktera zastavila vyrobu v poloviné podniku, si za¢neme daleko vice uvédomovat
pfic¢iny a problémy, které jsme diive podcenovali. Klicem k odstranéni chronickych ztrat je

inovace, zlepSovani a prolomeni zab¢hlych zvykd.
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2.3.2 6 velkych ztrat

Tradi¢ni rozdé€leni ztrat vychazi z tzv. Sesti velkych ztrat. Masin a Vytlacil (2000b, s. 228)
je popisuji takto:

1. prostoje souvisejici s poruchami strojii a nepldnované prostoje

2. Cas na sefizovani a nastavovani parametrti (zmény a vymeény)

3. ztraty zpusobené piestavkami ve vykonu zafizeni, kratkodobé poruchy

4. ztraty rychlosti pritbéhu vyrobnich procest

5. kvalitativni disledky procesnich chyb (nejakost)

6. snizeni vykonu ve fazi nabehu vyrobnich procest, technologické zkousky

Vysledkem téchto dil¢ich ztrat v provozovani stroji jsou celkové Casové ztraty, kdy stroj
nebyl schopen vyrabét planovanou produkei a zvysil tak celkové ndklady na vyrobu. Pro-
blémy zpusobuji faktory vSech druht, ale ¢asto si v§imadme jenom velkych problémt a pte-
hlizime malé zavady, které k nim také ptispivaji. Mnohé velké poruchy se vyskytuji jenom
proto, ze si nikdo nevs§ima zdanlivych malickosti, jako jsou uvolnéné Srouby, opotiebenti,

odpad a znecisténi. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 25; Masin a Vytlacil, 2000b, s. 228-229)

2.4 Celkova efektivnost zarizeni

Efektivni vyuZzivani stroji je jednim z ukazateli stability procesti vyrobnich podnikil a jeho
sledovani a vyhodnocovani je nezbytnou souc¢asti ¢innosti zodpovédnych pracovniki pod-

niku svétové tfidy. (Masin a Vytlacil, 2000a. s. 83)

Overall Equipment Effectiveness (OEE) neboli celkova efektivnost zafizeni (CEZ) je podle
Legata (2013, s. 145) funkci ztrat, které jsou zpiisobeny poruchami (pferusenimi), ztratami
vykonu vlivem redukované rychlosti a sefizovacimi €asy a také nizkou kvalitou vyrdbe-
nych vyrobki. Maximalizaci efektivnosti zafizeni a minimalizaci naklada v prubéhu jejich
zivotniho cyklu je mozné v TPM zajistit eliminaci Sesti hlavnich ztrat, které podstatné
ovliviiuji efektivnost zatizeni. Je vSak nutné se zabyvat vSemi faktory ovliviiujicimi efek-
tivni vyuzivani strojli a zafizeni, kterymi podle Masina a Vytlacila (2000b, s. 231-232) jsou

mira vyuziti, mira vykonu a mira kvality.
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Mira vyuziti

Tento ukazatel udava, kolik procent doby nas stroj skute¢né bézi, kdyz jej pottebujeme pro
planovanou vyrobu. V ¢itateli zlomku od celkového ¢asu, pro ktery jsme méli stroj k dis-
pozici a naplanovali jsme pro néj vyrobu, odecitime prostoje, kdy stroj neprodukoval vy-
robky nebo z néjakého divodu stil. Mezi tyto prostoje patii planované a nepldnované
opravy, udrzba i piestavky, Cas potiebny pro sefizovani, nedostatek materialu ¢i pracovni-
ki a dalsi neplanované prostoje. Ve jmenovateli zlomku je celkovy ¢as, pro ktery jsme
meéli stroj k dispozici a naplanovali pro néj vyrobu. Nasleduje jiz samotny vzorec:

vyuditelny Bas — prostafe
vyugiteiny tas

wEitl =

Mira vykonu

Jedna se o pomér mezi ¢asem planovanym k produkci skute¢né vyrobeného poctu vyrobki
jednoho druhu a ¢asem, kdy stroj skute¢né bézel. V citateli zlomku je pocet vyrobenych
kusti jednoho druhu nasobeny planovanym cyklem pro vyrobu jednoho kusu. Planovany
cyklus je ur€en napf. vyrobcem stroje, protokolem o pfevzeti stroje nebo oddélenim pri-
myslového inZenyrstvi. Jmenovatel zlomku obsahuje celkovy cas, pro ktery jsme planovali
vyrobu, od néjz byla odeétena doba prostoji. Vzorec je pak tedy nasledujici:

_ podet vyrobengch kusl x Idedini cykiuz (takt)
N vrusitelny Bas — prostefe

¥¥kon

Mira kvality

Stupeii kvality se vypocita jako pomér mezi jakostnimi vyrobky a celkovym poctem vyro-
benych kust vztazeny k danému druhu vyrobkl. Ve zlomku, ktery tento pomér vyjadiuje,
jsou v ¢itateli od celkového poctu vyrobenych kusii jednoho druhu odecteny vyrobky vy-
robené na stroji jako nestandardni a vadné. Ve jmenovateli zlomku je celkovy uveden po-
¢et vyrobenych kusii daného druhu. Samotny vzorec vypada nasledovné:

pobst wyrobengch ksl — nestandardnd ks
wobet pyrobengch kisd

kvalita=

CEZ

Vypocet celkové efektivnosti zatizeni je pak dle Legata (2013, s. 145) soucin vSech tii

parametrl. Vzorec pro tento ukazatel je tedy nasledujici:

CEZ = vyuilt] ¥ vkon % kvalita
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2.5 Cile TPM

Protoze ztraty jsou ve vétSin€ podniki stale na velmi vysoké a nepfijatelné Grovni, je nutné
se daleko vice zabyvat vhodnym a novym zpisobem udrzby a spravy stroji a zafizeni.
Udrzba strojii a zafizeni se tak z hlediska provozi stava stale vyznamngjsi oblasti pro zvy-
Sovani produktivity a hledani vyznamnych zdrojii snizovani nédkladi. Pro dosaZeni tohoto
cile musi manazefi pfijmout pravidlo tzv. produktivni udrzby, ktera tika, ze ,,adrzba musi,
stejn¢ jako hlavni vyrobni oblast maximaln¢ pfispivat ke zvySovani produktivity a stat se

produktivni udrzbou®. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 31)

TPM je charakterizovana svym agresivnim piistupem k absolutnim cilim, které vychazeji
z ,nulovych cili® modernich vyrobnich systému. Z hlediska TPM potom v oblasti spravy a
udrzby strojii a zatizeni rozliSujeme tii zakladni cile, bez jejichz slnéni si nelze piedstavit
splnéni cili nadfazenych. Mezi tyto tii cile TPM podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 43)
patfi:

e nulové nepldnované prostoje

e nulové vady zpiisobené stavem stroje

e nulové ztraty rychlosti stroji

vvvvv

Je nutné si vSak uvédomit, Ze diraz je kladen na nepldnované prostoje. Otdzka v ramci
TPM potom zni: ,,Kolik planovanych aktivit v oblasti udrzby budeme racionaln¢ a efektiv-

n¢ vykonavat, abychom doséahli nulovych neplanovanych prostoja?*

Druhy cil zaméfeny na nulové vady se snazi odstranit jednu z piekdzek pro dosaZeni nej-
vyssi kvality — Spatny stav stroji, protoze vynikajici kvality nemtize byt dosazeno bez stro-
ji v dobrém stavu. Podniky, které fesi problémy zvySovani kvality, musi proto vazné€ uva-

zovat o TPM.

Tteti cil TPM je zaméten na skryté ztraty. Protoze se rozdily mezi optimalni a skute¢nou
rychlosti pfili§ ¢asto neporovnavaji a neanalyzuji, dochdzi v mnoha podnicich ke ztratam
rychlosti (prodlouzeni cyklu) v priméru o 10-20%. Orientace TPM na tento zdroj 10-20%
zvySeni produktivity je tedy pln¢ na misté. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 43-44)

Abychom mohli téchto cilti dosdhnout, musime podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 44-45)

v dané oblasti provadéet takovou prevenci, kterd by eliminovala vyskyt jakéhokoliv ptipadu
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jednou provzdy. A TPM klade prevenci na prvni misto. Tato prevence je zalozena na tiech

principech:

e udrzeni optimalnich podminek
e vcasnd rozpoznani abnormalit

e rychld odezva na abnormality

Cilovou metou pro aplikaci téchto principti je pak eliminace Sesti velkych ztrat v prumys-
lové vyrobé. V ramci TPM se potom z hlediska prevence a moznosti eliminace uvedenych
ztrat vyuzivaji néasledujici néstroje:

e zmeéna postoju pracovnikl k udrzbé jako €innosti

e zvySovani kvalifikace a dovednosti pracovnikil z hlediska udrzby stroju a zafizeni

e mgéieni a zvySovani efektivnosti kazdého zatizeni

e implementaci planovitého pristupu k udrzbé ve stiediscich udrzby

e zlepSovani stavu strojii v ramci jejich celého zivotniho cyklu

e vyuzivani riznych forem tymové prace (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 45)

2.6 Prinosy TPM

Hlavnim pfinosem TPM je logicky sniZzovani prostojl. Podnik totiz vydé€lava penize pouze,

pokud stroje bézi. Mezi dalsi pfinosy TPM miZzeme zatadit napf.:

e snizovani ndkladl na udrzbu a opravy

e zkracovani vyrobnich Casii

e zvySovani kapacity vyrobnich zatizeni

e zvySovani motivace zaméstnanct

e zvyseni CEZ o0 20-30%

e systematické feSeni pfic¢in problému, které byly doposud netfesené

e redukce poruchovosti o 50-80%

e redukce viceprace opravovanim zmetki o 50-70%

e uspory v desitkach az stovkach milionti na novych investicich, které vznikly efek-
tivnéj$im vyuzivanim existujicich zatizeni a prodlouzenim jejich Zivotnosti

e redukce nakladi na nahradni dily a sniZeni zasob néhradnich dila

e minimalizace rizika vypadku kli¢ovych zafizeni pti optimalnich nakladech na udrz-

bu
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2.7 Sest blokiit TPM podle IPI

Pro naplnéni cilt TPM je nutné si uvédomit, Ze se jedna o pomérné Sirokou oblast podni-
kovych aktivit, a proto je dobré ji rozdélit na zakladni bloky, v kterych mohou probihat
rizné aktivity s rozdilnou hloubkou zavéru i podporou. Institut priimyslového inzenyrstvi

rozdéluje problematiku TPM na tzv. Sest bloki TPM, které pokryvaji komplexni systém

zlepSeni v oblasti rozvoje pracovnikli a podnikové kultury (Masin a Vyskodil,

2000a, s. 55-56; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 105-106; Legat, 2013, s. 152)

udrzby:

1.

A O T

meéteni a analyza dat
samostatna udrzba
planovana udrzba
trénink pracovniki

hladké ptejimky a ndb&hy

zlepSovani stavu strojit (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 57-58)

Zlepsovani
stavu
strojl

Hladké
prejimky a
nabéhy

Obrézek 2 - Sest boltt TPM podle IPI (Masin a Vytlagil, 2000a, s. 58)

Samostatna
udrzba

Planovana
udrzba

Trénink
pracovnikd

(vlastni zpracovani)
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2.8 Autonomni adrzba

Prilis velké spoléhani na specialisty — udrzbatre vede k nedobrym vysledkim v oblasti in-
spekénich prohlidek stroji a preventivni udrzby. Z tohoto divodu je vhodné prenést Cast
téchto aktivit na vyrobni provozy. Ty se podileji na programu TPM zejména tzv. autonom-
ni neboli samostatnou udrzbou. Do této samostatné¢ udrzby podle Masina a Vytlacila
(2000a, s. 111) zahrnujeme ¢isténi, sefizovani, mazani a dalsi zpravidla jednoduché rutinni

aktivity, které provadi obsluha strojii vyskoleni a trénovana krok po kroku.

Ugel programu je troji. Za prvé spojuje pracovniky z vyroby a udrzby pii dosahovani spo-
lecného cile — stabilizovat a zvySovat stupenl vyuziti stroji a zabranit zrychlenému zhorSo-
vani stavu strojii. Operatofi samostatné provad¢ji ¢ast béznych dennich udrzbovych zasahti
(¢isténi, mazani, inspekce), ale ostatni ulohy udrzby (komplikované opravy, vyzadujici

specialni kvalifikaci) zistdvaji nadale v kompetenci oddéleni udrzby.

Za druhé, program samostatné udrzby jer navrzen tak, aby se obsluha naucila co nejvice o
funkci zafizeni, které obsluhuje, jaké problémy se bézn¢ vyskytuji a pro¢, resp. Jak témto

problémim predejit v€asnym zjisténim (identifikaci).

Za treti, program TPM pfipracuje obsluhu jako aktivniho partnera udrzby a tovarniho inze-
nyrstvi pii zlepSovéani celkové efektivnosti zafizeni a spolehlivosti. (MaSin a Vytlacil,

2000a, s. 111-112; Masin a Vytlacil, 2000b, s. 241-42, Legat, 2013, s. 147-148)

Zavadéni samostatné udrzby se zpravidla rozdéluje do nékolika krokt. IPI vyuziva tzv.
sedmi krokii programu samostatné udrzby:
1. Gvodni ¢isténi
odstranéni zdroju znecisténi
autonomni mazani
vzdélavani v obecné inspekci, vytvoreni inspekénich postupu
autonomni kontrola
organizace a fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zatizeni
plné¢ autonomni udrzba (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 243-244; Legat, 2013, s. 147-
148)

e A A R R

2.8.1 Uvodni ¢isténi
Nespravné nebo nedostate¢né Cisténi je privodnim znakem mnoha podnikti. Na druhé stra-

né se jedna o tu nejjednodussi aktivitu v ramci preventivni drzby. Pfesto je spravné ¢isténi
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dalezitou soucasti rutinni udrzby, protoze jeho nedostatecné provadéni je Casto pfi¢inou
problémti se zafizenim a kvalitou vyrobkl. Nespravnym ¢isténim muize podle Masina a

Vytlacila (2000a, s. 124) dojit k nésledujicim nezadoucim staviim:

e nanosy necistot Casto zakryvaji pfi¢iny prostoji a ztrat

e uklddani cizich castic na skluznych plochach, v hydraulickych ¢i elektrickych sys-
témech zpusobuji napt. vetsi opotiebeni

e $pina na skluzech, kterad se pfenasi na vyrobky, zptisobuje pfi automatickém chodu
casto kratkodoba pieruseni vyroby

e $pina na strojich zvysuje vyskyt vad apod.

V tomto uvodnim kroku samostatné udrzby se uvadi do praxe heslo ,,Cisténi je inspekce®.
Fyzicky kontakt se zatizenim a pohyby pii Cisténi odhaluji vlastni abnormality. General-
nim cilem tohoto kroku je tedy zvysit schopnost obsluhy ve smyslu identifikace abnormalit

a zavést standardni zptsob ¢iSténi strojii a pracovist’. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 123-124)

2.8.2 Odstranéni zdroji zneciSténi a problematickych mist

Tento krok je zaméfen na usnadnéni a zkraceni doby cCisténi, odstranéni nebo potlaceni
zdrojii znecisténi, které byly identifikovany béhem 1. kroku. Vedle téchto aktivit se dale
zaméfujeme napf. na odstranéni mist, kterd 1ze jen obtizné kontrolovat (kryty fement).

Cilem tohoto kroku je usnadnit obsluze udrzbu svého stroje. Mezi dil¢i cile patfi:

e zpracovani mapy kontaminace s ohledem na interni a externi zdroje znecisténi

e climinace zdrojl znecisténi

e potlaceni nasledkti zdroju znecisténi, které nelze eliminovat

e zjednodusit a zrychlit ¢isténi (odstranit tézko Cistitelnd mista)

e zlepsit stav v oblasti tézko pfistupnych mist

e zlepsit stav v oblasti tézko kontrolovatelnych mist (obsluhou)

e zlepsit stav v oblasti problematickych mist (nevhodny rozvod instalaci, femesIné
Spatné provedené prace apod.)

e Zlepsit stav v oblasti ukladdni pomiicek na stroji (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 134-

135)
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2.8.3 Autonomni mazani

Autonomni mazani je druhou moznosti, jak mize obsluha stroji napomoci k udrzeni za-
kladnich podminek pro spravny provoz strojli. Spravné mazani je prevenci proti zvySené-
mu opotiebeni a podminkou dostate¢né spolehlivosti strojnich dili. Mazani je vSak Casto
provadéno nedisledné a celd oblast mazani je Casto zanedbavana, piestoze je provadéna
specialisty. V ramci tfetiho kroku je nutné napravit tyto nedostatky a provést dalsi zlepsSeni
v této oblasti rutinni udrzby tak, Ze n¢které aktivity na sebe piebira provoz a obsluha, ktera
ma lepsi predpoklady pro zajisténi spolehlivého a kvalitnitho mazani — véetné moznosti

sledovat a snizovat naklady spojené s mazanim. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 139)

2.8.4 Trénink pracovniki v inspekci stroje

Aby obsluha porozuméla zatizeni, je potfeba znat spole¢nd zatfizena vSech typt, stejné jako
zvlastnosti té které jednotky zatizeni. V tomto kroku samostatné udrzby obsluha obdrzi
zakladni informace a instrukce o podsystémech zatfizeni, jako je systém mazani, péce o
prvky zatizeni, pneumatické a hydraulické okruhy apod. Tyto ziskané znalosti bude obslu-
ha vyuzivat béhem inspekce stroje a pii identifikaci abnormalit. (Masin a Vytlacil, 2000a,

s. 147-148)

2.8.5 Autonomni kontrola

Hlavnim cile 5. kroku samostatné udrzby je pfipravit takového operatora, ktery je schopen
aktivné provadét skutecnou samostatnou spravu (aktivni inspekei a napravu) svého stroje
prostiednictvim navrhovani a dodrZzovani vlastnich pravidel ve formé inspek¢nich standar-

di. Mezi dil¢i cile z pohledu strojti a zatizeni bychom mohli zaradit naptiklad:

e skutecné provadéni denni/tydenni péce a inspekce

e snizeny vyskyt vétSich abnormalit

¢ redukce prostojui z ditvodu rozvoje malych abnormalit ve velké
¢ identifikace i menS$ich ptehlizenych abnormalit

e zvySovani vyuziti stroji (MasSin a Vytlacil, 2000a, s. 149)

V tomto kroku je proces inspekce provadén obsluhou na zakladé vytvorenych standardii

samostatné udrzby pro kontrolni body. Tyto body musi byt rozdéleny do dvou seznamti:

e naty, které se daji provéfovat v ramci samostatné udrzby obsluhou
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e na ty, které se daji provéfovat v ramci samostatné Udrzby pracovniky oddéleni

udrzby (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 150)

2.8.6 Organizace a Fizeni pracovisté s ohledem na CEZ

Hlavnim cilem tohoto kroku je vtahnout pracovniky z vyroby do vyssiho stupné eliminace
plytvani prostfednictvim jejich autonomnich aktivit zaméfenych na zvySovani efektivniho

vyuziti jejich strojii a zafizeni. Nastrojem pro dosaZeni tohoto cile jsou zejména:

e podil na evidenci ztrat (sbér dat)

e provadéni zakladnich analyz ztrat

e piijimani napravnych opatieni vedoucich ke zvySeni CEZ

e zahrnuti péce o periferie do programu samostatné udrzby (MaSin a Vytlacil, 2000a,

s. 161)

Tyto aktivity také spojuji spravu zafizeni a vyrobu a zprithlediiuj stav vyuZiti strojl.

2.8.7 PIné autonomni udrzba

Krok €. 7 je pfechodem k trvalé zlepSovatelské aktivité vyrobnich tymu z pohledu dalSiho
zvySovani efektivniho vyuziti strojii a zafizeni. Tymy operatorti ve spolupréci s udrzbou
uptesiiuji inspekéni postupy a zavadéji zlepSeni, ktera zvysuji trvanlivost dilti a zivotnost
stroji. Postupné se rozviji systém sbéru dat v ramci inspekce a rutinni udrzby, zavadi se
statistika ¢asovych ztrat, pouzivani olejli, zaznam opotiebeni nastrojii. (Masin a Vytlacil,

2000a, s. 162)

Cilem tohoto kroku je podle Masina a Vytlac¢ila (2000a, s. 162) dosdhnout minimalnich

ztrat na daném stroji a zrovnopravnit obsluhu v oblasti specifikované udrzby.

2.8.8 Hlavni problémy autonomni udrzby v sou¢asnosti

I ptfesto, ze jsou inspekéni prohlidky v teoretické roving velice uzite¢né pro udrzbu vsech
strojii a zafizeni, v praxi vSak Casto dochdzi k tomu, Ze se specifikovana inspekce viibec
neplanuje a tudiz ani neprovadi. Kromé nedostate¢né motivace a nedostate¢nych schopnos-
ti udrzbait existuje pét hlavnich divodi, pro¢ k tomuto stavu dochazi. Tyto divody defi-

nuje IPI a jsou nasledujici:

1. nedostatecné inspekéni standardy

2. nedostatecné povédomi operatori o strojich
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3. nedostate¢né dovednosti operatort
4. nevhodné pracovni prostredi

5. nedostatecnd podpora ze strany manazeri (Masina a Vytlacil, 2000a, s. 143-147)

2.9 Planovana udrzba

Princip Gdrzby zaloZené na béazi casového ¢i jiného planu je v primyslovych podnicich
vyuzivan desitky let. Na zakladé znalosti primyslového prostfedi vSak mlzeme fici, Ze
mnoho podnikii neprovadi planovanou preventivni a prediktivni Gdrzbu na dostate¢né
urovni. Program planované udrzby je zaméfeny na vytvoteni efektivniho systému planova-
nych udrzbarskych zasahi, které maji zabezpecit stabilni vyrobni proces. (Masin a Vytla-

¢il, 2000a. s. 163; Legat, 2013, s. 148)

Pro planovanou udrzbu je nutné v podnikovém systému TPM najit cestu, kterd ji umozni
v celém podniku provadét tehdy, kdy je naplanovéana. Cilem vSech aktivit je dosazeni
100% splnéni planu alespoii na kritickych strojich. Existuje hlavni sméry aktivit, jak tohoto

cile dosahnout:

e zlepSovat systém, organizaci, provadéni a kontrolu planované preventivni udrzby
provadénou odborem udrzeb
e pienaset vSe, co je mozné, z planovanych aktivit provadénych udrzbou na obsluhu

strojii (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 463)

S ohledem na vysSe uvedené sméry rozliSuje Institut primyslového inzenyrstvi dvé katego-

rie planované prevence:

1. planovanou rutinni prevenci, kterou dfive nebo pozdéji provadéji operatofti (tzn. ru-
tinni, ¢asto opakované prace — ¢isténi, mazani a zakladni inspekce) v ramci samo-
statné udrzby, pii které se vyuzivaji predevsim lidské smysly

2. planovanou pokrocilou prevenci, ktera vyzaduje dovednosti pracovnik z udrzby
(tradi¢ni preventivni udrzba a moderni prediktivni idrzba jsou v tomto piipad¢ roz-
hodujicimi formami planované udrzby, kterd vyzaduje vyuziti pomticek a ptistroji,
demontéz, diagnostiku, analyzy, testovani)

Jestlize akceptujeme tyto dva hlavni sméry (operatoii a udrzbafi), je mozné rozvijet a napl-
novat blok TPM oznafovany jako planovand udrzba. Institut primyslového inZenyrstvi

definuje planovanou tdrzbu nasledovné:
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»Planovanou udrzbou rozumime stiednédobé (mésic) az dlouhodobé (rok) planovanou
preventivni nebo prediktivni udrzbu provadénou specialisty — tdrzbati, pii nichz se provadi
dvé zékladni aktivity — preventivni inspekce a preventivni opravy na zdkladé stavu zjisté-
ného pfi inspekcei, které jsou zaméteny na snizeni pravdépodobnosti poruchy nebo ztratu

funkénich vlastnosti stroje®. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 164)

2.9.1 Preventivni udrzba

Preventivni udrzba se zamétfuje na presun udrzbaiskych kapacit na ¢innosti, které maji
ucinnym zpusobem zabezpecit ptedchazeni porucham. Je to zplsob udrzby, kdy je stroj
nebo jeho ¢asti kontrolovan v ramci pfedem planované (periodické) preventivni prohlidky
s cilem odhalit Spatné podminky a definovat kroky, které zmirni nasledky téchto podminek

v ramci preventivni opravy. (Legat, 2013, s. 149; Masin a Vytlacil, 2000a, s. 167)

S ohledem na potieby stroju je podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 167-168) nutné zajistit

nékolik nasledujicich podminek:

e vybrat stroje a zafizeni pro preventivni udrzbu

e definovat Cinnosti (inspekéni a jiné), které maji byt v ramci preventivni udrzby pro-
vedeny

e definovat intervaly mezi jednotlivymi ¢innostmi

e definovat terminy, kdy maji byt jednotlivé ¢innosti provedeny

e vytvorit systém efektivniho pldnovani jednotlivych ¢innosti a raciondlniho fizeni

dokumentace z preventivni drzby

Praktickd realizace preventivni udrzby je potom zaloZena na provedeni jednotlivych ¢in-
nosti v naplanovanych terminech a provedeni naslednych Cinnosti zajistujici obnoveni

optimalnich podminek formou preventivni opravy.

Dulezitym cilem preventivni udrzby je redukce ndkladi na provozovani stroji a zafizeni
jak pomoci redukce prostoji, tak pomoci snizeni potieby vétSich oprav ¢i nakladd na jed-

notlivé opravy. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 168)

Ackoliv je tento systém preventivni udrzby vyrazné lepsi nez systém oprav az po vzniku
poruchy, tradi€éné¢ ma provadeni preventivni Udrzby Casto za nésledek odstavky strojii (ne-
produktivni ¢as). Tyto odstavky jsou vSak pii tomto systému vétSinou nezbytné. Proto ma

preventivni udrzba své dilezité misto v procesu planovani vyroby. Terminy zasahti se musi



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

peclivé naplanovat doptedu a korigovat, aby se potlacily ztratové ¢asy a zvysila se produk-

tivita v oblasti vyroby i udrzby. (Masin a Vytlacil, 2000a. s. 169)

Mezi charakteristické znaky preventivni udrzby tedy patii jednotny systém planovani a
tvorba zasobniku prace, denni a tydenni reporty, sledovani nakladl na jednotlivé stroje a
zafizeni. Odménou za tuto zvysSenou organiza¢ni a administrativni naro¢nost je zejména
zvysena plynulost vyroby, pohotovost strojii, snizeni nasledkti poruch a jejich vlivu na kva-
litu a bezpec€nost prace, pohotovost strojil, snizeni nasledku poruch a jejich vlivu na kvalitu
a bezpec€nost prace, vyrazné snizeni nakladll na opravy a udrZovani stroju a zatizeni. (Le-

gat, 2013, s. 149)

Masin a Vytlacil (2000a, s. 169) déle také uvadéji, ze existuji dokonce ptipady firem (napf.
Toyota ¢i Ford), které zaSly v rdmci preventivni udrzby tak daleko, Ze mezi ranni a odpo-
ledni sménu vlozily 2-4 hodinovou piestavky vytyCenou pravé pro provedeni preventivni
udrzby. Tyto spolec¢nosti totiz véfi, ze timto zptisobem dosdhnou ve dvou sménach stejné-
ho vykonu jako v ramci tradi¢nich tfi smén, které jsou vSak zatizeny Castymi prostoji a

pferuSovanou vyrobou se vSemi jejimi dusledky.

2.9.2 Prediktivni adrzba

Prediktivni tidrzba je metoda, pii které se zpravidla urcuje stav stroju za jejich provozu na
zaklad¢ diagnostickych metod. Pokud je zjiStén problém, poskytuje prediktivni udrzba in-
formace potfebné pro urceni podstaty problému a dovoluje planovat uc¢inné feSeni speci-
fického problému pied tim, nez dojde k poruSe stroje. Jinymi slovy umoziuje urcit opti-
malni okamzik pro opravu. Tento zptsob je vzdy méné nékladny a spolehlivéjsi nez tra-
di¢ni preventivni udrzba zalozenad na pevnych intervalech vychdzejicich z poc¢tu provoz-

nich hodin nebo z ¢asového planu. Mezi obecné tkoly prediktivni udrzby potom patfi:

e zjiStovani soucasného technického stavu
e predvidani technického stavu v budoucnosti
e urceni technického stavu v minulosti

e poskytnuti informaci pro ptipravu oprav (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 169-170)

Samotna prediktivni udrzba je podle Masina a Vytlacila (2000a, s. 170-172) zaloZena na
meifeni fyzikalnich parametrii stroje. Zména téchto parametri zpravidla indikuje zménu
jeho provozniho stavu. Nej€astéji méfenymi diagnostickymi parametry jsou vibrace, teplo-

ta, stav oleje, hluk ¢i koroze aj. Pravidelnd diagnostika strojii dovoluje, aby se dala namé-
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fena hodnota porovnat s predchozimi méfenymi hodnotami a s nastavenymi poplachovymi

body.

Moderni monitorovani stavu stroji nejen napomaha snizovat moznost vyskytu katastrofic-
ké poruchy, ale rovnéz dovoluje objednévat nahradni dily s pfedstihem, optimalné napla-
novat vyuziti pracovnich sil a snizovat zdsoby nahradnich dild. Umoziuje také uskutecnit
vicenasobné opravy v planované odstdvce a zlepSovat chod strojii na optimalni uroven,

ktera Casto prevySuje piivodni parametry zatizeni. (Masin a Vytlacdil, 2000a, s. 175)

2.10 Postup zavadéni TPM

Postup zavadéni totalné produktivni udrzby se dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 105)
skladé ze ¢tyt hlavnich krokt. Tyto kroky jsou nésledujici:

2.10.1 Priprava projektu TPM

e pfiprava projektu TPM, ozndmeni o rozhodnuti zavést TPM v podniku, vysvétleni
cilti postupu a principi v podnikovych novinach, na schiizkach s pracovniky a na
informacnich seminétich

e zahdjeni vzdélavani a osvéty na podporu TPM — seminafe pro riizné urovné perso-
nalu — management, technicti pracovnici, vyrobni personal apod.

e vytvoieni vhodné organizacni struktury na zavedeni TPM — vytvoreni realizacnich
tymil na riznych urovnich, povéfeni zodpovédného manazera z top managementu
fizenim celého projektu, vybér a vycvik vhodného persondlu pro implementaci
TPM

e vypracovani zakladnich cilii a postupu zavedeni TPM — analyza existujiciho stavu,
definovani konkrétnich cild, které maji byt dosazeny, ¢asovy harmonogram a kon-
kretizace jednotlivych krokt

e zpracovani detailniho a zavazného planu realizace TPM v podniku

2.10.2 ZkuS$ebni implementace TPM

e uvodni projekt ve vybrané casti vyroby — zapojeni kooperujicich firem, externi

konzultanti a vzdélavaci firmy, vyhodnoceni prvnich zkusenosti
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2.10.3

2.10.4

Implementace TPM v podniku

zlepSovani celkové efektivnosti zafizeni ve vyrobé — vybér zafizeni, formovani
tymu pro TPM

zpracovani programl autonomni udrzby v jednotlivych tymech — vytvofeni a rozvoj
diagnostickych nastrojti a schopnosti pracovniki v TPM tymu

vytvoieni planii pro oddéleni drzby — periodické a preventivni prohlidky — koope-
race s TPM tymy, hospodateni s opotfebovanymi soucastkami, zdsobovani apod.
tréninky zamétené na feSeni detailnich problémit v TPM tymech — trénink vedou-
cich tymi ve vedeni a moderovani skupiny, trénink v feSeni vybranych technickych
problému udrzby

zavedeni kompletniho TPM programu

Stabilizace

vyhodnoceni vysledki, stanoveni vysSich cilit a zdokonalovani stabilizace TPM

programu
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II. PRAKTICKA CAST
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3 SKUPINA SCHOTT

SCHOTT je mezinarodni technologicka skupina s vice nez 125 lety zkuSenosti v oblasti
zpracovani specidlniho skla, materialti a pokrocilych technologii a se svymi produkty se
fadi mezi svétové jedniCky na trhu. Mezi hlavni trhy, na kterych skupina SCHOTT podni-
ka, se fadi trh sdomacimi spottebici, léCivy, elektronikou, optikou a dopravou.
V soucasnosti skupina SCHOTT ¢ité pies 15 tisic zaméstnanci a provozuje vyrobni zavo-
dy a prodejni pobocky ve vice nez 35 statech. Ve fiskdlnim roce 2012/2013 skupina
SCHOTT generovala prodej ve vysi 1,835 bilionu eur. (SCHOTT, © 2014)

SCHOTT AG v némecké Mohuci je matefskou spole€nosti celé skupiny SCHOTT. Tato
skupina dale zahrnuje vedle SCHOTT AG dalsich 10 spole¢nosti v Némecku a 58 zahra-
ni¢nich konsolidovanych spole¢nosti. Jedinym akcionaifem matei'ské spolecnosti je Nadace

Carla Zeisse. (SCHOTT, © 2014)

MORTH AMERIC A EUROFE Cerman v Spain
Canada Austria Hungary Sweden
Mexico Croatia Maky Swwitze rland
Usa Czech e public Met he rland s Turkey
Dle nmar k Poland United Kingdom

France Russia

ASIA lapan

Chira Malaysia
SOUTH AMERICA Dubai Singapore
Angentira Inclia South Korea AUSTRALIAS
B rail AFRICA Indarne sia Taiwan OCEANIA

Colombia Tunisia lsrae| Thailand Australia

Obrazek 3 — Mapa rozlozeni pobocek skupiny SCHOTT (SCHOTT, © 2014)
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Operace skupiny SCHOTT jsou organizovany do tfi riznych segment a Sesti riznych
obchodnich jednotek. Nasledujici pfehled odpovidd témto segmentim a obchodnim jed-

notkdm na jejich hlavnich trzich:

Segmenty a podnikatelské jednotky Hlavni trhy

Presné materialy

Elektronicka baleni Elektronika/Doprava
Farmaceutické systémy Léciva

Opticky priimysl

Pokrocilé optika Optika

Osvétleni a zobrazovani Elektronika/Doprava

Domaci spotrebice
Doméci technika Primysl domacich spottebict

Ploché sklo Primysl domacich spotiebict

3.1 SCHOTT v Ceské republice

Jedna z lokalit skupiny SCHOTT se nachazi v Lanskrounu. V tomto zavodé¢ je zaméstnano
priblizn€ 450 pracovniki a je zaméfen zejména na automobilovy primysl.

vvvvv

roké spektrum vyrobkl zalozenych na Spickové technologii je zde soustfedéno do dvou

spolecnosti:
o SCHOTT CR, s.r.o. Divize Lighting and Imaging

Spole¢nost SCHOTT CR, s.r.o. Divize Lighting and Imaging je zaméfena na mon-
taz vyrobkt z pramyslovych optickych vlaken a LED diod, které slouZzi pro osvét-
leni. Tato firma poskytuje zakazkovou vyrobu pro segmenty trhu jako je automobi-
lovy ¢i letecky pramysl, osvétleni a zdravotnictvi. Diky zvladnuti technologie
sklad, optickych vlaken, LED diod a jejich vyvoje, pfindsi spole¢nost na trh vyrob-

ky s mimotfadnymi vlastnostmi.

o SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o.
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SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. zpracovava ploché sklo a sklenéné vyrobky urcené
pro domaci spotiebice a zaméfuje se na vyrobu vitrin pro profesionalni prezentaci

chlazeného a mrazeného zbozi.

Tato diplomové prace byla zpracovavana pravé ve druhé zminované spolecnosti — tedy
SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. Proto bude této spolecnosti vénovana bliz§i pozornost i

v nasledujicich kapitolach.
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4 SCHOTT FLAT GLASS CR, S.R.O.

Jak jiz bylo teceno v predchozi kapitole, spole¢nost SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. se na-

vvvvv

zamestnava pres 250 zaméstnanct.
Tato spolecnost je rozdélena na dvé divize, které vSak spojuje jedna vyrobni hala rozdélena
na dvé casti:

e Divize Food Display

Divize Food Display je zamétena na vyrobu prosklenych ¢asti chladicich vitrin. Ty-
to jsou urceny jak pro supermarkety, tak i pro naroéné privatni zakazniky. Zakazni-
kiim je mimo jiné také nabizeno dovybaveni jiz existujicich chladicich vitrin a tim
také vyrazné uspory elektrické energie. Vyrobky vyrobené v této divizi oplyvaji vy-
raznymi inovativnimi prvky jako na pfiklad alternativnimi zdroji osvétleni ¢i feSe-

nimi s minimalni spotfebou elekttiny.
e Divize Home Appliance

Jak jiz nazev napovida, v divizi Home Appliance je zpracovava ploché sklo pro po-
uziti u domacich spotiebici. Jsou zde vyrabény zejména sklenéné casti dvirek a
ovladacich panelt pro bilou techniku. Zakladni pouzivané technologie jsou fezani,

brouseni, vrtani, potisk a temperace.
4.1 Zakladni udaje o spole¢nosti
Obchodni jméno: SCHOTT Flat Glass CR, s.r.0.
Sidlo: Zasovska 850, Valasské Meziti¢i, 757 01, Ceska republika
ICO: 25640551
Datum zapisu: 26. ledna 1998

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 7 500 000,- K¢ (Obchodni rejstiik a Sbirka listin, © 2014)

4.2 Historie spolecnosti

2003  Rozhodnuti o pfesunu dalsi nové vyroby do supermarketti do Valasského

Mezitici
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2004

2006

2007

2008

2009

2010

Zahajeni nové vyroby ramu pro chladici boxy

Vybudovani vlastni svafovny

Rozsifeni vyrobkového portfolia az na 100 riiznych modifikaci rdmi
Ptesté¢hovani vyroby do novych prostor spojenych se za¢inajicim provozem
zpracovani plochého skla — divize Home Appliance

Vyvinuti nového systému prosklenych dveti chladicich vitrin, ktery snizuje
spotiebu elektrické energie

Kompletni transfer vyroby dveinich systému véetné izola¢niho skla ze §véd-

ské pobocky

4.3 Vyrobkové portfolio

Do vyrobkového portfolia spole¢nosti SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. Ize zahrnout jak vy-

robky pro pouziti u domacich spotiebicti, tak vyrobu aktivnich ¢i pasivnich izola¢nich skel.

Jsou to zejména tyto vyrobky:

e Kontrolni panely pro vestavné trouby

e Vnitini dvitka vestavné trouby

e Vng¢jsi dvitka vestavné trouby

e Mrazici skiing a vitriny

Obrazek 4 — Vyrobkové portfolio (vlastni zpracovani)
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4.4 Organizacni struktura

Fofet déinikd 205
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Food Display

Organizaéni schéma SCHOTT Flat Glass CR, s.ro.
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Obrazek 5 — Organizacni struktura spolecnosti SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. (interni zdroje spolecnosti)
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4.5 Zaméstnanci

m Technici = Délnici
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Graf 3 — Vyvoj poctu zaméstnanct (vlastni zpracovani)

Jak jiz bylo zminéno vyse, spole¢nost SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. se v roce 2008 pie-
st€¢hovala do novych prostor spojenych se za¢inajicim provozem zpracovani plochého skla.
Tomu také odpovida pocet jejich zaméstnancli v tomto roce, kdy jich bylo pouhych 48.
V dalsich letech vsak pocCet zaméstnanct rapidné vzrustal, az dosahl v roce 2012 poctu 163

zaméstnanctl, ¢imz se tento podnik zatadil do skupiny stfednich podnikd.

4.6 Triby
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Graf 4 — Vyvoj trzeb (vlastni zpracovani)
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Trzby spolecnosti SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. se vyvijely velmi podobnym tempem
jako pocet zaméstnanct této firmy. Mezi lety 2010 a 2011 vSak mtizeme vidét velky vze-
stup, kdy se divizi Food Display podatilo dokonc¢it ptevzeti technologie vyroby pro chladi-

ci a mrazici vitriny a tim i témét zdvojnasobit objem prodeje.
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5 PREDSTAVENI PROJEKTU

V nésledujici kapitole je popsana zdkladni charakteristika projektu, ktery byl zpracovéan
pro tuto diplomovou praci. Je zde uvede logicky ramec celého projektu a rizikova analyza
RIPRAN, kterd je dobrym nastrojem k odhaleni rizik a k jejich naslednému ptedvidani a

také predchazeni.

5.1 Logicky ramec

Logicky ramec poskytuje celkovy piehled informaci o projektu (Tabulka 1). V levé casti
muzeme vidét strom jednotlivych cilil, vystupy a klicové Cinnosti. V dalSim sloupci se na-
chazi objektivné ovétitelné ukazatele, ktery je spojen s nasledujicim sloupcem, ve kterém
se nachazi zdroje informaci k ovéfeni. Sloupec napravo obsahuje soupis predpokladi ¢i

rizik, kterd mohou v priibéhu projektu nastat a narusit tak plynuly béh projektu.

5.2 Rizikova analyza RIPRAN

Z rizikové analyzy RIPRAN (Tabulka 2) vyplynulo, Ze malou miru rizika ptedstavuje
moznost nedostatku Casu a zkrachovani spolecnosti, ve které je projekt provadén. Jako
sttedni hodnotu rizika mizeme oznacit faktory nerespektovani ptedloZzenych néavrha ¢i
propuknuti chiipkové epidemie. Nejvétsim rizikem pro spravné zpracovani tohoto projektu
se projevila neochota pracovnikili spolupracovat na tomto projektu. Tato neochota by totiz
vedla k nedostatecnému mnozstvi poskytnutych informacim a timto k nemoznosti dokoncit

tento projekt nebo jej dokoncit s netiplnymi daty.
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Tabulka 1 - Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

Strom cil Objektivné owéfitelné ukazatele Zdroje informaci k ovéieni Predpoklady/rizika
il Zeferlitm?em vyroby n’?* pracovisti Avgeni ulcizatele ULE DIEE.. altartdar'dv 25, eflifkfwne
a sniZeni poruchovosti vizualizované pracovisté
: . | Implementace metody 55 na Dosahnuti dostateéného pottu bodi |_ . .

Projektovy cil . o y : P Zaznamovy arch auditu 35 - : e
pracovitti v S Juditoch Spatny postup pii realizaci,
Implementace metady TPM na Pravidelna preentivni driba, ¢isténi nedastatetna komunikace

Projektowvy cll P il ¥ i P ] Nasténky, kontrolnl formulafe
pracovisti a mazani
Standardy, audity, i kéni w g g Nedostatetné padklad

_E"; ?r . lEfu It:":j |11;pe e Vytvoieni vizualizace pracovisté, S T R o ,E?ne p?kl ;_ EF;T )
S nateni na pracovisti, standardy,
Vystupy rr: ;:ls:r,pantvu o ?'. novych standardu, Cisticich a 15 : tF iy x zpre::;mram Tﬂ H,hﬂ EtSF rie i
otodokumentace, soupis any, nastén analjzy soutasného stavu, Spatné
[ il mazacich plén prany: ¥ ?f } B e
poloiek zpracovani standardi
Vstupy a zdroje Casovy ramec aktivit
1. Dohoda na projektu Vedeni organizace IX/2013
2. Meeting s pracovnim tymem Pracovni tym Xf2013
Kl é 3. Analyza soucasnéhao stavu Fotoaparat, firemni dokumentace X1/2013 Neochota pracovrdki ke
o . |4 Zhodnoceni analy? cpoluprici, nepiitemnost
Gnnosti | - Zhed" il Software X11/2013 i :
soucasného stavue potrebnych fidi, nedostatek casu,
5. fmplementace metody 55 Odborné znalosti /2014 neochota realizovat prajekt,
6. fmplementace moetody TP £ . nedoctatefna technickd podpora
p i} di{ Odhorné znalosti /2014 PR
(tvarba standardq, plani, atd.)
7. Zhodnaceni projektu Formuléi auditu, informaéni systém Vilf2014

Podminky

schvaleni prajektu firmou

Schwileni projektu wedoucim
prace

Potiebné znalosti a napady
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Tabulka 2 — RIPRAN analyza projektu (vlastni zpracovani)

P-st . P-st [Celkova P- . .
ID Scénar . e Dopad Hodnota Opatieni
hrozby scénafe st
Neochota Neodostatek dat a informaci ke - .
1. 50% il L 60% |30,0% VP|30% SD Aktivni komunikace
spolupracovat zpracovani projektu . as
s pracovnim tymem
) Nerespektovani 35% 21 Ukonceni projektu pouze u 30% |105% sP|25% sp| SHR Aktivni komunikace
" |mych navrha " |navrhi ! s tymem, konzultace
s vedoucim DP
casového planu a
. i . .. jeho nasledné
3. |Nedostatek asu 10% 3.1 [Nezvladnuti zpracovani projektu 25% 2,5% MP| 30% SD| MHR diisledné
dodriovani
4.1 |Neuéast potfebnych pracovniki 50% 5,0% MP| 80% VD Prevence, otkovani,
4. |Chfipkova epidemie | 10% Onemocnéni mé samé a nasledna SHR |naplénovani
4. . .. . 40% 4,0% MP| B0% VD realizace projektu
nemoznost zpracovani projektu .
na vhodné datum
5. |Finanéni krize 10% 5.1 |Zkrachovani firmy 5% 0,5% MP|100% VD| MHR
VD Velky dopad |WHR Velka hodnota rizika 30-100% VP Velka pravdépodobnost 30-100%
8D Stredni dopad |SHR |Stfedni hodnota rizika |10-29% SP Stfedni pravdépodobnost  [10-29%
MD Maly dopad MHR Mala hodnota rizika 0-9% MP Mala pravdépodobnost 0-9%
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro spravnou implementaci jednotlivych metod je velice dileZzité pochopeni a analyza sou-
¢asného stavu pracovisté, na kterém implementace probihd, ale i spolecnosti jako celku.
Jelikoz je tfeba implementovat program TPM, je tieba znat kompletné cely systém udrzby

v podniku a pochopit fungovani stroji a zatizeni, kterych se tato tidrzba tyka.

Spole¢nost SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. se rozhodla ve spolupraci se mnou v ramci zpra-
covani této diplomové prace implementovat metody 5S a TPM na vybraném pracovisti ve
svém provozu. Timto pracovistém byla pritbézna temperacni pec SIG, ktera zakoncuje cely
proces zpracovani veskerych vyrobkl. Tento proces temperace zacina zahianim skla na
velmi vysokou teplotu cca 700°C a nasledné je sklo prudce zchlazeno vzduchovou spr-
chou. Tim se ochladi pouze povrch skla, ale vnitini ¢ast zlstane stejna a je tak dosazeno
tlakového napéti. Sklo takto ziska nové vlastnosti jako pevnost v ohybu a odolnost proti

naraziim. V ptipadé rozbiti se sklo rozpadne na malé neostré kousicky.

B A
A M - ] _ ,
 [lm—.:: [T TTTTTTT1]m>
(3 eeeem © D [ L Y O
#  Strojnik - 1 pracovnik
# Zakladéni - 2 pracovnici
~ Kontrola - 4 pracovnici

Baleni - 2 pracovnici + 1 pracovnik finalni baleni

Obrazek 6 - Layout pracovisté pribézné temperancni pece (vlastni zpracovani)
Jak Ize vidét v layoutu (obrazek 6), pracovisté je rozdéleno na nékolik ¢asti. Pec samotna
zacind vstupnim dopravnikem, kam dva pracovnici zakladaji ptipravena skla. Tato skla
dale prochazeji vSemi dvanéacti sekcemi pece, ktera jsou vyhtata na velmi vysokou teplotu.
Z pece skla pokracuji pfimo do quenche, kde jsou prudce ochlazeny studenym vzduchem.
Mezi dalsi ¢asti, tedy myckou, se nachdzi mezidopravnik, na kterém miiZe strojnik pii nové
davce skel kontrolovat pribéh temperace a pii komplikacich v¢as cely pribéh zastavit.
Pokud vse probihd bez problémt, skla jsou umyta v mycce a pokracuji na vystupni do-
pravnik, kde probiha jiz samotna kontrola kvality ¢tyfmi operatory. Nasleduje faze baleni a

ptiprava k expedici, kterd je obstaravdna tfemi pracovniky.

Pribézna temperacni pec je pro spolecnost kliCové pracovisté, které funguje na zakla-

d¢ nepftetrzitého provozu. Ptipadné preruseni ¢i havarie této pece by pro spole¢nost zna-
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menala obrovské komplikace. A to jak po strance finan¢ni, jelikoz oprava tohoto zafizeni
by pro spole¢nost znamenala vysoké finan¢ni néklady, tak i ¢asové z divodu velké asové
narocnosti piipadné opravy. Proto je pro spolecnost velice dillezité udrzovat toto pracovisté
v co mozna nejlepsim stavu, aby byla jeho dostupnost nepfetrzitd a celkova efektivita zafi-

zeni co mozZna nejvyssi.
6.1 Analyza soucasného stavu pred 5S

Spole¢nost ma samoziejmé zajem o zlepsSeni soucasného stavu svych pracovist' a metoda
58S je zakladem pro tyto aktivity. Proto probéhla dikladné prohlidka celého pracovisté pece
a toto pracovisté bylo kriticky zhodnoceno z pohledu kritérii metody 5S.

Na pracovisti pribézné pece jiz probihaly ur€ité snahy pro zavedeni principu organizace
pracovisté 5S, na pracovisti v§ak bud’ zcela chybi standardizace a vizualizace dle téchto
principt nebo jiz vlivem opotiebeni nejsou v pozadovaném stavu. Na pracovisti se také
nachdzelo mnozstvi pfedmét nepotiebnych k vykonani pracovni €innosti, zejména se jed-
nalo o osobni véci pracovnikll. Vizualizace pracovisté byla také v nedostatecném stavu a

zejména horizontalni podlahové znaceni vykazovalo velké nedostatky.

Dalsim krokem analyzy soucasného stavu bylo provedeni auditu 5S jesté pred zapocetim

samotné implementace metody.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

55

Tabulka 3 - Audit 5S (vlastni zpracovani)

Audit 58 1 2GHoTT
us. glass made of ideas
Pracoviité jsou uréena pro praci a ne pro skladovani
Pracovni pemucky a nastroje VEechna néfadi, mafici piistroje a dal&i zafizeni jsou dileZita pro kazdodenni praci. 0
Stroje a zafizeni VSechny stroje a zafizeni (pfistroje, formy, apod.] jsou pravideln2 pouZivané. 1
Material a kontejnery pro Veskeré materil irobu a kontei laci at it i idelng R 1
i
manipulaci a transport eskeré materialy pro vyrobu a kontejnery pro manipulaci a transport na pracovisti jsou pravidelné pouZivané.
Dalsi zarizeni V&echny dileZité pfedméty jsou rozpoznané na prvni pohled a jsou uspofadané (nepotfebné skfing, stoly, rozbité Zicle, apod.). 0
Aktualni poznamky a informace Vaechny aktuaini informaéni a poznamkoveé tabulz jsou clleZité a aktuaizované (katalogy, skfing, listy nastaveni, apod.). 0
KaZda potfebna véc ma své pifesné misto
Oznaéeni mista na skladovani Maxmalni a minimalni mnoZstvi did a materiald musi byt jasné oznacené. Mista na skladovan’ palet, beden, manipulagnich vozikd 0
materialu apod. jsou oznaeny.
Cary a oznaéeni na podlaze Dalezita ohraniceni a oznafeni jscu jasné viditelna. Cesty - mista na skladovani - vyhrazena mista 1
Oznaceni skiini a regald Wiechny reygaly, skiing a zafizeni jsou vznaCeny cevnili a zvenku. 0
Nejlepsi mista pro nafadi, formy a :Sklady nastrojd, naradi a Cisticich prostiedkd jsou dobfe organizované. Je jasné, kde maji byt nastroje, nafad’, formy umistény, resp. 0
Jigy jestl chybl.
Oznaéit pracovni oblasti Identifikagni oznageni, abychom identifikovali jedrotlivé odd&leni, zodpovédné osoby atd. 0
Cisténi je kontrola
Pracovisté Pracovi3teé jc Cisté 1
Stroje Stroje a zafizeni jsou Eista, bez pilin, kapalin, olejz, 3piny a nejsou na nich Zadné zbyte€né meterialy a odpadky. 1
Pedlaha, jizdni draha Na podlaze nejsou piliny, olej a kapalina, Zadné zoytené materialy a odpadky. 1
Prisludenstvi pro zaméstnance PFisuSenstyi pro zaméstnance (informaéni kouty, mistnosti na pFestavky) jsou €isté a pfijemnz. 1
Spolaéné naradi, pfipravky and Pracovni zzfizeni a nafadi, pfipraviey a vybaveni jsou Sisté a v perfeltnim technckém stavu napf. kabely, alejové vany, zajistovaci 0
vybaveni a piisludenstvi zafizeni nakladu apod.).
Zadné zlepeni bez standardu
Cisteni cesty Ukoly a intervaly pro Zisténi a udr#bu jsou definovany. Je definovano KCO déla CO, KDY a S Gil. 1
Skoleni Prava zodpavédnosti za 3koleni jsou definovana a zrealizovana. 1
Vizualizace Dokumenty a parametry pro oblast jsou na pracovisti. Skadovaci mista pro malerial, prostfedky na manipulaci a prazdné mista jsou 0
oznatena.
Ergonomie Smeérnice jsou zaklad pro rozvrZeni praccvigté (vaha, tok, svétlo, hluk, ...). Oscbni ochranné pomicky a obleZeni je definovano. 1
Odvoz ocdpadu Vhodné odpadkové koSe jsou k dispozici a jsou oznafeny. 1
Je snazsi dodrZovat pofadek neZ délat pofadek
Védomi Existuje v&domi pro nutnost standardu. Vedeni je dodrZuje. 0
Ekoleni Zarréstnanci dostavaji nakradni volno za aktivity. KaZdy se zapoji. Skoleni jsou piidélena. Ka#dy ma stejnou trovef skoleni Plan 1
Skolzni je k dispozici.
Vizualizace Plar auditu a vykorna skupina jsou stanoveny. DodrZovani standardu je pravideln& kontrolovano. 1
Ergonemie /lepseni pracovni prostredi je pevny cil (svitici zafizeni, statistike Uraz(, apod.). 0
Odvoz odpadu KdyZ pouZivame materidly pro balzni, maziva apod. musime chranit Zivotni prostfedi. 1
0.-NE 55-Hodnoceni Auditul 14,0
1-AHO z 25 moznych
Tridit
Misto: pec SIG
Datum: 155112013
Ugastnict: |rija Draovs
Auditor: [praovs

Dodrzovat Uspofadat

Standardizovat

B Aktualni LICil
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Z auditu je patrné, ze v ohledu 5S pracovisté zaostdva v mnoha aspektech a ma nedostatky
ve vSech posuzovanych oblastech. Jak je patrné, pted zavedenim 5S byl vysledek auditu
pouhych 14 bodl z 25 moZnych. Za cil byla zvolena alespont 80% z nevys$S§iho mozného
poctu, ktery lze dosahnout, tedy 20 bodi. Po zavedeni metody 5S na pracovisti je proto

zédouci dosahnout této hodnoty.

Stav pfed zavedenim metody 5S byl také dokumentovan pomoci fotografii. Z téchto foto-
grafii je na prvni pohled ziejmé mnozstvi nedostatkii. Tato vytvorend fotodokumentace
také slouZzi k rychlému porovnani stavu pracovisté pied a po zavedeni metody. JelikoZ ve-

deni spolecnosti si pfalo byt pravidelné informovano o priubéhu celého projektu, byly tyto

fotografie také rychlym zdrojem pro jasnou vizualizaci prob&éhlych zmén.

Obrazek 7 — Nepotiebné véci na pracovisti (vlastni zpracovani)
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Obrazek 8 — Nepotadek na pracovisti I (vlastni zpracovani)

Obrazek 9 — Nepotadek na pracovisti II (vlastni zpracovani)
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Obrazek 10 — Nadzéasoby a Spatné znaceni na pracovisti (vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ analyzy stavu pracovisté z pohledu dodrzovani pravidel metody 5S byla zjisté-
na fada nedostatkil jasn¢ ztetelnych i z fotodokumentace. Nejcastéjsi z nich jsou zazname-

nany v nasledujicim seznamu:
1. na pracovisti se nachazi nepotiebné predméty
2. S$patné nebo vibec zadné vizualni oznaceni
3. na pracovisti se nachazeji zbytecné dlouhodobé zasoby
4. casté hledani naradi (zejména uklidové prostredky)
5. S$patné oznaceni materidlu

Pti analyze pracovisté z pohledu 5S byl také zjiStén ne zcela ideélni stav stoli pracovnikli
findlni kontroly pii vystupu skel mycky. Kazdy pracovnik ma svij stil, na kterém je insta-
lovéna dfevénd zasuvka, ve které ma pracovnik umistény desky s pottebnou dokumentaci,
psaci potieby, rukavice a listy papirti, kterymi jsou prokladana jednotliva skla pied final-
nim balenim. Dale se na stole nachazi poc¢itadlo pro jednotlivé vady, které se na skle vy-
skytnou. Stoly maji jest€¢ spodni patro, které mize byt pouzito pro odlozeni nahradnich
rukavic. Tyto stoly jsou vSak az zbytecn¢ dlouhé, méii téméi dva metry na délku a to jen
vybizi operatory ke skladovani zbytecnych nadzdsob a hromadit na stole véci, které nejsou

potiebné k praci. Celou situaci prezentuje nasledujici fotodokumentace.
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Obrazek 11 — Nevyhovujici stiil vysledné kontroly (vlastni zpracovani)

Jak lze vidét na obrazku 11, zdsuvka urCena na pracovni pomiicky zabird pouze necelou
polovinu stolu. Na druhé poloviné se nachazi pouze pocitadlo vad, které nema na stole

z4dné pevné umisteni.
6.2 Analyza soucasného stavu pred TPM

V dobé mého ptichodu do spolecnosti jiz zde byly vyvinuty urcité snahy i o zavedeni sys-
tému TPM. Chybéla zde vsak aktivita vSe aplikovat spravné a do hloubky a také dotahnout

vSe do zdarného konce.

V planech spole¢nosti pro nejbliz§i budoucnost je oficidlné projit audity pro prvni Ctyii
kroky TPM, které provadi specialista pravé na tento program z némecké centraly spolec-
nosti SCHOTT. Mym ukolem tedy bylo soustfedit se pravé na tyto ¢tyfi kroky totalné pro-
duktivni drzby.

Spole¢nost SCHOTT ma vytvoreny piesné stanovy pro jednotlivé kroky implementace

TPM (Obrazek 12) a témi se i fidil cely tento projekt.
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Znaéeni systémovych paneld, displeji a ovladacich zafizeni

Identifikace a eliminace poruch, preventivni opatreni k zabranéni znecisténi

Organizace pracovisté a okoli (55, zakladni €i$téni, feSeni nastroju)

Obréazek 12 — Ctyii kroky TPM v SCHOTTu (interni zdroje) (vlastni zpracovani)
1. krok

Pracovisté pece bylo ¢isté, to znamena, ze zde prob¢hl prvni krok pro samostatnou
udrzbu tedy Gvodni Cisténi. Proces temperace vSak neni nijak zvlast ,,Spinavy* a
nevznikd pfi ném mnoho odpadu. Na pracovisti se vSak stdle nachazelo velké
mnozstvi véci, které byly nepotiebné pro vykonavanou praci. Tento fakt také sou-
visi s nefunk¢nosti systému 5SS, jehoz stav je popsan jiz v predchozi podkapitole 6.7

Analyza soucasného stavu pred 58.
2. krok

Pro pracovisté pribézné temperacni pece jiz byly vytvofeny plany udrzby v ramci
jednotlivych pracovnich instrukei (Ptiloha P I). Tyto plany zahrnuji jak pracovniky
vyroby a sefizovace, tak 1 pracovniky oddéleni udrzby a popisuji ptesné témto jed-
notlivym pracovniktim, které ¢asti stroje maji vénovat pozornost a jak piesn¢ a jak
casto ji oSetfit.

Na tomto pracovisti vSak doposud nebyl zaveden systém chybovych karet, ktery by
fungoval jako komunikacni zprosttedkovatel mezi vyrobou a oddélenim udrzby.
Casto se tak stavalo, e informace o vzniklém problému ve vyrob& nebyly dosta-
tecné dobie zpracovany a nedostaly se v pozadované kvalité k pracovnikim odd¢-
leni udrzby, jelikoZ pro tento proces nefungoval Zadny standardizovany postup ¢i

systém.
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3. krok

Predmétem tretitho kroku zavadéni TPM je znaceni veskerych zafizeni a energii
proudicich pracovistém. V této oblasti pracovisté zaostavalo asi v nejvétsi mife.
Znaceni ve velké mife chybélo Uplng. V nékterych ptipadech byly zatfizeni ¢i ener-

gie na pracovisti sice oznaceny, avSak nedostate¢nou a nejednotnou formou, ktera

nespliiovala pozadavky nutné pro TPM.

Obrazek 13 — Chybé¢jici znaceni optimalniho rozsahu (vlastni zpracovani)
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Obrazek 15 — Chybéjici ¢i nestejnorodé znaceni (vlastni zpracovani)

4. krok

Pfed mym ptichodem do spole¢nosti byly na pracovisti priitbézné temperacni pece
vytvofeny plany preventivni Udrzby (Ptiloha P II) a plany preventivni péce provo-
zovatele (Ptiloha P III). Tyto plany udavaji pfesné instrukce pracovnikiim udrzby i

operatorim na pracovisti, kterou Cast zatizeni Cistit, jak ji Cistit a jak Casto ji Cistit.
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Pti jejich uzivani vSak bylo zjisténo, ze jejich forma neni zcela vyhovujici zejména
pro pracovniky udrzby a je tedy potieba tyto plany piepracovat a vytvofit pro n¢ ji-

nou Sablonu.

Pro moZnost nasledného porovnani pied a po implementaci programu TPM byly na pra-
covisti prubézné temperacni pece vyplnény audity TPM, které jsou Ceskym ekvivalenten
oficidlnich némeckych auditd matetské spolecnosti SCHOTT AG. Vysledky auditi Ize
vidét v nasledujicich tabulkach 4 a 5. Vysledky téchto auditii byly podle o¢ekdvani nedo-
statecné a bylo zjiSténo mnozstvi nedostatkti. V auditu 1. kroku samostatné udrzby praco-
visté obstalo pouze na 68 bodl a ve 2. kroku dokonce pouze 50 bodli ze 100 moznych.
Bylo tedy potieba zapracovat na odstranéni téchto zjisténych nedostatkli a abnormalit, aby
bylo spole¢nost schopna po implementaci programu TPM na toto pracovisté schopna
v téchto auditech obstat. Audity krokd 3 a 4 nebylo tfeba vilbec provadét, jelikoz bez
uspesného auditovani predeslych dvou krokti nema pracovisté¢ Zadnou moznost projit ani

témito audity navazujicich krokt.
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Tabulka 4 — Audit TPM (1. krok) na pracovisti (vlastni zpracovani)

Dotaznik pro krok 1

Datum: 30.1.2014
Auditor: Buridnkova, Drdova, Honzek, Kiivan
Oblast: PecSIG
Uéastnici: Buridankova, Drdova, Honzek, Kiivan
- . Max. | Pocet -
C. Otazka ax oce Komentaf, odchylky

bodd | bodd

BEylo viechno nepotrebne naradi nebo

jiné zbytedné véci odstranény z ..
1 J ‘H:t . ¥ 10 3 Vytvofit standard
pracovisté?

Jsou na pracovisil na svem misté

dostupné viechny ¢istite a pomicky ..
2 e s 10 5 Vytvofit standard
potiebné k aklidu pracovisté?

Jsou dilefité pracovni éasti + piislusné
okoli zafizeni Eisté?

Je barevné znadeni srozumitelné a dle
4 |standardid (komunikace, materidly, 10 5 Dodé&lat znaceni na podlaze
pomcky)?

Jsou stroje i pracovisté shodné s
5 |definovanymi bezpetfnostnimi 10 10
podminkami?

(napf. kantralni panely, osvétleni a
6 |signalizace funguje, veskeré kabely bezpeéné 10 10
uloZeny).

Vite kdo je zodpovédny za kterou €ast
7 |pracoviité? 10 0 Vizualizovat

Isou zaméstnanci informovani o
8 |vyznamu a Ucelu gisténi? 10 10

Je na pracovisti dostateéné mnoZstvi
9 |nadob na odpady? 5 3 Redukovat kbeliky

Jsou specifikovana preventivni opatieni,
10 |vedouci k zamezeni znegisténi? 5 5

Maximalni/minimalni poéet bodd| 100/80 | 68

SCHOTT

glass made of ideas
Wytwvofil: Vaclav Frivka
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Tabulka 5 - Audit TPM (2. krok) na pracovisti (vlastni zpracovani)

Dotaznik pro krok 2

Datum: 30.1.2014

Auditor:

Oblast: PecSIG
Utastnici:

Buridnkova, Drdova, Honzek, Kiivan

Otazka

Max.
bodd

Pocet
bodd

Komentaf, odchylky

Je stroj a jeho okoli stéle stejné gisté jak
bylo definovano v prvni Urovni, nebo je
dokonce lepsi?

10

Je odstran&no alespof 75% ze viech
abnormalit, které byly zaznamenany v
prvnim kroku?

10

Je zde systematicky pristup
dokumentace poruch a zavad
(objednavky oprav)?

Je seznam poruch znam zaméstnanci?
VyuZivaji operatofi objednavky oprav?

Jsou napady a opatfeni pro odstranéni
zdrojd znetist&ni promitnuty do planu
4p, U a tydenniho gisténi?

10

10

Rozbé&hly se aktivity vedouci k
optimalizaci €i5té&ni a inspekci? Jsou tyto
kroky dokumentovany (revize instrukci)?

10

10

lsou zde téZko Cistitelnd mista? Jsou
néjaké napady na zlepieni
[zjednoduieni ¢isténi téchto mist?

10

Realizovat akce z listu abnormalit

Vi operdtor, kde miZe ziskat informace
tykajici se €isténi a driby nebo vyrobni
parametry? (mista uloZeni
dokumentace)

10

Vytvofit informadni misto

Jsou dostupné veikeré nastroje pro
servis zafizeni? (napf. olejnicky, mazaci
tuk, naradi nutné pro denni praci na
stroji)

10

Piesunout tydenni Gdribu na
operatora

10

Utastnili se operatofi TPM tréninka
nebo TPM informaénich schizi?

10

Zavést pravidelné schiizky

Maximalni/minimalni potet bodd

100/80

Vytvofil: Vaclav Fritka

SCHOITT

glass made of ideas
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6.3 Soucasny stav adrzby

Z hlediska TPM hraje oddéleni udrzby klicovou roli, jelikoz hlavni myslenkou tohoto sys-
tému je prevedeni ¢asti kompetenci tohoto oddéleni na operatory. Pracovnici udrzby by tak
meli vykonavat spiSe roli Skoliteld, mentort a také auditori autonomni drzby. Autonomni
udrzba jiz na pracovisti nékolik mésict probihd, avSak neda se fici, Ze by operatofi ¢i udrz-
bafi své nové role opravdu pochopili a vzali za své. Stale lze pfi rozhovoru s pracovniky
citit ur¢itou tendenci rozdélovat své ukoly do dvou tradi¢nich funkci — operator stroj ob-
sluhuje, udrzbar jej opravuje. Tento piistup je vSak pro vétSinu Ceskych podnikli bézny a

rozdéleni na dvé oddélené skupiny pracovniki je upevnén i jeho dlouhou historii.
Odd¢leni udrzby ma nyni ve své kompetenci fadu ¢innosti, které¢ vykonava:

e Oprava strojii a zarizeni
Oprava stroje ¢i zafizeni v pfipad€ jeho poruchy je hlavni ¢innosti udrzby, kterou je
potfeba vykonat. V pifipad¢ objeveni abnormality ¢i poruchy stroje, kterou neni
schopen odstranit sdm operator, je ihned pfivolan pracovnik udrzby. Ten musi zva-
zit, zda je schopen vyftidit opravu stroje vlastnimi schopnostmi. Pokud ne, je ve-
douci udrzby povinen zajistit sluzby externiho servisu, aby byla v co nejkratsi dobé
porucha opravena a nedochézelo tak k zbyte¢nym prodlevam v produkci.

e Pravidelnd udrzba stroje
Ve spolec¢nosti jiz nékolik mésicti funguje systém pravidelné péce udrzby stroje,
kde jsou piesn¢ definovany pokyny pro pracovniky udrzby, jak pecovat o dany
stroj €i zafizeni a v jakém Casovém intervalu tuto péci provadet.

o Objednani a evidence ndahradnich dilii
Objednani ndhradnich dilt je v kompetenci vedouciho udrzby. Pfed samotnym ob-
jednanim je vSak nutné zkontrolovat, zda se dany dil opravdu jiZ nevyskytuje na
skladé, aby nedochazelo ke zbyte¢nému skladovani nadbyte¢ného mnozstvi na-
hradnich dila.

o Zajisteni externiho servisu
V ptipadé, Ze pracovnici oddéleni udrzby nejsou schopni svépomoci zajistit dosta-
te¢n¢ odbornou udrzbu ¢i odstranit komplikovanou poruchu, je nutné zajistit sluzby
externi firmy, kterd je pro tyto ucely dostate¢né kompetentni. Externi spole¢nosti

jsou také zajiStovana kvili pravidelnym revizim a kontrolam na nékterych zatize-
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nich (plynova zatizeni, CO, apod.), coz spole¢nosti SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o.

uklada zakon.

6.3.1 Hlavni cile oddéleni udrzby

Cile oddéleni udrzby spolecnosti SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. se nijak zvlast’ nelisi od
tradi¢nich cild, pro které je i zavadéna totalné produktivni udrzba v tomto podniku. Mezi

tyto cile tedy fadime:

e snizeni poruchovosti strojil a zafizeni
e climinace prostoju z divodu poruchy stroji a zafizeni

e prodlouzeni zZivotnosti strojui a zafizeni

6.3.2 Pracovnici oddéleni udrzby

Odd¢leni udrzby sestava z deviti zaméstnanct. V Cele stoji vedouci udrzby a jeho podtize-
nymi jsou Ctyfi elektromechanici, dva provozni zamecnici a jeden PLC specialista, jehoz
doménou jsou fidici systémy. VSichni tito zaméstnanci maji technické vzdélani a absolvo-
vali veskera prislusna skoleni.

Téchto devét pracovnikil tdrzby vsak neni vyclenéno pouze pro divizi Home Appliance,
ale oddéleni udrzby je spolecné pro obé divize, tedy i pro divizi Food Display, které sdili

jednu vyrobni halu.

Pracovnici oddéleni udrzby jsou odménovani na zakladé ¢asové mzdy, k niz jsou pficitany
pripadné prémie. O vysi téchto prémii rozhoduje vedouci vyroby, ktery kazdy mésic posu-
zuje vysi poruchovosti, produktivity a vysi vymétu, pro néz byl predesly mésic stanoven
cil plnéni. Pokud byl tento cil dosazen ¢i bylo dosazeno jesté lepsiho vysledku, je procen-
tudlné vypoctena hodnota prémie. Pokud cile dosazeno nebylo, pracovnik o prémii pticha-

AR
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6.3.3 SWOT analyza oddéleni udrzby

Tabulka 6 — SWOT analyza oddéleni udrzby (vlastni zpracovani)

Silné stranky Viha kritéria (%) Slabé stranky Viha kritéria (%)
ZkuSeni pracovnici 60 sdileni pro dvé divize 45
Vysoce kvalifikovani pracovnici 20 MNemoinost vzijemného zastoupeni 30
Zastoupeni viech oblasti udriby 20 NiZ5i finanéni ohodnoceni 25

PrileZitosti Vaha kritéria (%) Hrozby Vaha kritéria (%)

Zamé&feni na preventivni pééi o stroj 45 Meochota utit se novym vécem 50
Zdokonalovani ve Skoleni operdtor( e -
v Udribé stroje Nastup nowvych sloZitych technologii
VyuZiti zkuSenosti pracovniki z o 10
mateiské spoletnosti Zastoupeni externi firmou

Hlavni soucasti silnych stranek oddéleni udrzby ve spole¢nosti SCHOTT Flat Glass CR,
s.r.0. jsou zkuSeni n¢kolikaleti pracovnici, ktefi zde pracuji a zajist'uji bezproblémovy chod
stroju a zafizeni. Tito pracovnici jsou také vysoce kvalifikovani ve svém oboru a vSichni
absolvovali pfislusna Skoleni potfebna k vykonavani jejich prace. Dalsi vyhodou také je, Ze
oddéleni udrzby zahrnuje vSechny oblasti udrzby, jak elektromechaniky, tak i provozni
zamecniky a specialistu pies fidici systémy. M¢l by tedy zajiStén optimalni rozsah znalosti

a schopnosti pfi ptipadné poruse na kterémkoliv stroji ¢i zatizeni.

Nejvétsi slabou strankou tohoto oddéleni je jeho sdileni pro dvé vyrobni divize. Vedouci
udrzby je tak pod tlakem dvou vedoucich obou divizi a musi byt schopen spravné rozlisit
naléhavost pfipadnych oprav stejného charakteru na obou divizich. Za slabou stranku
udrzby muze byt také povaZzovan fakt, Ze v tymu pracovnikil je zastoupen pouze jeden PLC
specialista na fidici systémy. V pfipadé vice poruch tohoto charakteru tak neni mozné rea-
govat na vSechny poruchy ve stejném okamziku a doba prostoje se tak prodluzuje. V nepo-
sledni fadé mtze byt také nizsi finan¢ni ohodnoceni pracovnikti udrzby vnimano jako sla-
bou stranku tohoto oddé€leni. Vzhledem k nutnosti Sirokého rozsahu védomosti ale takeé
pottebnych schopnosti, kterymi pracovnik udrzby musi oplyvat, tuto pozici jeji financni
ohodnoceni nedéla nikterak atraktivnéjsi, ktera je pfitom ve spolecnosti jednou z klico-

vych.

Jelikoz v soucasné dob¢ jiz v ramci vytvoreni plana preventivni péce provozovatele byla
pfevedena ¢ast ukond z drzbaih na operatory, méli by se praveé udrzbafi zamétit prede-
v§im na preventivni péci o stroje a zafizeni, které je v ramci programu TPM klicova. Dalsi
prilezitosti, ktera je s tim spojena, je také moznost vénovat se vice operatorim a pomoci

jim ve zdokonaleni péce o stroj, kterou ted’ maji také v kompetenci. Spole¢nost SCHOTT
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Flat Glass CR, s.r.o. je pod zastitou velké nadnarodni spole¢nosti, ktera ma tradici ve zpra-
covani skla vice nez 125 let. Pracovnici tedy maji moznost vyuzit letitych zkuSenosti pra-
covniki jak z matefské spolecnosti, tak z jinych spole¢nosti ze skupiny SCHOTT po celém
svete.

Jako nejvétsi hrozbu oddéleni udrzby lze povazovat neochotu ucit se novym postuptim a
metodikdm pfi vyuzivani novych technologii. Pracovnici udrzby totiz musi byt neustale
v obraze a znat co nejlépe stroje a zatizeni, jejichZ chod na nich zavisi. Dalsi hrozbou mize
byt najem externi spolec¢nosti pro ucely udrzby a nahrazeni tak vlastniho oddéleni. Tato

hrozba je vSak jen mald, jelikoz by tato moznost byla velice ndkladna.

6.3.4 Naklady oddéleni udrzby

Do nékladi odd€lni udrzby je nutno zahrnout predev§im naklady na mzdy pracovniki pra-
cujicich v tomto oddéleni. Pfi deviti pracovnicich, jejichz hodinova mzda se pohybuje
zhruba okolo 120 K¢ na hodinu, pfi¢emz pracuji 7,5 hodin denn¢€ 20 dni mési¢né, ¢ini na-
klady na toto oddéleni zhruba 162 000 K¢. Je vSak nutno jesté pfipocist nutné naklady na
socialni a zdravotni pojisténi, které ¢itaji 34%. V celkovém thrnu €ini tedy mé&si¢ni nakla-
dy na mzdy vSech pracovnikti udrzby 217 080 K¢. V ro¢nim vyhledu je to pak 2 604 960
K¢.

Ackoliv se tato ¢astka mlze zdat vysokd, musime brat v potaz, Ze se jednd o mzdy deviti
pracovnikd, kteti pracuji pro dvé divize spolecnosti zdroven. Pokud tuto ¢astku porovname
s ndklady na externi udrzbu, zjistime, Ze se opravdu jednd o levngj$i variantu. Externi fir-
my provadéjici odborné udrzbarské sluzby si totiz uctuji za hodinu prace az 1 100 K¢, tedy
devitinasobek hodinové mzdy zaméstnaného pracovnika udrzby. Lze tedy s jistotou fici, ze
vlastni GidrZba je vyhodnéjsi variantou, pfipocteme-li k tomu také fakt, Ze pracovnici oddé-
leni udrzby jiz maji se stroji a zatizenimi zkuSenosti a jejich udrzba ¢i oprava by proto mé-
la byt zpravidla rychla. V nékterych situacich se vSak nelze vyuziti externi udrzby vyhnout

a 1 pro spolecnost je to vyhodnéjsi.

V tivahu jsou brany pouze néklady na mzdy, jelikoz dalsi polozky jako ndklady na ndhrad-

ni dily jsou nestalé a zavislé na jednotlivych strojich a zafizenich.
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7 IMPLEMENTACE 5S NA PRACOVISTI

Po dikladné analyze pracovisté bylo mozné ptistoupit k samotné implementaci metody 5S

na pracovisté prubézné temperacni pece.

Tato metoda jiz v minulosti byla na tomto pracovisté¢ zavadéna, avSak ne v celém svém
métitku. Byly tedy pro pozadavky 5S vytvofeny redlné zaklady, které bylo potieba prak-

ticky dopilovat do zdarného konce.

Nedostatky v ramci pohledu 5S se nachazely zejména v oblasti standardi pracovisté a
uklidovych pomutcek a v nedostatku vodorovnych vizualnich podlahovych znaceni pro
jednotlivé nastroje a zafizeni. Tyto oblasti jsou v8ak pro spravné fungovani a hlavné udr-
zeni discipliny v dodrzovéni pravidel této metody kritické a je proto tfeba tyto nedostatky

odstranit.

Mnozstvi véci, které se vyskytovaly na pracoviiti, nemély uréené své misto. Casto tak do-
chéazelo k tomu, ze zavazely a taktéz tento stav plisobil neesteticky. Proto byla témto pfed-
métim urcena stabilni mista a posléze byl pro tato mista vytvoren i standard. Divodem
bylo ptedejiti opétovnému presunuti pfedmétli na jind nespecifikovand mista. Jednalo se
zejména o ochranné pomucky (Obrazek 16), které se nachazely rizné po celém pracovisti
pece a uklidové prostiedky, pro které¢ byl vyroben drzdk a posléze vytvoien standard

s vy¢tem jednotlivych nastroji (Obrazek 17).

Obrazek 16 — Standard ulozeni pracovnich pomiticek (vlastni zpracovani)
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Obrazek 17 — Standard ulozeni tklidovych prosttedk (vlastni zpracovani)

Na pracovisti pece se nachazi také pracovni stoly. Vzhledem k evidentnimu chaosu, ktery
se na téchto stolech vyskytoval, bylo potfeba eliminovat piedméty na stole a vytvofit stan-
dard, jak ma stil vypadat. Kazdy nezbytny predmét ¢i dokumentace tak dostal své pevné

stanovené misto a eliminovalo se tak jejich mozné hledani.

Obrazek 18 — Standard pracovniho stolu (vlastni zpracovani)

Dalsi oblasti, kterd byla potfeba upravit, bylo vodorovné vizualni znacCeni pracovnich
ploch. Bylo potieba vyznacit ¢i obnovit stavajici znaceni pozic pro voziky a to, jak pro

voziky na vadné kusy Cervenou barvou, tak pro voziky s bezproblémovymi kusy modrou
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barvou. Chybélo také vyznaleni prostoru pro voziky se zasobou skla, ktera teprve méla

projit temperanci u vstupniho dopravniku.

Obrazek 19 — Horizontéalni podlahové znaceni (vlastni zpracovani)

Pribézna pec je vyplnéna mnozstvim keramickych valecki, které jsou pravidelné jednou
ro¢né nebo v ptipad¢ nutnosti Castéji vymenovany. Dosud se pfi nutnosti vymény musel
vzdy zadat pozadavek do skladu a cely ptfisun a vyména valeckt se tak zbytec¢né prodluzo-
vala. Proto byla vytvofena zdsoba téchto valecki v nevyuzitém prostoru pracovisté pece,
ktera cely tento proces zkracuje. Tento nové vytvofeny zasobnik tak byl standardizovan a

také fadné vyznacen modrou barvou na podlaze (Obrazek 20).

Obrazek 20 — Standard ulozeni keramickych valeckt (vlastni zpracovani)

V ramci udrzovani ale i neustalého zlepSovani souc¢asné nastavené¢ho stavu pracovisté byl

vytvoien plan kiizovych auditt 5S. Tyto audity budou probihat vzdy v dvoutydennich in-
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tervalech a budou vykonavany procesnim inZenyrem. Aby byla zachovana realnost vysled-
kt auditu, nebude pracovisté hodnotit stale jeden procesni inzenyr, ale budou se v této ¢in-
nosti stfidat vSichni tfi procesni inZenyfi, ktefi ve vyrobni hale Home appliance zaStituji

rizna pracoviste.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

8 IMPLEMENTACE TPM NA PRACOVISTI

Na zékladé analyzy soucasného stavu udrzby a celkového stavu pracovisté priibézné tem-

peracni pece bylo nasledné mozné pristoupit k samotné implementaci programu TPM.

8.1 Zavadéni 1. kroku

Prvnim krokem celé implementace byl workshop, na kterém byla sestavena malé pracovni
skupina sestavajici, krom¢ autorky této prace, z vedouciho udrzby, vedouciho vyroby a ze
strojnikil a operatorti pracujicich na daném pracovisti pece. Byla stanovena zakladni pravi-
dla a postup pro samotnou implementaci a cely pracovni tym byl seznamen s celkovym
konceptem programu TPM, divody k jeho zavadéni, cili celého projektu a hlavné ¢innost-
mi, které bude v ramci implementace nutné provést. Zejména operatory a strojniky bylo
nutné pripravit na prevedeni nékterych ¢innosti, které doposud vykonavalo oddéleni udrz-
by.

Vystupem z tohoto workshopu byl list abnormalit (Pfiloha P IV), ktery byl vytvofen na
zakladé ptripominek operatori a ptredakti po prohlidce celého pracovisté. Tento list
v konecné verzi obsahoval na 25 polozek, u kterych bylo néasledné navrzeno odpovidajici
feSeni a urena osoba odpovédnd za jednotliva plnéni. Pro kazdy bod v listu byl také urcen
nejzazs$i termin jeho splnéni. List abnormalit byl v prib&hu projektu pravidelné aktualizo-

van o informaci, v jakém stadiu je plnéni jednotlivych polozek seznamu.

V ramci prvniho kroku je pozadovano zejména spravné fungovani systému 5S. O tomto

tématu je jiz psano v ptedchozi kapitole 7 Implementace 5S na pracovisti.

V ramci zavadéni prvniho kroku samostatné tdrzby je ta nutné jasn€ vymezit oblasti odpo-
védnosti. Je tak jasné dané, kdo za stroje a zafizeni zodpovida. Tyto oblasti odpovédnosti
je také potieba spravné a jasn¢ vizualizovat a dat na viditelné misto pfimo k ptislusnému
zafizeni.

Po dikladném zvazeni vSech moznych variant bylo nakonec rozhodnuto, Ze nejlep$im fe-
Senim v této oblasti pro pracovisté prubézné temperacni pece, bude nerozclenovat ji na
jednotliva zatizeni, ktera ji dopliuji (quenche, mycka), ale vymezit celé pracovisté v kom-
petenci strojnika pfislusné smény. Strojnik ma totiz v popisu prace jak zodpové&dnost za
maximalni vyuziti pece a plnéni vyrobniho cile, ale také zastituje celkovou informovanost

obsluhy stroje a vyzaduje zasah udrzby. Je proto lepsi nechat i celkovou odpovédnost za
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pracovisté pece pouze na ném, nez pec délit na jednotlivé Useky, za které by odpovidal

prislusny operator. Zachova se tak jednotnost systému.

Bl SCHOTT Flat Glass - Home Appliance [

Oblast zodpovédnosti — prubé&Zna temperaéni pec SIG

Za celé pracovisté odpovida predak prislusné smény:

Foto Foto Foto

Jméno Jméno Jméno

X . \ N \\ \ \\ \\\\\ o “:

.y

SCHOTT

glass made of ideas

Obrazek 21 — Oblasti odpovédnosti (vlastni zpracovani)
V ramci odstranéni nepotiebnych, zejména osobnich, pfedmétii z pracovisté byla zaméfena
pozornost na bod €. 16 z listu abnormalit, tedy doplnéni skiinék na osobni véci zaméstnan-
cl. Nejen, ze tento bod podpofi udrzovani potadku na pracovisti, zaroveit miize byt splnéni
tohoto bodu zaméstnanci brano jako vstficny krok ze strany managementu a tedy jako urci-

ty druh motivace.
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Obrazek 22 — Doplnéni skiin€¢k na osobni véci (vlastni zpracovani)

8.2 Zavadéni 2. kroku

Druhy krok zavadéni TPM zahrnuje kromé plant ¢isténi, které jiz byly pro pracovisté pru-
bézné temperacni pece vytvoreny, také vytvoreni a zavedeni systému pro zaznamenavani a
feSeni vzniklych poruch a problému na zafizeni. Jelikoz na tomto pracovisté doposud zad-
ny takovy systém nefungoval, byla pro tyto tcely vytvoiena Sablona karty pojmenovana
Objednavka opravy (Obrazek 22). Spolecné s touto kartou byly na pracovisté pridany tii
barevna pole — Cervené, Zluté a zelené, do kterych je postupné tato objednavka opravy

umist’ovana a je tim oznaceno, v jaké fazi se proces opravy nachazi.

V ptipad¢ objeveni bezpecnostniho problému, poruchy, abnormality ¢i naopak navrhu na
zlepSeni, vyplni provozovatel neboli operator levou tfetinu této objednavku opravy hned ve
dvou vyhotovenich. Obé¢ tyto karty posléze vlozi do cerveného pole umisténé¢ho na TPM
tabuli. Béhem kazdodenniho shop floor managementu si jeho Gcastnici projdou vSechny
karty nachazejici se v cerveném poli. Podle typu opravy kartu poté prevezme bud’ mistr,
nebo udrzbar a zaroven pii pievzeti v karté vyplni predpokladany termin ukonceni opravy.
Jednu ze dvou pievzatych karet si poneché u sebe a druhou pfemisti do zlutého pole na
TPM tabuli, které je uréeno pro objednavky, které se esi. Po provedeni opravy doplni
udrzbat (mistr) datum a ¢as ukoncéeni opravy, jméno vykonavatele opravy a strucné popise

postup opravy a pouzité nastroje a material. Poté si tento pracovnik nechd od zadatele



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 77

(provozovatele) potvrdit dokonceni opravy a doplni data i na druhé karté€, ktera byla dosud

umisténa ve Zlutém poli a ob¢ karty pfemisti do zeleného pole. Timto je jasn¢ oznaceno, ze

oprava je dokoncena.

Obrazek 23 — Objednavka opravy (vlastni zpracovani)

8.3 Zavadéni 3. kroku

Obsahem tfetitho kroku implementace TPM je zejména oznaCeni veskerych zafizeni a
energii proudicich jednotlivymi pracovisti. V tomto bod€ pracovisté zaostavalo ve velké
mife, jak jiz bylo popsano v kapitole 6.2 Analyza soucasného stavu pred TPM znaceni bud’
chybélo Uplné&, nebo bylo v nedostate¢né a nejednotné formé. Proto byla pro tyto ucely
vytvofena jednotnd Sablona S$titkii pro znaceni jednotlivych energii, které proudi vybranym

pracovistém. V ptipad¢ pracovisté priabézné temperacni pece se jednalo zejména o Stitky
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oznacujici ptivody raznych druhti vody, které znacila zelend barva a piivody vzduchu, kte-

ré byly ozna¢eny modrou barvou (Obrazek 23).

lonizacni lista Pfivod oplachové vody - mycka
lonization bar Wash water supply - washingmachine

Obrazek 24 — Stitky pro znageni energii na pracovisti (vlastni zpracovani)

Stitky byly ozna¢ovany hned ve dvou jazycich, jelikoz spole¢nost SCHOTT Flat Glass CR
miva Casté zahrani¢ni navstévy, jak z Némecka, kde sidli jeji matefska spolecnost, tak
z jinych zemi, kde sidli skupina SCHOTT. Také oficialni audity TPM probihaji pod vede-

nim némeckych kolegt. Je proto jednodussi kontrola i komunikace pro ob¢ strany.

Na Stitcich jsou rozliSovany dva druhy uzavirani, kterymi energie proudi. Zelené cast uza-
véru a Cislo 1 v Sipce oznacuje stav, kdy je kohout otevien, Cervena ¢ast uzavéru a ¢islo 0
v Sipce oznacuje stav jeho zavieni. Zelena Sipka oznacuje bézny stav, tedy zadouci pozici
uzavéru béhem chodu stroje. Cervena §ipka naopak naznacuje nezadouci stav béhem smé-
ny. Je tak snadno pochopitelné, jak ma byt uzavér nastaven bez nutného piedeslého skoleni

a kazdy pracovnik je schopen lehce rozpoznat jakoukoliv nesrovnalost.

Kromé znaceni ptivodnich kohoutll bylo také potfeba oznacit optimalni hodnoty vsech
rucickovych ukazatelli, resp. ur€it a oznacit minimalni a maximalni hodnoty, kterych by
mély dosahovat. V tomto ptipadé byly proto po obvodu jednotlivych ukazateldi vyznaceny
zelenymi pasky zadouci rozmezi a cervenymi pasky nezadouci rozmezi, ve kterych by se
ru¢icka ukazatele neméla pohybovat. Kazdy pracovnik tak mtize snadno a rychle rozpoznat
nezadouci stav a nahlasit abnormalitu, aby se tak piedesSlo a zabranilo moznym zavadam

zafizeni.
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Obrazek 25 — Doplnéné znaceni energii i optimalniho rozmezi (vlastni zpracova-
ni)
Jelikoz se pribézna temperacni pec d€li na dvanact jednotlivych sekci, byly pro dosazeni
uplnosti zna€eni pracovisté tyto sekce oznaceny Cisly od 1 do 12. JelikoZ pec samotna méfi
témer 27 metrti, miiZe toto znaceni v piipadé havarie ¢i poruchy pece velice usnadnit loka-

lizaci problému a urychlit naslednou komunikaci pfi jeho feseni.

Na obrazku 25 l1ze vidét ukazku z implementace téchto znaceni pfimo na pracoviste pece.

Obrazek 26 — doplnéné oznaceni sekci pece a ptivodniho kohoutu (vlastni zpraco-

véni)
8.4 Zavadéni 4. kroku

Ctvrtym krokem celého projektu zavadéni TPM je vytvoreni plant udrzby, podle nichz

bude probihat pravidelna udrzba stroji a zafizeni. Plany preventivni péCe provozovatele a
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udrzby jiz byly vytvoieny. Avsak jejich forma zejména pro oddé€leni udrzby se jejich pou-
zivanim ukazala jako ne upln¢ ideélni a bylo proto potieba ji piepracovat €i pro né€ vytvorit
uplné novy format. Byl proto vytvoten zcela novy dokument ve formé checklistu (Tabulka

5), ktery se pro pracovniky oddé€Ini Gdrzby jevi jako nejlepsi varianta.

Do této nove vytvorené formy checklistu byly pak piepracovany plany preventivni udrzby
pro vSechny stroje a zatfizeni spadajici jak do divize Home Appliance, tak do divize Food
Display. Z téchto plani byl vytvofen uceleny systém, ktery byl pomoci funkci programu
Microsoft Office Excel nastaven tak, aby v pfesné stanovenych terminech signalizoval
vedoucimu vyroby, ze ma pfislusny plan ptichystat pro pracovniky udrzby k preventivni

péc€i na prisluSném stroji ¢i zatizeni.
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Tabulka 7 — Checklist preventivni drzby (vlastni zpracovani)

Poznatky doporugené k zapracovini do inspekéniho predaisu a Gkony provedené nad ramec:
PRACOVNI PRIKAZ
Dbejte osobni bezpetnosti - respektuj zasady ECPL
115téno: PECSIG stfed.: 19105000
Spotfeba
Ev. £ 5081 Wr. & - T &0 30018 oleje Hydraulicky DFevodowvy Ostatri
Typ MnoZstvi] Typ | Mno#stvi Typ W nostwi
Typ: - Pupis: Elrrllelni konlrola Vymens
UopInéni
Plén. hod. PU: 0 Plan. prostaoj: 0 Kalibrace Zameénik ANO NE Elektrikar ANO NE
skuteé. hoc. PU: 0 Skutet. prostoj: 0 Geometrické pfesnost ANO NE Vyhovuje ANO NE
P. L. Pracovnl kol oK Pritiny, dle kterych nebyly dkony IP provedeny:
1 Kontrola motcrd zvedéni sekci oece 1-12 & motord zvedéni sekci guenche |:|
2 Kontrola stavu loZisck v3cch vélcékd a vyména poZkozenych I:I
Dotazeni spojl svorkovniz rozvad2el el prvkC rozvadécl, wizualni kontrola
3 stave elvyzbroje rozvadéce a vyména fitrd ventiator( rozvadéii
Kontrola stavu izolace a dotaZeni spojd propojovacich vodie i rozvadéé-topné
a4 sekce akontrola stavi a funcnosti topryen téles
Kontola funkee pneurnatckjch prvka.hadicek @ odstanéni aniku vzouchu
5 £ pneu wzvodd Spotrebovang ND
6 Vyméne filtr v rozvadécich a kontrola stavu fitre ventiatorovny |:| Poi. ks Nazevatyp ND
7 Kontrola stavu a teplot motord dopravnikd a jejich pfevodovek I:I
Kontrola topnyck spiral,regu atord proméfeni. Kontrola chlazeni tyrysord a
g frekvenénich ménich
Kontrola stavu vvzdivky tvarowych cirel valeéki, cinel drzeni topnych spiral cihel
9 stropd spod.
10 Kontrola funkéncsti kancovych spinacd sekcia ind.snimaé i dooravnikd |:|
K:)ntrrjla stavu Sroubovic Fvedini sekoi a stavn svatl korstnikce sekei 1-17 Oprava Bezpetnus stiuje
11 vEetré Quenche kontena ZaliEtina
12 Kontrola a namazani pojezdl zvedari a spousténi sekzi cele pece |:| Préce, které musi byt provedeny pfi piiti cpravé
Specifikace ND nutného pro opravu a cbjedravaci tislo (polozka)
Fot. ks N&zeva typ ND ¢. skladové poloZky
Vystavil: Datum: Opravu proved|: Datum:

Opravu pievzal: Datum: Kontroloval: Datum:
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Plany preventivni péce bylo také potfeba umistit na pracoviste, aby do nich mohli pracov-
nici kdykoliv nahlédnout a vykonat tdrzbu pfesné dle predepsanych instrukci. Byla proto
vytvofena dvé informacni mista, kde byly umistény veskeré dokumenty souvisejici
s danym pracovistém jako standardni pracovni instrukce, bezpecnostni piedpisy, plany
udrzby apod. Jedno misto se nachazi u vstupniho dopravniku pece, druhé bylo umisténo
k vystupnimu dopravniku, kde probihd kontrola kvality. Tato mista byla také oznacCena
piislusnymi Cisly 4A a 4B, kterymi byly také oznaceny vystavené dokumenty (Obrazek

26). Neni tak mozné, Ze by se dokumenty ocitly na jiném misté, nez ke kterému piislusi.

Obrazek 27 — Informacéni mista s pfisluSnymi dokumenty (vlastni zpracovani)

Jelikoz spolecnost pouziva systém T-karet, byl do tohoto systému zahrnut i pravidelny
audit TPM (Obrazek 27). Tento systém funguje na jednoduchém principu. Pro kazdou pfi-
délenu aktivitu (kontrolu) je jedna karta, na které je z pfedni strany (Cervend) presné vyme-
zena dana aktivita, odpovédna osoba za jeji splnéni a Cetnost, s jakou ma byt dana aktivita
vykonavéana. Druhd strana karty (zelend) oznacuje, ze aktivita byla splnéna a slouZzi pro
poznadmky a zdznamy. Tento audit TPM bude probihat vzdy dvakrat v mésici a bude jej
vykonavat vedouci udrzby. Bude tak zarucena kontrola nastoleného stavu pracovisté a ve-
douci udrzby bude tak schopen v€as reagovat na mozné zmény zadouciho stavu. Tento
systém je také velice transparentni. Jelikoz se planovaci tabule s jednotlivymi kartami na-
chézi ve vefejné pristupném prostoru, kazdy se miize podivat, zda audit probéhl v terminu

a jaké jsou jeho vystupy.
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Obrazek 28 — Systém T-karet (vlastni zpracovani)
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9 ZHODNOCENI PROJEKTU A DOPORUCENI

9.1 Zhodnoceni implementace 5S

Projekt implementace metody 5S na pracovisti pribézné temperacni pece dopadl tspésné.
Z analyzy puvodniho stavu vyplynulo spoustu nedostatkll v této oblasti a bylo potieba je
odstranit. Na pracovisti se vyskytovalo mnozstvi predméti, které nebyly potiebné k vyko-
navani prace, zejména osobni véci. Jednotlivé predméty a pomiicky nemély své urcené
misto a pracovisté nebylo standardizované. Tyto nedostatky také ukazal audit 5S, v némz

pracovisté ptivodné dosdhlo skore pouze 14 bodu z celkovych 25 moznych.

Po implementaci principit 5S byly veskeré zjisténé nedostatky z pracovisté odstranény.
Z pracovisté byly odstranény zbytecné pfedméty a pro pracovni mista byly vytvotreny stan-
dardy. Bylo také doplnéno chybéjici horizontdlni podlahové znaceni piislusnymi barevny-
mi paskami.

Jelikoz od samotné implementace ubchly teprve dva meésice, neda se s jistotou fici, zda
bude tento stav udrzovan i nadale. V bieznu vsSak jiz probéhly prvni kiizové audity 58S,
které byly také v ramci zavadéni 5S vytvotfeny a naplanovany, a pracovisté prubézné pece
dosédhlo 23 bodi z 25 moznych, coz je vyrazné zlepSeni o 9 bodi. Byl tak i ptekonan cil,

ktery byl stanoven na 20 bodd, tedy 80%.

Spolecnosti bych vsak jesté navrhovala, aby upravila pracovni stoly vystupni kontroly,
které¢ z analyzy souCasného stavu pied 5S nevysly jako optimalni. Jejich délka je prilis
dlouhd, a jelikoz ma4 stil i spodni patro, poskytuje tak mnoho prostoru ke skladovéni. Ten-
to fakt se vSak na pracovisti projevuje negativnim zptisobem. Pracovnici na ném skladuji
prilis velké, zbytecné mnozstvi zasob nebo své osobni véci. Navrhuji tedy, aby byly tyto
stoly zkraceny na délku dievénych zasuvek, které jsou na stolech umistény, tedy zhruba na
pulku své soucasné délky. Pocitadla jednotlivych vad skel bych poté doporucovala pevné
pripevnit na dfevénou zasuvku na stole. Nebudou se pak povalovat na pracovnim stole a

pracovisté tak bude standardizované a prehlednéjsi.

Tato uprava bude mit pro spolecnost hned nékolik vyhod. Pracovnici budou mit dispozici
prostor opravdu jen pro pottebné pracovni pomucky a nebudou tak na pracovisti skladovat
prebytecné zasoby ¢i své osobni véci. Jelikoz se vedle stolu nachazi voziky pro zmetky,
nebudou se pracovnici muset po zkraceni stoli zbyteéné natahovat s pomérné tézkymi

skly, aby je na tyto voziky umistili.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

Ackoliv se v soucasné dobé pracovisté nachazi z pohledu metody 5S na velmi dobré urov-
ni, nelze tento stav povazovat jako konecny. V ptipad¢ zavadéni metody 5S se nelze nikdy
spokojit se sou¢asnym stavem a je tieba jej pofdd udrzovat a zdokonalovat. Proto je velice
dilezité, aby spolecnost setrvala v nastoleném rezimu provadéni pravidelnych auditd, které

J 4

maji velkou vypovidaci hodnotu a dokézi v€as odhalit jakékoliv odchylky od standardu.

Pro vétsi motivaci zaméstnancii v udrzovani a zlepSovani nastolen¢ho stavu bych spolec-
nosti také navrhovala zavedeni finan¢niho bonusu v ptipad¢ opakované¢ho dosahovani nad-
primérného vysledku v auditech 5S. JelikoZ v souc¢asné dobé pracovnici nejsou Uplné
zvykli a ani ochotni se o své pracovisté stoprocentné dikladné starat, byl by to urcité krok

spravnym smeérem.

9.2 Zhodnoceni implementace TPM

Jelikoz projekt byl ukoncen teprve pred méesicem, da se tézko posoudit, jak budou pracov-
nici reagovat na prob&hlé zmény. Pro operatory jiz nejvetsi zmény nastaly pii zavedeni
planti preventivni péce, kterd na né prenesla ¢ast udrzbovych praci, jez dfive zastdvalo
pouze oddéleni udrzby. Stale vsak lze citit lety zazité tendence ke stdlému oddélovani po-
vinnosti a kompetenci mezi praci operatort a udrzbait. Proto lze stdle pozorovat urcité

mezery ve vnimani stroje, na kterém pracuji, a péce o néj jako soucasti kazdodenni prace.

Nejvétsi zmeény, které po projektu nastanou, se budou podle mého nézoru tykat, spiSe nez
operatorti, pracovnikli oddéleni udrzby ale i vedouciho udrzby spole¢né s vedoucim celé
vyroby. Pracovnici udrzby by méli zastavat opravdu kli¢ovou roli jako $kolitelé a mentofti
operatort v rozSifovani jejich znalosti péce a udrzby jednotlivych stroji a zafizeni, se kte-
rymi pravé tito operatofi kazdodenné pracuji. Také by vSak méli hrat roli auditort a pfi
sebemens$im zavahani operatora v péci o stroj okamzité prejit k ndpravnym opatfenim

v podobé¢ opétovného Skoleni ¢i jiné vhodné zvolené aktivite.

Ukolem vedouciho udrzby a také vedouciho vyroby bude zejména dali zlep§ovani pové-
domi o koncepci TPM mezi pracovniky. Je tfeba neustale pracovniky utvrzovat v tom, Ze
oni jsou jednou z klicovych ¢asti celého procesu, ktery bez jejich spoluprace a zapojeni
nebude spravné a dostate¢né fungovat. Vedoucimu udrzby navic pfibyla povinnost pravi-
delného provadéni audita pracovisté z hlediska TPM, z nichz mlze ziskat velice uzitecna
data. Zalezi tedy na jeho viili a schopnostech, jak s nimi dale naloZi a pouzije je k dalSimu

zlepSovani pracoviste.
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Vedouci vyroby, pod jehoz taktovkou cely program TPM ve spolecnosti funguje, by mél
tento projekt vzit za sviij a prosazovat TPM aktivity 1 pii schiizkach vy$§iho managementu
spole¢nosti. TPM totiZ neni jen tkolem pracovnikli vyroby a udrzby. Je to celopodnikovy
systém a musi tedy fungovat i v fidicich oddé€lenich spolec¢nosti. Na zacatku tohoto roku
nastoupil pravé na pozici vedouciho vyroby novy zaméstnanec. V této chvili je vSak té€zké
odhadnout, jaky k dané problematice zvoli postoj a zda bude ochoten a schopen tyto tkoly

splnit.

Dal$im bodem, ktery bude pro oblast TPM v podniku zlomovym, je dosdhnuti dostatecné-
ho poctu bodl v oficidlnich auditech pro prvni ¢tyfi kroky TPM. Matetska spole¢nost
SCHOTT AG zaméstnava specialistu pravé na TPM, ktery kromé skoleni a workshopti na
toto téma provadi i tyto oficialni audity. Dal$im krokem spolecnosti by tedy mélo byt za-
pracovani téchto auditt do svych planii pro nejblizsi obdobi. V bieznu vsak byly opét pro-
vedeny audity vSech 4 kroka (Ptilohy P V P VIII) a pracovisté ve vSech dosahlo dostatec-
ného poctu bodil k uspéSnému splnéni auditu a byla tedy splnéna hranice 80%. V auditu
prvniho kroku bylo dosazeno 94 bodil a ve druhém kroku dokonce 99 bodt ze 100 moz-
nych. V auditech krokti 3 a 4 pracovisté dosahlo shodné na 85 bodl ze celkovych 100 bo-
da, kterych mozno dosdhnout. Pokud bude tento stav udrzovan a zlepSovan i nadale, spo-

le¢nost ma velké Sance byt uspesnou i v oficialnich auditech.

Dulezitym ukazatelem uspésnosti projektu je OEE neboli celkova efektivnost zafizeni. Na
zakladé jeho vyvoje miizeme jasné€ vidét, zda zafizeni pracuje efektivngji a byl tak splnén i

cil tohoto projektu.

Definice a vypocet OEE byl jiz definovan v teoretické Casti této prace. Cely ukazatel se

sklada ze ti1 ¢asti — vyuziti, kvality a vykonu zatizeni.

Z divodu uplynuti pouze nékolika tydnli od ukonceni implementace programu TPM na
pracovisti nelze s jistotou fici, jaky vliv bude tento krok mit na ukazatel OEE. Zhodnoceni
projektu z realnych dat je naplanovano az na Cervenec tohoto roku, kdy jiz bude jasny
dlouhodobé;jsi trend. Mizeme se vSak podivat na jeho vyvoj za posledni mésice, ktery mii-

ze napoveédet, jak se tento ukazatel bude vyvijet i nadale.

V ptipad¢ pribézné temperacni pece nelze pti normalnim provozu pocitat s velkymi vyky-
vy tohoto ukazatele. JelikoZ je tato temperacni pec posledni fazi, kterou vyrobky prochazi
pfed svym expedovanim zdkaznikovi, je pro spolecnost kli€ovym zatizenim. Tato pec je

udrzovéana v chodu témét nepfetrzité. K jejimu zastaveni dochdzi pravidelné jednou ro¢né



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

pii pravidelné udrzbé. Pokud by tedy takovyto vykyv nastal, pravdépodobné by to zname-
nalo, Ze se na tomto zafizeni stala havarie, kterd by pro spole¢nost znamenala obrovské
ztraty. Nejen, Ze by se timto v podstaté zastavila moznost spolecnosti dodavat své produkty
zakaznikovi, ale navic by tato havarie byla neodd¢liteln€ spojena s obrovskymi néklady na

opravu pece.

Miizeme se tedy podivat na vyvoj jednotlivych ¢asti ukazatele OEE a zhodnotit jejich do-
savadni vyvoj. VSechny hodnoty byly sledovany v obdobi mezi srpnem 2013 a bieznem

2014.

Prvni ¢asti, kterda ma vliv na OEE, je vyuziti neboli dostupnost zatizeni.

- VyuZiti
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Graf 5 — Vyvoj vyuziti prubézné temperacni pece (vlastni zpracovani)
Z grafu mizeme vycCist, Ze vyuziti zafizeni se ve sledovaném obdobi zvysilo. Na zacatku
sledovaného obdobi se jeho hodnota pohybovala okolo 80%. Na konci obdobi jiz vzrostla
pies 85%. To znamena, Ze zatizeni bylo témét o 5% dostupnéjsi, aby se na ném mohlo

pracovat.

Dal$im sledovanym ukazatelem je vykon zatfizeni. Ten byl sledovéan ve stejném casovém

obdobi a jeho vyvoj mizeme sledovat v nasledujicim grafu.
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Graf 6 — Vyvoj vykonu priibézné temperacni pece (vlastni zpracovani)
V grafu je opét vidét jasné zlepSeni. Tento ukazatel v§ak mize byt ovlivnén vice faktory a
pro stanoveni blizSich zavéra je proto potieba jej sledovat po delsi obdobi. V grafu lze také
pozorovat znatelné kolisani, o jehoz piivodu vSak nejsou informace. Je proto tfeba sledovat
vyvoj tohoto ukazatele i nadale i s podrobnéjSimi daty, aby se piipadné vypadky daly ana-

lyzovat a ptredchézet jim.

Poslednim ukazatelem, kterym je ovliviiovana vyse celkové efektivnosti zatizeni, je kvalita
vyrobkl na vystupu sledovaného zatizeni. Tento ukazatel by se mél pohybovat ve vyso-
kych hodnotach vzhledem ke strategickému pracovisti, kterym priibézna temperacni pec je.
Je totiz posledni fazi pted konecnym balenim vyrobkl a jejich expedovanim zakaznikovi.
Vyrobky tedy pted fazi temperace prochéazi nékolika kontrolami kvality v pribéhu prede-
Slych procest a vétSina vad by tak méla byt zachycena jesté pfed postoupenim do faze

temperace.
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Graf 7 - Vyvoj kvality na pribézné temperacni peci (vlastni zpracovani)
I vyvoj kvality vyrobki na temperaéni peci vykazuje ve sledovaném obdobi stoupajici ten-
denci. Tento rist je vSak jen velice nepatrny a lze jen tézko soudit, zda tento vyvoj bude
pokraCovat 1 v dalSich tydnech. Za celé sledované obdobi vSak hodnota kvality vyrobki
neklesla pod hodnotu 91%, coz je velice kladny vysledek.

Po ziskani dat pro vSechny tfi parcidlni ukazatele 1ze urcit i vyvoj celkové efektivnosti za-

fizeni. Ten mizeme vidét na nasledujicim souhrnném grafu.
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Graf 8 — Vyvoj ukazatele OEE na pracovisti prubézné temperacni pece (vlastni

zpracovani)
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Z grafu vyplyva, ze celkova efektivnost zatfizeni vykazuje v pribéhu sledovaného obdobi
rust. Na zacatku tohoto obdobi se hodnota OEE pohybovala okolo 69%. Na konci tato
hodnota piekonala dokonce 79%. Po celou dobu tato hodnota neklesla pod 62%, cozZ je
také pozitivni informace. Pokud by tento pozitivni smér pokracoval i v budoucnu, zname-

nalo by to pro spole¢nost jen pozitivni dopady.

Vsechny ukazatele vykazuji ve sledovaném obdobi rostouci tendenci. Nabizi se tedy moz-
nost, Ze tento rast bude pokraCovat i v dalSich tydnech. Je vSak potieba zopakovat toto
zhodnoceni v del§im ¢asovém horizontu, aby byly ziskany dlouhodobé&jsi trendy a vypovi-

dajici hodnota vysledkl byla vyssi.

Ackoliv je doCasny vyvoj téchto ukazatell pozitivni, spolecnost by méla dale dbat na dodr-
Zzovani stanovenych podminek a stavu pracovisté, jez byly v prubéhu tohoto projektu urce-
ny. Je tieba stanovit terminy pro absolvovani potfebnych auditi TPM, které provadi speci-
alista z matetské spolec¢nosti SCHOTT AG. Vysledky téchto auditi budou totiz mit asi

nejvetsi vypovidaci hodnota a nejlépe odrazi stav uspésnosti tohoto projektu.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo provedeni dikladné analyzy soucasného stavu pracovisté

prabézné temperacni pece a za pomoci zavedeni metod 5S a TPM pak zvysit celkovou

efektivitu zafizeni.

Prace je rozdelend do tii zakladnich ¢asti, kterymi jsou teoretickd Cast, analytickd ¢ast a

projektova cast.

V teoretické ¢asti byla zpracovana literarni reSerSe obou zminovanych metod — 5S a TPM.

Byly zde vysvétleny divody jejich zavadéni, postup a také historie.

V druhé ¢asti byla predstavena spole¢nost SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. jakoZ i samotny
projekt, ktery je predmétem této diplomové prace. V této Casti se také nachazi dikladna
analyza soucasného stavu pracovisté pribézné temperacni pece pred jiz samotnym zavede-

nim metod priimyslového inzenyrstvi.

Tato analyza odhalila mnoZstvi nedostatkd, jak v oblasti 5S, tak i TPM. Na pracovisti se
nachazely nepotiebné predméty, osobni véci pracovnikii. Chybéla vizualizace pracovisté a
vyrazna byla také absence jakychkoliv standardi. Na celém pracovisti také chybélo ozna-

¢eni veskerych zatizeni a energii, které jim proudi.

Tteti, posledni, ¢ast obsahuje samotnou realizaci projektu, tedy implementaci metod na
pracovisti. Logicky je tato ¢ast rozdélend na Cast popisujici postup zavadéni metody 5S a
na ¢ast popisujici kroky implementace TPM. V rdmci implementace metody 5S bylo pra-
covisté zbaveno veskerych nepotiebnych predmétii, pracovisté bylo oznaceno horizontal-
nim podlahovym znaCenim a vSechny potiebné pfedméty dostaly své pevné misto, které
bylo doplnéno 1 standardem. Pfi implementaci programu TPM byla uréena oblast odpo-
védnosti za dané pracovisté, byly oznaCeny veskeré zafizeni a energie proudicim pracovis-
tém a vytvoren systém objednavky oprav, kterym spolecnost ziskala standardni postup pti
feSeni vzniku abnormality ¢i poruchy na stroji. Byl také vytvoren novy format plant pre-

ventivni udrzby pro veskeré stroje a zatizeni v celé vyrobni hale.

Cely postup implementace obou metod je dokumentovdn mnozstvim fotografii, které do-
provazi jednotlivé kroky zavadéni. V zavéru této Casti se nachdzi zhodnoceni této imple-
mentace a dal$i navrhy na zlepSeni dosavadniho stavu pracovisté. Odpovidajici zhodnoceni
podlozené daty sesbiranymi za delsi ¢asovy horizont je planovéano na ¢ervenec tohoto roku.

Z dosavadniho vyvoje pfislusného ukazatele celkové efektivity zatizeni lze vSak vycist rlst
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vSech jeho parcidlnich ¢asti a mizeme tak odhadovat, Ze tento trend zlstane stejny i
v dalSich mésicich. Cil této diplomové prace byl tedy splnén. I zavedeni metody 5S vyka-
zuje z poslednich vysledki auditu vysledek 93%, coz o 13% ptevySuje stanoveny cil. In-
terni audity pro prvni Ctyfi kroky TPM vykazuji také dostate¢ny pocet dosazenych bodl a
je zde tedy velka pravdépodobnost splnéni i auditii oficialnich, které provadi specialista

pravé na TPM z némecké centraly spole¢nosti SCHOTT AG.

Je pomérné tézké v soucasné dobé definovat ekonomické piinosy tohoto projektu. Zavade-
ni obou zminovanych metod je dlouhodobého charakteru a ekonomické vysledky nejsou
zcela primého charakteru. Je vSak tfeba pravidelné kontrolovat stav pracovisté a provadéet
audity, které mohou vcas odhalit pfipadny vznik abnormalit a piedejit tak ptipadnym poru-
cham stroju a zatizeni.

Myslim, ze spole¢nost SCHOTT Flat Glass CR, s.r.o. se krokem zavadéni metod primys-

lového inzenyrstvi vydala spravnym smérem v odstranéni plytvani, poruchovosti a zvySeni

efektivity svych stroju a zafizeni a vysledky na sebe nenechaji dlouho ¢ekat.
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SWOT Strengths, weaknesses, opportunities, threats
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PRILOHA P I: PRACOVNI INSTRUKCE - PLAN UDRZBY

.. Index | gy, Sekce / zafizeni
[VerzTe]
Pracovni instrukce —
3 platny Udriba / Temperace
Nazev instrukce: QI_S4_1001_5 Plan udrzby — pec SIG
Zpracoval: Piezkouiel: Jan Kfiva Uvalnil: Ponis:
Datum Datum 23.06.2011 Datum opis:

Provozni prostfedek: prib&Znd temperaéni pec SIG

Vyrobce: 5IG

Pokyny pro tudribu provédénou:

A - pracovnik vyroby:

B- sefizovai / systémova obsluha:

Pro provedeni Udribowjch praci na zafizeni neni poiadavek na elektro kvalifikaci.

Udribové prace smivykondvat osoba opravnéns dle vyhlasky

50,78 Sh. §5 ( s wyjimkou praci na zafizeni bez pfipojeni el. energie nebo praci, provadénych mimo elektrické

Vyskytnou-li se zavady, které neni mofno samostatné odstranit, je nutno vyrozumét oddéleni idriby!

C- _oddéleni Gdriby:

s wyjimkou praci na zafizeni bez pfipojeni el. energie

Udribové prace smivykonavat csoba opravnénd dle wyhldiky 50/78 Sh. §5

Prace tydenni, mésiéni, pilroéni a roéni ddriby |ze provadét v pribéhu vice dni a b&hem oddychowjch prestavek.

_ Stav Plin ddriby
Plan udriby — pec SIG pla
Index 2
Q)_34_1001_5 (verze) )
=} Intervaly udrieb
=4
g - Y . . o |le
% Cinnost (kontrola, éi&téni, mazani, nastaveni, ° g
3 zalohovani) E 'E Zplisob A B i
m 'E Pracovnik Pracov caslosobuistroj
a viroby nik Symbol
tdriby
Denné
Kontrola valetki, zda se toéi a nezadrhavaji, o Vizualng r']j,r.gd, @ 5 mi
kontrola podpimych lozisek. 1 = 1zuaine zahajenim min
. prace
Manipulant 1,2
Kontrola vibraci ventilatori. DF?F:T
o Vizualné o @ .
(v pfipadé hodnoty pfesahujici 10 informovat 2= zahalemm 1 min
Gdrzbu) prace
Operator
s b Denné
Kontrola funkce regulatoru teploty. 3 Pred
) @« . = - e - .
(v pipadé rozdilu teplot vic jak 20°C informovat =z Vizudlné Zag?éiglm o> 4 min
tdrzbu) Operator
Mechanicky D;Fr:;é
O¢isténi quenche od zbytki skla a vyvezeni © Zahdienim °
sbhérnych nadob. 4 | = lopaty, smetaky, rs!lce 10 min
popr. vysavat) Maﬁipulant
34,56




PRILOHA P II: PLAN PREVENTIVNI UDRZBY

PI , . . d - b {h_:du) Stav sekce / zafizeni
an preventivni udrz -
p v Priib&ina pec SIG
o ww - 4 platny 5t7.19105000
Nazev instrukee: Ql_S4_1001_5_PU_Pribéina pec SIG '
Zpracoval: Piem Piezkouiel: Pfemysl Honzek Vydal: Mikol Elichova Podpis:
Datum 1412013 Datum 14.1.2013 Datum 15.1.20 AR

Vyrobni prostredek : prubéina pec SIG |

Pokyny pro Gdribu :
Cinnosti na elektroinstalaci zafizeni smi vykonavat pouze osoba opréwnéna dle vyhldsky 50/78 Sh. minimélné §5, s wyjimkou praci na zafizeni bez pFipojent
el. energie nebo praci provadénych mimo elektrické rozvody.

Zaznamo provedené sménové péti provedte do formulafe QZ_54_1001_3 - Zaznamovy list o provedenipreventivni Gdriby !
Zaznamo problémech, které zjistite nad ramec tkold vypsanych v predpisu, provedte do formuldfe QZ_S4_1001_100 / B — Sumdrni list problémi.

Strana /zs

lof7

Sekee [ zafizeni

Plan preventivni udrzby

Priib sIG
Ql_s4_1001 5_PU_priibéZna pec 5IG ) SH15105000
‘ P.i ‘ Cinnost — pec SIG Zpiisoh ‘ T ‘ M ‘ Q ‘ P ‘ R ‘
1 | Kontrola funkénosti lonizaéni lidty pfi vstupu do pece Vizualné-svitici kontrolka zdroje X
Kontrola funkénosti a stavu ovladacich prvki-stop a central |, . -
2 stop tlacitka Vizuaing X
3 | Kontrola stavu a po3kozeni fementi dopravnikl 1-3 Vizualné X
4 | Kontrola vibraci a automat. maznic ventilatord quenche Vizualné a méfenim Vibpenem X
Kontrola Fetézii pro pohon dopravnik( a jejich pfipadné R o
5 promazani. Vizugingé a namazani tukem X
Kontrola funkénosti loZisek pro vedeni keramickych a R
6 kevlarovych valeckd Vizuaine X
Kontrola spravné funkce a Eistoty scanneru a chladici .
7 kapaliny pro scanner Vizuaing X
8 | Kontrola funkénosti vaZeni a vanhy lahve s plynem S02 Zapsani hodnot z displeje X
Kontrola funkénosti regulatord teploty a porovnani rozdild . e
: teplot sekci-analyza vadnych topnych spirdl a termo&lankd Vizuzing a merenim X
10 | Kontrola stavu krytovani pece a topnych kabelovych kanall | Vizualné X
11 | Kontrola funkénosti GPS vysilae poruch Wizualné X




PRILOHA P III: PLAN PREVENTIVNI PECE PROVOZOVATELE

Index

Sekce / zafizeni

. . ’, , v . Stav
Plan preventivni péée provozovatele | ==~
- Kaleni / pec 51G
Nazev instrukce: Ql_S4_1001_120 4P_pecSIG ’
Ipracoval: | Ja Prezkousel: Uvolnil: Podpis:
Datum Datum Datu ’

Vvrobni prostredek : kalici pee SIG, ventilatory

Pro provedeni praci na zafizeni neni poZadavek na elektro kvalifikaci.

-
e B

Vyskytnou-li se zavady. které neni mozno samostatné odstranit. je nutno vyrozumét oddéleni adrzby !

Zaznamo provedené péti provedte do formuldfe QZ_S4_1001_100 / A - Zaznamovy list o provedeni preventivni péte provozovatele!
Zarnamo problémech, které nevedou k zastavenilinky  porucha ), provedte do formulidfe QZ_S4_1001_100 / B — Sumdrni list problémi !

Stav Plan péce
Plan preventivnl pece provozovatele ad )
ndex | Kaleni/ pec SIG
QI 54 1001 120 4P pec SIG FErTE)
J Pt Cinnost Zpiisob Foto | Sména Tyden ‘
]
4 | Kentrala chadu dop'ra\-'nﬂ-(u"1 aZ 3 - plynulé ptééenivéleékﬁl: Vizualng 1 x
podpamych rolen pasu, boénich odvalovacich lozisek.
2 Kontrolvavéleéku v guenchi - ngJoruéen'ost a . Vizuging 2 %
neopotfebovanost kevlarové Sfdry, kauukovych krouzkl.
Kantrola chodu kalicich ventilatord a pfivodu vzduchu do s P
3 Vizudlné, sluchem, na ovladacim monitoru. 3 X
quenche.
4 ﬁ:;tersla chodu odtahovych ventilatord, spravné otevieni Vizualng, na ovlddacim monitoru. 3 %
5 | Kontrola funkénosti scanneru a kamerového systému. :;Zsut:mz monitar scanneru a manitory kameravého 4 %
6 | Kontrola vypnuti hlidani pfehFati a zapnuti hlidani chodu pasd. | Vizudlné, sviti modré kontrolky. 5 X
7 | Kontrola funkénosti ohfevu a regulace teplot. Vizuélné na regulatorech. 6 %
8 ?:S;L?Jgg;lglé?osn detekce pokovené strany, ionizaéni listy a Vizuding, sluchem. 7 .
9 Korltrola'mno'zslwvody ve shémych vanach mycky, dopusténi Vizuding. g %
v piipadé potfeby.
10 Kont'rola chodu doprgvnfku my&ky, ventilatoru, rotace kartacd a Vizuing, sluchem 8 %
funkénosti oplachovych trysek.
11 | Odstranéni stfepl z quenche a chladici &sti — dle potfeby. Mechanicky, bodlem, lopatou - X
o

e

(%]
e B




PRILOHA PIV: LIST ABNORMALIT

TPM - Seznam abnormalit pro pracovisté

Ocdéleni /Oblast: HA | Poc §16 |

Zamésinand kontrclujici provedeni: Elich Radek | [ Datum: [ 1511.2013 | [ uprail | Barbora Drdové
Prevedan epaan = precsentseh : L) 2% | w3
) ~= S -

& | start Stroj Popis odchylky Cpetieni Zodpouacng | SEN0VENT | Termin Status " Pornarmka

termin dokonceni | 11y jaké iz ce

1 [22.10.201 3121 0F00) Blav nekollka tiekalekichvezlkd Jo [<ontola g orrava g saizkich vozkl Honzake wingma Fodkozand vozlky odevacdvat
naggh el - pfad dilrra Cdriy

Fl EERIERER EERIEDT ﬁ:;lgggl:m[nlkm dridk ddla e praxa drfiku spedniha ddla quanche Hanzsk 3112.2013

[l EPRIERRED (PRI Walnatalovat double egulatcry teploy na Frofsdnat -Dicporubujsme

zbny 10,14, <23, 12k Homask #1204 Ingtaloval viplnade adatevent

4 28102013121 05000 “imdna krycleh mantetna &-ouback I '

| acnctllfet sakel Honzak 28224

g [28.10.20M 31 1 oS aro] stz ledlzka vwislupniho dopravrilku [Jprave atézy ledlzka na vialupnim R
napfllarmnd piské dozravnity Hanzsk F010.2013 | J0.00.2012

T 2210212 | 191 05 000] HadaZ.aleCna cnalost FIIZOEr o dkalen krizovaho scenafe pil Z3zaveni Clich 512014
2eéndfe pracoml 88 “ o

72810 201 F 1 A1 R Cghd)ie tremk v mgites Toplndnl tesakee mytcs -pladopkac + J

aprava wlalkd Honzek | 31.1.2014
g 28102013181 050 Zwdlf mwdiozt upgredy mye lnky i vnwsal apgradu zarmitnale
Honesky | 0004 (Nyeka 2rokE pe redasu -
Kflvan e vimana valatkl a provdodrm
pravldelng dby mpdk

T |20 02512 [T9T05000]FamoZnoat uzarm koL pracown| “lowy 8tll fro aeflzovede nabo kortener 2 Elich 1.12.8042
pomdcky Jzawkﬂ[e\nimé Supliy [ e

028102013191 05000 2ropoleni #longlu za vetupnl kameryna R

mienlier P& glralnlka Honzsk | 2112014
1 |20 023 F 101 CEeec]vona Jo mec diound o dzhd iralea novd edenstnd varry pie Znavd okl o
Sirs Honzek | 2112.2013 IO —

T2 [29.70.227 3|19 GeUUU| M alza [7CNle & aEns [CZpocnal Z0a | Iz acenl caletky ot eaimi 2runy [ Zatim vy ivat oznadeni
26 vilatks ol . 1

13 | 8.11201F 19105000 ek enilayoutu pracovitd vistLpring .

Lnt;[r:;gilgl_- arganizace ueddddnfaorkd + | | jopzake 20,2.2044 ,g%rlﬁ;g%uﬂ;gr:g:m
bezartulovich vantlldto

T&[E. 112072 [197 5000| Stav sRoLStecieh machanlemi nen |Jprava spoustecine mechania T s<elna Honesk 3112014
aptimnf eigtu pnim dopranfiu unask el

18 [ 8.4 2C1F [Mo108ara] 2pandvidisinest p’ kertrele Zasoupeni gutllen pro stroln ke ns quench Burdik pF alibll dedzt ty
quencha iz Gdriba) Honzsk | B1.12.2012 Er'ﬂ.\lllr ¥ bl

16 | 811 2C1E [1eosneofraddeatedng pofatakirakna ZropInanm skrnEk na osobnivac
osobnlvac zamastnancd zam@atnancd (* 1 < Ellch 31123013

17 | 8.1 201E P osaen)Seubasnd pdkovs odddéni Blkma Sk plobing balen! - 1ové Fedani Fonzsk 22003
ploginy balen( e nedostateing 2vldddnl - e

18 | 8112012 [1ereeere]eualday de rreda 218 horkd Rodtzooflon’ dachlazonl okel pFod J Inglalews ghrdpdd amps @

mdkau Honzsk | 282214 ke dc ogpagy

T | 611 2012 [197 GeDUa) Renaingr N3 Znatkeve SO e <gBitnedostatek mista pro Zmetkove sklo T #3801 it projakt - dopravnik na
naustels A anear e v skl olge Zo g

20 | 8.112012 [12105000] 2xetdm nab'ranf kentelnerd na VEY [2lednott kontelney
6 kornallkosard kil alleh Honrsk AL
g sdnotnost]

o1 | 8.11 2012 |10 ceeno] Fiacoviico poudivd 10 #¥lablt ¥ pfonoond pactowd 1ontglmergnc V1=t = doFablt Instatad
shromeZdovdni odpadu paplrové adaad kbeleni za pecl 013 Elich 31422013 odpadievich kel na
krabloe e alanol B blani-zealll

Ul sdiios! patlane
22 [ .01200: [ uuavistupnl dopraen’s prof(r atickau [ele st R8s macnan sy iR olstovdn’ kabaly, Irstalace lonlzacnl
alaktirol <ostry doprawniku amlsfatickim ] [llety R efirachch katalkd
Tigteld ari) Honzok | 30.11.2013 stfadarn dopraviku za spodr|
23 [ 11201 (19105000 Razatka papliu 98 Neusiale Uznava |Sretameva vilesh fezatku papid [ Copint Ingpekén’ piadplz AP
Elch F112.2073 o Kflvan
. 5 )i 2 e B § il

24 | 5412018 P21 CBC00] Capbd)ici koledkana kel Zioplnlt <otada ne klac BlEma ploding Hanzsk 3112.2013

25 [ 6112012 | 19105000 Spaina eigonamits oparaton na “rogkolsn pracovilkd narotac a
vjatupnim dapeasnibu il zaklad kel do Tyl Clich J011.2013
nedestateréru prageotan ' 23] 13t dodovdni JBL
pracovnill ohlzd 8 zaklZdsnl shal (R/20° 2




PRILOHA P V: AUDIT TPM PRO 1. KROK

Dotaznik pro krok 1

Datum:
Auditor:
Oblast:
Ugastnici:
. i Max. | Pocet .
C. Otazka . . Komentaf, odchylky
bodd | bodd
Bylo viechno nepotfebné nafadi nebo
1 jiné zbyteéné véci odstranény z 10
pracovisté?
Jsou na pracovisti na swvem miste
5 dostupné viechny gistite a pomicky 10
potfebné k dklidu pracovistér
Jsou dllefité pracovni #8sti + pfisluiné
3 e e 20
okoli zafizeni gisté?
Je barevné znadeni srozumitelné a dle
4 |standardd (komunikace, materidly, 10
pomucky)?
Jsou stroje i pracoviité shodné s
5 |definovanymi bezpeénostnimi 10
podminkami?
(napf. kontrolni panely, asvétleni a
6 |signalizace funguje, veskeré kabely bezpeiné 10
uloZeny).
Vite kdo je zodpovédny za kterou &ast
7 |pracovisté? 10
Jsou zaméstnanci informovani o
8 |wyznamu a téelu Eisténi? 10
Je na pracovisti dostateéné mnozstwi
9 |nddob na odpady? 5
Jsou specifikovana preventivni opatieni,
10 |vedouci k zamezeni znetisténi? 5
Maximalni/minimalni poget bodd| 100/30

Vytvofil: Vaclav Fritka

SCHOTT

glass made of ideas




PRILOHA P VI: AUDIT TPM PRO 2. KROK

Dotaznik pro krok 2

Datum:
Auditor:
Oblast:
Ugastnici:
c. Otazka Maxb PoceDt Komentaf, odchylky
bodd | bodd
Je stroj a jeho okoli stile stejné gisté jak
1 |bylo definovano v prvni Urovni, nebo je 10
dokonce lepsi?
Je odstranéno alespof 75% ze viech
2 |abnormalit, které byly zaznamenany v 10
prvnim kroku?
Je zde systematicky pfistup
3 dokumentace poruch a zavad 15
(objednavky oprav)?
Je seznam poruch znam zamé&stnanci?
4 |Wyufivaji operatofi objednavky oprav? 5
Jsou napady a opatfeni pro odstran&ni
5 |zdroji zneéisténi promitnuty do pléanu 10
4p, PU a tydenniho i3t&ni?
Rozbé&hly se aktivity vedouci k
& |optimalizaci €i5ténia inspekci? Jsou tyto 10
kroky dokumentovany (revize instrukci)?
Jsou zde t&Zko gistitelnd mista? Jsou
7 |néjaké napady na zlepieni 10
[zjednoduieni ¢istEni téchto mist?
Vi operdtor, kde miZe ziskat informace
8 |tykajici se €itté&nia udriby nebo vyrobni 10
parametry? (mista uloZeni
zafizeni? [r;apF. olejniéky, mazau:ll'tuk. nafadi
9 |nutné pro denni praci na stroji) 10
Ugastnili se operatofi TPM tréninkd
nebo TPM informacnich schizi?
10 10
Maximdalnifminimalni poéet bodi| 100/80

Vytvofil: Vaclav Frika

SCHOITT

glass made of ideas




PRILOHA P VII: AUDIT TPM PRO 3. KROK

Dotaznik pro krok 3

Datum:
Auditor:
Oblast:
Ugastnici:

Otazka

Pocet
bodd

Komentaf, odchylky

Jsou stéle udriovany podminky pro kork
1a2?

Je odstranéno alespon 75% viech poruch
a problém, které byly zjistény v korcich
1a2?

10

Jsou viechna znateni zafizeni/systému
odpovidajici alespofi ze 75% TPM
standarddm? (ovlddaci zafizeni,
nastaveni, skladovaci prostory, ...}

Rozumi viichni zaméstnanci vyznamu
zanéeni? (fervend/zelend rozmezi,
znateni nouzowvych vypinaéd, ...)

10

Jsou ovladaci panely a moZnosti
nastaveni pojmenovany? Jsou vlivy
téchto ovlddacich zafizeni vysvétleny
pracovnikdm?

Mohou byt nepotfebné kontrolni panely
odstranény nebo jsou zapotfebi dalsi
panely?

Byly realizovany viechny ndvrhy
zlepieni k prevenci a odstranéni
znetisténi?

10

Je na pracovisti k dispozici potfebna
dokumentace a plany €isténi? Je zde
uvedeno, kdo ma co udélat a kdy?

10

Kdo je zodpové&dna osoba pro
zodpovézeni otazek ohledné& TPM?
Pfedklads informace o krocich zavedeni
TPM?

10

10

Jsou zde naméty, jak zlepsit spolepraci
mezi vyrobou, oddélenim technickych
sluieb a jinymi oddélenimi spoleénosti?

10

Maximalni/minimalni pocet bodd

100/80

Vytvofil: Vaclav Fritka

SCHOITT

glass made of ideas




PRILOHA P VIII: AUDIT TPM PRO 4. KROK

Dotaznik pro krok 4

Datum:
Auditor:
Oblast:
Ugastnici:

Otazka

Pocet
boda

Komentaf, odchylky

Jsou standardy stanovené pro kroky 1-3
stédle dodriovdny anebo déle vylepseny?
Jsou viechny aktivity zdokumentovany?
(uklid, nedostatky, znaceni)

Jsou stanoveny klitové ukazatele pro
pracovidté? Kde jsou uvedeny a co
znamenaji? Prosli zaméstnanci skolenim
OEE?

10

Proé je vhodné mit systémovy piistup
pro tjistovani, odstafiovani a prevenci
poruch a chyb systému a stroja? Je
vytvofen postup pro fe3eni téchto
poruch/chyb?

10

Maji zaméstnanci moinost
spolupracovat na fedeni aktualnich
problémi ve zlepiovatelskych
tymech?Jsou poddvany naméty na
zlepieni?

10

Je fizeno pfeddvani smén? Je tato
tinnost dokumentovdna formou
kontrolniho listu nebo zdznamu? Je
zafizeni a naradi pfi preddvce kompletni?

10

Jsou k dispozici preventivni a kontrolni
plany adrzby? Jsou k dispozici aktudlni
odpovédnaosti za Eistotu na pracovisti?
Probihaji skuteéné viechny pldnované
cinnosti?

10

Je zaveden kanban systém?

10

Jsou k dispozici na pracovisti pracovni
instrukce? Je zaveden a pouZivan systém
jednobodovych lekci?

10

Jsou stanoveny a dokumentovany
poiadavky na Skoleni a také jii vykonana
skoleni?

10

10

Znaji zaméstnanci svou dosaZenou
droveri Skoleni? Znaji terminy swych

nadchazejicich koleni?

Maximalni/minimalni potet bodd

100/80

Vytvoril: Vaclav Fritka

SCHOTT

glass made of ideas
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