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ABSTRAKT

Diplomova prace na téma Projekt zavedeni totaln¢ produktivni udrzby na vybranych
pilotnich pracovistich ve spole¢nosti Meopta — optika, s. r. 0., je rozdélena na dvé ¢asti.
Teoreticka Cast specifikuje nastroje $tihlé vyroby a teoretické pojeti zavadéni totdlné
produktivni udrzby. Praktickd cast popisuje systém udrzby v konkrétni spolecnosti.
Na zaklad¢ teoretickych poznatkii uvedenych v teoretické Casti, je zpracovana analyza
soucasné¢ho stavu udrzby a jednotlivych pracovist’ ve spolecnosti a nasledné realizovan
projekt zavedeni totalné produktivni Gdrzby na vybranych pracovistich, jehoz cilem

je snizeni poruchovosti vybranych pracovist.

Kli¢ova slova: TPM, CEZ, ¢asové studie, samostatna drzba, standardizace

ABSTRACT

Diploma thesis on the topic: Project implementation of total productive maintenance
on selected pilot departments in Meopta — optika, Ltd., is divided into two parts.
The theoretical part specifies lean manufacturing tools and theoretical concepts introducing
total productive maintenance. The practical part describes the maintenance system
in a particular department. Based on theoretical information summarized in the theoretical
part, the analysis of the current status of the maintenance and workplaces in the company
is performed. Subsequently the project implementation of total productive maintenance
at selected departments is implemented. Project aims to reduce the failure rate at selected
workplaces.

Keywords: TPM, OEE, Time study, Autonomous maintenance, Standardizations
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UvVOD

V soucasné¢ neklidné ekonomické situaci se snazi kazdd firma maximalné vyuzit
své podnikové zdroje a naklady vynalozené na tyto zdroje minimalizovat. Vyrobni
spolecnosti se snazi klast velky diraz na maximalni vyuziti veskerych podnikovych zdroj,
at uz se jednd o pracovniky, kapitdl, pidu nebo dokonce o strojni zafizeni a snazi
se snizovat veSkeré ztraty ¢i nevyuziti téchto firemnich zdroju. Stroje, zakladni vyrobni
zdroje, které jsou nedilnou soucasti kazdé firmy a bez kterych by si firmy svou existenci
nedokézaly vibec ptedstavit. Mnohdy vsSak firmy neumi dostatecné vyuzivat potencial,
ktery v sob¢ stroje skryvaji, vétSinou z divodu vytvotfenych nepfiznivych podminek
pro fungovani strojii. Proto je uUkolem samotného c¢lovéka tyto podminky vytvofit
a udrzovat. Podminky muaze vytvofit kazdy pracovnik a nejCastéji tim, Ze se o stroj bude
nalezité starat a udrzovat ho. Prave proto se za¢ina velmi rychle $ifit povédomi o néstrojich
stihlé vyroby, které minimalizuji ztraty z nevyuziti vyrobnich zdrojl a snazi se zamezovat
plytvani s t€émito zdroji. Nastroje Stihl¢ vyroby se dostavaji do poptedi zajmu vyrobnich
firem, které se snazi tyto nastroje postupné implementovat do svych provozi.
At uzZ se jednd o metody fizeni vyroby, metody snizujici plytvani nebo metody Cistého

pracoviste, vSechny pfispivaji k minimalizaci plytvani a jeho odhalovani.

Tato diplomova prace bude zamétena na implementaci konkrétni metody nastroj §tihlé
vyroby ve spole¢nosti Meopta — optika, s. r. 0. a to na implementaci metody TPM,
tedy takzvané totaln¢ produktivni udrzby. Cilem totalné¢ produktivni udrzby i této
diplomové prace je maximalni vyuziti vybraného strojniho zafizeni a minimalizace
prostoji daného zafizeni. Totalné¢ produktivni udrZzba spocivd v pfeneseni cinnosti
souvisejicich se strojni udrzbou na pracovniky, ktefi se strojem pracuji dennodenné a kteti
ho znaji nejlépe ze vSech, tedy na pracovniky strojni obsluhy. Pravé diky témto
pracovnikiim je mozné odhalit strojni abnormality jiz pfi jejich vzniku a zabranit kolapsu
celého zarizeni nebo dokonce celého vyrobniho systému. Metoda TPM, jez piisla ptivodné
z Japonska, se dostava do popfedi zajmu mnoha vyrobnich firem, avSak vétsina
sebelepSich svétovych spole¢nosti neni schopna plné autonomni udrzby svych strojnich
zafizeni. Zékladnim pilifem uspéSné implementace této metody je nadSeni pracovnikl
pro danou oblast, vkladani do udrzeni metody srdce organizace i samotnych pracovnikd.
Jen pokud jsou pracovnici zainteresovani danou metodou, vniting se s ni ztotozni a aktivné
se podili na jejim fungovani, tehdy mize byt implementace metody povazovana

za uspésnou.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu, tedy diplomové prace, bude zavedeni totidlné produktivni udrzby
ve spole¢nosti Meopta — optika, s. r. 0. na vybranych pilotnich pracovistich. Metoda
TPM bude zavedena na vybranych pracovistich do kvétna roku 2015 a diky zavedeni
metody totalné¢ produktivni udrzby se snizi poruchovost pilotnich pracovist
0 15 %. Totalné produktivni udrzba bude na pilotnim pracovisti zavedena z divodu vysoké
poruchovosti pracovisté a taktéz z divodu nizké vytizenosti vybraného pracovisté. Existuje

zde predpoklad, 0 mozném zvySeni vytizenosti pilotnich pracovist o 15 %.

Projekt bude provadén od listopadu roku 2014 do kvétna roku 2015. V diplomové praci
budou pouzity empirické metody védecké prace a to konkrétné metody méfeni
a pozorovani. Dale budou v diplomové praci pouzity teoretické metody védecké prace
vyuzivajici metody analyzy. Kvalitativni vyzkum probéhne nazakladé pozorovani,
nestandardizovanych rozhovort, analyzy internich dokument spole¢nosti a na zakladé

analyzy internich dat informac¢niho systému spolecnosti.

V diplomové praci budou pouzity k analyze souc¢asného stavu metody snimkii pracovniho
dne, spaghetti diagramu, postupového diagramu, Ishikawova diagramu, Paretova
diagramu, analytické metody slouzici k diikladné analyze internich dat spolec¢nosti a rizné
metody slouzici k vyhodnocovani dat, na zakladé nichz bude vypracovana projektova cast
diplomové prace. Projektova ¢ast bude vychazet z vysledki analytické ¢asti a bude feSena
pomoci workshopti, standardizace, jednobodovych lekci, vizualizace pracovisté a jinymi
nastroji pramyslového inzenyrstvi. Cilem projektové ¢asti diplomové prace bude tspésna

implementace metody totalné produktivni udrzby na vybranych pilotnich pracovistich.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

1 METODY STiHLE VYROBY

Koncem minulého stoleti se zacal formovat smér nazyvany Stihla vyroba. Tento smeér
vychazel =z diiv€jSich poznatkti Fradericka Taylora, manzeli Gilbertovych, ktefi
se vénovali sniZzeni pribézné doby vyroby, nebo také z poznatkii Henryho Forda, ktery
zavedl pasovou vyrobu. Stihla vyroba byla také znaéné ovlivnéna japonskymi vyrobci,
kteti vyuzivali pro Fizeni vyroby takzvany princip tahu. Znamymi piedstaviteli japonského
Lean managementu byli Taiichi Ohno a Shigeo Shingo, ktefi spole¢né ptedstavili techniku
SMED. (Veber et al., 2008, s. 140; Svozilova, 2011, s. 23)

Tudek a Bobak (2006, s. 226) definuji $tihlou vyrobu nasledovné: , Stihld vyroba
je vyrobni koncepce spocivajici ve vyrobé pruzné reagujici na pozZadavky zdakaznika
ana poptavku, ktera je rizena decentralizované, prostiednictvim flexibilnich pracovnich

‘

tymit a pri nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupiii. ‘

Stihla vyroba nebo také Lean Production spo¢iva v omezovani plytvani a to piedeviim
V omezovani plytvani vyrobnimi zdroji nebo ¢asem. Tomek a Vavrova (2014, s. 67) uvadi,

zékladni znaky §tihlé vyroby:

e zkraceni pribéZzné doby vyroby, coZ pfispiva ke zvySeni produktivity,

e snizeni zdsob v systému, at uz se jedna o zasoby rozpracované vyroby, zasoby
finalni produkce nebo o zasoby surového materialu,

¢ sSnizovani nakladi vyroby,

e zvySovani kvality produktt, plynouci z eliminace pfic¢in chybovosti,

e zZmenSeni prostor potfebnych pro vyrobu.

Vyrobni systém zalozeny na principu Stihlé vyroby je zaloZzen na vylouceni skladovani
béhem vyroby, hospodarnosti vyroby pti malych vyrobnich davkach s vysokou
rozmanitosti druhtt vyrabénych produktli a na systému tahu. (Tomek a Vavrova, 2014,

S. 67)

1.1 Vizualizace pracovisté

Vizuélni management je nastroj, ktery zabezpecuje vymeénu a sdileni dalezitych informaci,
protoze nejvice informaci je vnimano pravé zrakem. Vizualni pracovisté je takoveé,
kde je vSe usporadané, cilené fizené, procesy jsou jasn¢ definované a popsané, pracovisté
je organizované. Vizudlni pracovisté je pfedpokladem pro redukci plytvani.

Diky vizualizaci pracovniho prostiedi se z pracovisté muze stat zcela autonomnim
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se vSemi aspekty Stihlych pracovist. Pracovisté vyuzivajici vizualni management, pouziva
zobrazovani informaci, jejichz ti€elem je sdileni informaci a také fizeni firemnich procest.
Diky vizualnimu pracovisti mohou pracovnici ihned odhalit nedostatky nebo abnormality

procesu a piijmout okamzité napravné opatieni. (Chromjakova, 2012)

Cilem vizualizace je sdileni, pfedavani a nasmérovani informaci o daném procesu
na vSechny pracovniky spolecnosti, vyuziti potencialu pracovnikli ke zlepSovani procest
a pracovniho prosttedi, vizualizace podporuje také tymovou praci ve spolecnosti, utuzuje

Vv pracovnicich pocit hrdosti a loajalitu ke spolecnosti. (Tucek a Bobék, 2006, s. 286)
Debnér (2011) definuje zékladni body vizualniho managementu nasledovné:

e informovat - vizualni management by mél okoli informovat,

e fidit - diky vizualizovanym informacim by méla byt osoba schopna proces fidit
a délat spravna rozhodnuti,

e porovnavat - Vizudlni management podporuje spravné porovnavani skutecné¢ho
stavu a planovaného stavu,

e motivovat - vizualni management motivuje pracovniky k lepsim vykontm,

e UCit - vizualni management uc¢i pracovniky nakladat s abnormalitami a zabrafiuje

jejich opétovnému vzniku.

Vizualni management je velmi rozmanity a je dilezité najit spravnou formu vizualniho
fizeni. Existuji naptiklad vizualni tabule, ¢ary na podlahach, andony, kanban, vizualni
standardy, vizudlni fizeni a mnoho dalSich. Klicové je, najit podstatné¢ informace

pro spolecnost nebo pracovisté a ty spravné vizualizovat. (Debnar, 2011)

Diky vizualizovanym informacim se najednou zbéZznych véci stdva véc vefejna,
a kdyz je s informacemi zobrazena i odpovédna osoba, dana osoba se bude o proces daleko
1épe starat. Pozadavky na systém zobrazovani jsou nasledujici: chytré zobrazeni informaci,
upozoriiovani na neplnéni tkolil, upozornovani na nespravna data, hodnoceni dosavadniho

vyvoje a také informovani pracovniku. (Kolaf, 2009, s. 32 - 33)

Hlavnimi pfinosy vizualizace jsou napiiklad zvySeni bezpecnosti pracovisté, zkraceni
prostoju z diivodu hledani, zviditelnéni problémil na pracovisti, zlepSeni kvality produkce,
zlepSeni internich procesti, vyjasnéni pracovnich postupti nebo zlehceni komunikace.

(Chromjakova, 2012)
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1.2 Standardizace

Tomek (2007, s. 71) ve své knize definuje standardizaci jako ,, K dynamice prihlizejici,
ale systematicky proces vybéru, sjednocovani a iicelné stabilizace jednotlivych variant
reSeni, postupii, vstupnich prvki, jejich kombinaci, jakoz i vystupnich prvkiu, cinnosti
a informaci v procesu rizeni firmy nebo v jeho dil¢ich castech*. Standardizace je zakladni
metodou pro budovani §tihlé vyroby, jejimz cilem je vytvoieni zakladnich pravidel,
nezbytnych pro budovéani dalSich krokt s§tihlé vyroby. Cilem standardizace je také
zmen$eni nahodilosti a riiznorodosti v procesu stejné tak, jako zajisténi jednoznacného
vysvétleni urcitych rozhodnuti, postupti a piistupti. (Burieta, 2007)

Technologicky pokrok vnasi do fizeni vyroby moderni prvky a postupy, které jsou
davat procesum stabilitu, jednoznacnost a piehlednost. Vysledkem standardizovaného
procesu je standard neboli norma. Standard je vybrana, momentalné nejlepsi vykonatelna
varianta ¢innosti nebo stavu. Standardy ¢i normy jsou zavazné pro celou organizaci a musi
byt akceptovany firemnim okolim. Mize se jednat o postupy vyrobni, montdzni, pracovni,
technologicke, logistické, kontrolni; organiza¢ni normy, predpisy, urovani vztahtii a jiné.
Standard vznika v tymu odbornik celé firmy, kdy se tato skupinka snaZzi konkrétné
zachytit nové a nejlepsi feSeni pro standardni stav. Standard se tvofi ihned po vykonéni
zlepSeni daného procesu, pro zachyceni a dokumentaci trvale udrzitelného stavu. Standard
muzeme tvorit taktéz pro stavajici situaci, naptiklad pro pracovni postup. (Jezek, 2006;

Tomek a Vavrova, 2012, s. 125; Tomek a Vavrova, 2007, s. 71 — 47)

Na obrazku 1 je zndzornén proces standardizace, ktery se sklada ze zuZzeni, tedy z vybéru
jediné varianty z mnoha moznych variant. DalSim aspektem standardizace je optimalizace,
tedy vybrani jediné optimalni varianty, pokryvajici pozadované skuteCnosti. Aspektem
standardizace je taktéz zjednoduseni, kdy se projektovy tym snazi o minimalizaci slozitosti
VvV postupu. Poslednim aspektem standardizace je komplexnost. Jednd se o zafazeni
veskerych souvisejicich informaci do materidlu, at’ uz se jedna o planovéani, kontrolu

nebo zpracovani. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 71 — 74)
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Optimalizace Zjednoduseni

PROCES STANDARDIZACE

oy ha n

Obrazek 1 Slozky procesu standardizace (Tomek a Vavrova, 2007, s. 72)

Z obrazku 1 vyplyvaji dale charakteristiky standardu, jimiz je: exaktnost, tedy pfesnost
vSech vysledkill, zdvaznost pro vSechny firemni pracovniky ur¢ené standardem, pruZznost
a planovitost. Diky standardizaci mizeme zlepSovat procesy a miizeme diky ni hledat
rychla ajednoducha zlepSeni firemnich procesti. Pomoci standardizace je mozné
identifikovat odchylky od normalniho stavu a hledat pfic¢iny téchto odchylek.
Diky standardizaci je také umozné€no normovani a piesné firemni planovani. (Tomek

a Vavrova, 2007, 71 — 74)

Vseobecné existuji dva druhy standarddi, manazerské standardy, které jsou dulezitou
soucasti pro fizeni zaméstnanci nebo pro ucely administrativy a provozni standardy.
Manazerskymi standardy jsou napiiklad smérnice persondlni politiky, ptedpisy, popisy
pracovnich mist a pracovniho zafazeni, postupy pro uctovani vydaju a jiné. Tyto standardy

se tykaji vyluéné wvnitiniho fizeni zameéstnanc. Provozni standardy se zaobiraji

cv v

a presnych dodavek. (Imai, 2012, s. 51 — 53)

1.2.1 Jednobodové lekce

Jednobodova lekce, standard, ktery velmi jednoduchym ndastrojem pro piedavani
informaci, je vybornym nastrojem prorozvoj znalosti pracovnikli a jejich vzdélavani.
Jednobodova lekce je zaméfena nakonkrétni problematicky bod v uréitém procesu.
Tyto lekce pomahaji  pracovnikim spolecnosti s plnénim dennodennich tukold,

také napomahaji pii zlepSovani procest nebo pii zvySovani efektivity v ur€itém procesu.
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Diky jednobodovym lekcim je jednodussi 1 zaSkolovani novych pracovniki.
S jednobodovymi lekcemi je mozné se setkat ve vyrobni sféte i ve sféfe nevyrobni
a to naptiklad v administrativé. Jednobodové lekce mohou byt zaméfeny na primarni
znalosti pracovnikili, na feSeni problému nebo také na zlepSovani procest. Jednobodové

lekce mohou byt pouzity naptiklad pro:

e postupy prace a montaze,

e postupy udrzby, ¢isténi a mazani,

e postupy kontroly,

e postupy obsluhy strojového zafizeni,

e popisy technickych feseni nebo urcitych metod,
e postupy pii vyskytu neshodného produktu,

e postupy pro pfestavbu strojovych zatizeni.

Pro tvorbu jednobodovych lekci se pouziva pravidlo 80-20 tedy, ze 80 % informaci
by mélo byt vizualizovano, napiiklad fotografiemi a zbylych 20 % by mélo byt v textové
podob¢. Jednobodova lekce by méla byt co nejkratsi, uvadi se, Ze maximalné dvé strany
formatu A4. Pravidlo fika, Ze pracovnik by mél byt schopny se s jednobodovou lekci

seznamit nejdéle za 10 minut. (Dlabac, 2010)

1.3 Tymova prace

V posledni dobé& se rozriistd ve firmach tymova prace, predevS§im z diivodu, Ze potencial
pracovnika je primérné vyuzit pouze na 30 — 40 %, coz se snaZi spole¢nosti zvysit prave
pomoci tymové prace. Prace v tymu maximalné vyuziva lidské znalosti a intelekt kazdého
Clovéka. Diky tymové praci je spoleCnost schopna rychle reagovat na zakaznické
pozadavky a na neocekavané zmény na trhu. Tymova prace je ucelny druh organizace
lidské prace s vicerozmérnym charakterem, kterd zajiStuje rozvoj vztahli jednotlivych
¢lent pracovniho tymu. (Kosturiak et al., 2006, s. 149 — 153, Masin a Vytlacil, 1996,
s. 105 - 107)

Tucek a Bobak (2006, s. 133) definuji tym jako: ,,maly pocet lidi s navzajem dopliujicimi

se schopnostmi vytvoreny k béeznym uceliim a s dosazenim co nejvetsi vzajemné shody “.
Masin a Vytlacil (1996, s. 107) definuji pét druhii pracovnich tymi:

e tymy zlepSujici procesy,

e tymy projektové,
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e tymy simultdnniho inZenyrstvi,
e tymy vyrobni, které mohou byt autonomni nebo poloautonomni,

e tymy procesni, které¢ mohou byt profesni, servisni nebo multi-profesni.

Kazdy z téchto druhii pracovnich tymu pracuji na jinych principech a je diilezité na zacatku
vydefinovat typ pracovniho tymu. Taktéz tym zasadné ovliviiuje, zda je vytvoien na dobu
uritou nebo na dobu neurCitou. Tymy, vytvafeny na urcité obdobi jsou obvykle tymy
zlepsovaci nebo projektové. Tymy vytvarejici se na dobu neurcitou jsou vétSinou tymy

vyrobni nebo profesni. (Masin a Vytlaéil, 1996, s. 106 — 107)

Pracovni tymy jsou vytvafeny z pracovnikli spolecnosti, ktefi jsou vazani na urcity
pracovni tkol. Tento pracovni tkol je zpocatku velmi abstraktni, casem se tUzce
konkretizuje s ¢imz je spojeno i rozSifovani pracovnich uloh jednotlivych tymovych
pracovnikil a rozsifovani jejich kvalifikace. Velikost pracovniho tymu je zavisla na typu
spole¢nosti. Tym by mél mit 8 — 15 pracovnikil s jasné definovanymi teritorii. (KoSturiak

et al., 2006, s, 152 — 161)

[ 24

jejich vzajemna spoluprace, schopnost akceptovat nazory ostatnich ¢lenti tymu a také
otevienost a tolerance. Vedeni spolecnosti musi pracovni tymy podporovat a spolupracovat

s nimi. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 110 — 115)

1.4 Workshop

Nastrojem §tihlé vyroby, ktery slouzi pro zlepSovani procesu je workshop. Workshop
neboli tviréi dilna, se zamétuje na detailni analyzu feSeného procesu, ktery je urcen
managementem a na jehoz feSeni se podili tym pracovnikli, ktefi maji vazby k danému
tématu feSeného pomoci workshopu. Tymy jsou obvykle 6 az 10 ¢lenné, skladajici
se z pracovnikil rozmanitych profesi s cilem odstrafiovani plytvani. Clenem tymu miize byt
pracovnik obsluhy stroje, manazer, vedouci provozu nebo primyslovy inzenyr. Primarnim
cilem workshopu je odstranéni plytvani a zlepSeni pracovnich procesu. Workshop
je metoda orientovana na vysledek, kdy se po skonceni workshopu ihned realizuji feSeni
vyplyvajici z workshopu. Workshop byva zaméfen na neefektivnost procest, kterou
je mozné odstranit v co nejkrat§si dobé snulovymi nebo minimalnimi investicemi.
Workshopy byvaji obvykle zakonceny vypracovanim navrhia na zlepSeni, tedy navrzenymi

opatfenimi, které se prezentuji pfed vedenim spolecnosti. Uskutecnéni navrhii vyplynulych
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z workshopu byvaji sledovany i po ukonceni workshopu. (Masin a Vytlacil, 1999,
s. 39 — 50; Masin a Vytlacil, 1996, s. 159 — 162)

Metoda vyuzivajici moderované workshopy k dosahnuti jasného feseni dan¢ho problému
je velmi efektivni cesta. Pfi moderovanych workshopech ma moderator za cil, zapojit
do workshopu vSechny tGcastniky tak, aby byl plné vyuzit jejich potencial. Vyuziva k tomu
rizné moderacni techniky jako tfeba brainwriting, brainstorming, myslenkové mapy
anebo jednoduché vizualiza¢ni techniky. Diky workshopu jsme schopni rychle a efektivné

vyftesit slozité problémy. (Pavelka, 2012, s. 10 — 11)

Masin a Vytlac¢il (1999, s. 40) ve své knize definuji zékladni principy workshopu,

které jsou nasledujici:

e workshop je orientovan na odhaleni plytvani,

e Wworkshop se odehrdva za piitomnosti vSech profesi, souvisejicich s feSenym
tématem,

e nehmotné investice jsou upiednostiiovany pred investicemi fyzickymi,

e vyuziti moderacnich technik,

e vyuiti kreativnich technik,

o workshopy se odehravaji hluboko v procesech,

e okamzita implementace zlepSovacich navrhi, vyplynulych z workshopu,

e prezentace finalnich vysledkd.

Workshopy se zaobiraji pfedev§im odstranovanim znamych osmi druht plytvani. Obrazek
2 znazoriiuje prub¢h workshopu od objeveni problému, po zadani a ptipravy workshopu,

az po zavedeni zlepSovaciho navrhu a finalni prezentaci feSeni.
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Obrazek 2 Pribeh workshopu (Vlastni zpracovani dle Masin

a Wytlacil, 1999, s. 41)
Pro spravny a ucelny workshop je dilezit¢ zalit s pfipravou moderatort jeste¢ pied
zacatkem workshopu. Cilem této pfipravy je obeznameni moderatorii s aktualnimi ptistupy
pro zlepSovani procesu. Také je dulezité seznamit moderatory s prubéhem workshopu,
jeho metodikou,  praktickymi ~ cvienimi ~ vybranych ~ moderac¢nich  technik
a také sezdkladnimi analytickymi nastroji, slouZici kidentifikaci problému
a jeho kofenovych pfi€in. Pro workshop je taktéz piinosné, pokud maji moderatofi
zakladni znalosti o feSeni konfliktl. Vybornym feSenim je tvorba moderatorské skupiny
ze ¢lenli oddéleni primyslového inZenyrstvi nebo z vyznamnych firemnich dodavatela.
Po samotné piipravé moderatort, kteti budou vést firemni workshopy, se déale postupuje
informovanim tcastnikli workshopu. Za nékolik dni se spusti pilotni workshop, po kterém

nasleduje lavina workshopti. (Masin a Vytlacil, 1999, s. 42 — 47)
Akademie produktivity a inovaci definuje dvanéct zakladnich krokt kazdého workshopu:

e planovani workshopu,
e piiprava samotného workshopu,
e uvod workshopu,

e pochopeni daného problému a jeho vizualizace,
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e (etailni analyza aktualniho stavu,

e 7jisténi kofenovych pficin problémi,

e navrhnuti zlepSovacich névrhd,

e Vvybér nejlepsich variant ze zlepSovacich navrhli a ovéfeni jejich uskutecnitelnosti,
e Vvytvoreni katalogu opatieni,

e realizace opatfeni,

e prezentace vysledkil,

e sledovani vysledku (Dlabac, 2014).

Tyto kroky lze shrnout do n€kolika oblasti. Prvni oblast se tykd samotné piipravy
workshopu a jeho moderatord. Nasleduje ivod workshopu, analyza soucasného stavu
a pokracuje identifikaci plytvani v daném procesu. Dale je workshop zaméfen
na zlepSovaci navrhy, které jsou ovéfovany z pohledu proveditelnosti. Z proveditelnych
navrhil na zlepSeni se vypracuje katalog opatteni, které¢ se realizuji, kontroluji a prezentuyji.

(Masin a Vytlacil, 1999, s. 42 — 47)

Samotny workshop je opravdu rychly a odehrava se v rozmezi nékolika malo hodin
az nékolika dnl. Workshopy se zaobiraji feSenimi, ktera jsou velmi rychle realizovatelna,

nenakladna a snadno fiditelna. (Masin a Vytlagil, 1999, s. 42 — 47)

1.4.1 Diagram pric¢in a nasledku

Velmi ¢astou metodou pouzivanou na workshopech je diagram pti¢in a nasledku neboli
Ishikawiiv diagram. Ishikawlv diagram je grafickym ndastrojem slouzicim pro analyzu
vSech pfi¢in daného problému, ktery zobrazuje v uspofadané formé naméty a mysSlenky
vSech ucastnikl tykajicich se daného problému. Zakladnim pfedpokladem pro zpracovani
diagramu pficin a nasledku je tymova prace, vyuzivajici prvky brainstormingu. Struktura
Ishikawova diagramu ma podobu rybi kosti, znazoriiujici vzajemny vztah mezi
zkoumanymi pfi¢inami. Pro UspéSné sestrojeni je dalezitd definice hlavniho problému
a hlavnich kategorii pfi¢in zkoumaného problému, které jsou obvykle uzivané dle SM.
Nasleduje analyza vSech moznych pti¢in v jednotlivych kategoriich a jejich dekompozice.
Diilezita je spravna formulace pfi¢in. Po sestrojeni diagramu nésleduje vyhodnoceni bud’to
pfi¢in a nésledku je mozné odhalit skutecné problémy a ne pouze symptomy téchto
problémli a vhodnym zplGsobem tyto problémy odstranit. (Nenadal et al., 2008,
S. 313 — 314; Paulova, 2013, s. 40 — 41)
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2 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

Totaln¢ produktivni udrzba, nebo také TPM, je charakteristickd metoda pro moderni
systémy vyroby. Metoda se vénuje efektivnimu vyuziti vyrobnich zafizeni a systému
udrzby téchto zafizeni. Priméarnim cilem TPM je dosazeni nulovych prostoji a strojnich
poruch tim, Ze Se odstrani hlavni pfiCiny ztrat, které snizuji strojni vyuziti. Totaln¢
produktivni udrzba je udrzovana v celém podniku. Definice IPI fika: ,, Totalné produktivni
udrzba je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku v optimalnich
podminkdch a ke zméné pracovniho systému, ktery udrzeni téchto podminek zajistuje”.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 31; Masin a Vytlacil, 1996, s. 61 — 67)

Metoda se dostala do poptedi zdjmu predevSim z divodu, Ze ve vyrobnich firméach
pfevazuji udrzby po poruse namisto pfevahy preventivni udrzby. Metoda ma své zastance
také proto, ze pii zavedeni autonomni udrzby neni potieba uUzce specializovanych
Gdrzbart. Udrzbatemi strojii se stavaji obsluZni pracovnici, ktefi své stroje znaji nejlépe.

(Masin a Vytlacil, 1996, s. 61 — 67)

Totalné produktivni tdrzba méa ve svém ndzvu slovo totalni proto, Ze popisuje zékladni

rysy této metody:

o totalni efektivita, kterd zajiSt'uje ekonomickou efektivitu a taktéz ziskovost,

e totalni systém udrzby, zahrnujici preventivni Udrzbu a udrzbu prediktivni,
také 1 zlepSovani systému udrzby,

e totalni participace vSech zaméstnanct, kterd zahrnuje autonomnost udrzby

od operatort po tymovou spolupraci. (Nakajima, 1988, s. 11)

2.1 Cile TPM

Hlavnim cilem TPM je efektivnost procesti s bezporuchovym pracovnim zafizenim
a s flexibilnéjSimi pracovniky. TPM se snazi o maximalni efektivnost vyrobniho systému,
pfeménit praci jednotlivce na tymovou praci, ¢imz se docili zmény podnikové kultury.
Cilem metody autonomni udrzby je taktéZ odstranéni chybovosti, poruchovosti a dalSich
ztrat na vyrobnich zafizenich. Diky zavedeni metody TPM se docili vyssi efektivity
zafizeni, coz muze vést i ke zvySeni firemniho zisku. TPM je spjato s vybavenim
pracovist¢ vhodnymi pracovnimi pomuickami a vytvofenim piiznivého pracovniho
prostfedi. Diky zavedeni metody lze dosdhnou nulovych ztrat na strojich pomoci tymové

prace. Cilem TPM neni pouze pifedchazet strojnim porucham, ale snizeni obcasnych
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prostoji, snizeni defektl zafizeni a zkraceni doby pietypovani. (Boledovi¢ et al., 2010,

S. 9; Masin a Vytlacil, 2000, s. 32; TPM for every operator, 1996, s. 14 - 16)
Dle Nakajimy (1988, s. 10 - 11) je pro TPM typickych pét nasledujicich bodu:

e cilem TPM je maximalizace efektivnosti vyrobniho zafizeni,

e TPM je systém produktivni Gdrzby napti¢ celym podnikem,

e pro efektivni fungovani TPM je nezbytnd ui¢ast vSech manazert, drzbart, techniki
a pracovnikl strojni obsluhy,

e TPM zahrnuje vSechny pracovniky, od pracovnikii top-managementu
po pracovniky obsluhy,

e pro fungovani TPM je nezbytnd preventivni a produktivni tdrzba, spocivajici

V tymové praci.

2.2 Historie TPM

Historie vzniku metody sahda az do roku 1951, kdy byla metoda poprvé aplikovana
ve spoleCnosti Toa Nenryo Kogyo. Ackoli byla filozofie TPM poprvé aplikovana
v Japonsku, koncept této metody pochazel z Ameriky. Presto se Americky systém
preventivni udrzby ponékud lisi od systému Japonského a to predevsim tim, Ze japonsti
pracovnici do autonomni udrzby vkladaji srdce, zatimco jiné staty tohoto pfistupu nejsou
schopny. Autorem TPM je Seichi Nakajima, jez studoval v Americe a Evropé praveé
systém pro preventivni udrzbu. Své poznatky zpracoval do navrhi, které v roce 1971
implementoval do podnikii v Japonsku. Béhem 70. let se TPM rozrostlo u dodavatelt
Toyoty a jiz v 90. letech bylo povazovano za obvyklou provozni metodu kvalitnich firem.
TPM sev Ceské republice za¢alo zavadét ponékud pozdéji, presto jsou spole¢nosti,
ve kterych bylo TPM v Ceské republice zavedeno prvnimi lidry v dané oblasti v celé
Evropé. Prvni projekt nazavedeni TPM v Ceské republice se uskutednil v roce
1994 ve spoleénosti Skoda Auto. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 10; Masin a Vytlagil,
2000, s. 33 - 40)

2.3 Zakladni bloky TPM

Pro dosazeni uspésné zavedené autonomni udrzby je dilezité rozdélit zakladni podnikové
aktivity do jednotlivych bloki, které obsahuji zdkladni aktivity spojené s komplexnim

syst¢tmem Udrzby. Institut primyslového inZenyrstvi rozdéluje tyto zakladni aktivity
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do 6 riznych bloku, které jsou znazornény na obrazku 3. Tyto bloky pokryvaji veskeré

aktivity v podniku, které maji urcité spojeni s idrzbou nebo a se spravou stroju.

Y
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(X

ZlepSovani | Samostatna

stavu stroji | - udrzba |

™M

N A

Plinovana |
udrzba

Hladké "".‘ {
prejimky a
nabéhy

Y
I
|

Trénink
pracovniki

Obrazek 3 Hlavni bloky TPM (viastni zpracovani
dle IPI)

Hlavni bloky TPM, znazornény na obrazku 3, zahrnuji ¢innosti tykajici se oprav po poruse,
vSech druhli udrzby (preventivni, produktivni, prediktivni), také pokryvaji ¢innosti spojené
s projekty a zlepSovanim systému udrzby ve spoleCnosti. Na hlavnich blocich
TPM je postavena celd filozofie TPM, ktera zahrnuje ¢innosti pfispivajici ke zvySovani
ukazatele CEZ, ¢innosti pfispivajici k efektivnéjsi udrzbeé provadéné pracovniky obsluhy
strojniho zafizeni. Hlavni bloky totdln¢ produktivni 0drzby zahrnuji také trénink
a vzdélavani pracovniki, at’ uz se jedna o operatory nebo o udrzbare a jejich motivaci.
Dalsim blokem TPM je systém zlepSovani stroju, jejich stavii a rychlé uvadéni stroju

do provozu. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 194 — 195; Masin a Vytlacil, 2000, s. 57 — 59)

2.4 Urovné udriby

Udrzba je rozdé€lena na udrzbu planovanou, preventivni, prediktivni a udrzbu po poruse.
Jednotlivé druhy udrzby se od sebe liSi rozsahem Cinnosti a ne vSechny

jsou ve spolecnostech zadané.
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Preventivni udrzba ma za cil vyhnout se poruchdm zafizeni, tim ze urCuje v pfedstihu
blizici se problémy. Preventivni udrzba je provadéna dle stanovenych pland, periodicky
se opakujicich, jez maji za cil odhaleni nevhodnych podminek a definovéani posloupnosti,
které¢ zmirni dopady prostiednictvim preventivni opravy. Zafizeni, kterd jsou vhodna
pro preventivni drzbu, by méla mit stabilni poruchovost. Diky aplikaci preventivni udrzby
se znacn¢ snizi prostoje stroje, snizi se nutnost velkych strojnich oprav a také se snizi
naklady plynouci ze strojnich oprav. Preventivni udrzba se sklddd z denni udrzby,
pravidelnych kontrol aoprav ptedchazejicich poSkozeni stroji. (Masin a Vytlagdil,
2000, s. 167 — 168; TPM for Every Operator, 1996, s. 4, Tucek a Bobak, 2006, s. 278)

Prediktivni udrzba je typ udrzby, ktery urcuje strojni stav za chodu stroje naptiklad pomoci
strojni diagnostiky. Pokud je diagnostikovan problém, prediktivni Gdrzba zjisti potiebné
informace o zdvaznosti poruchy a je naplanovana oprava zjisténého problému. Prediktivni
udrzba zjistuje informace o aktualnim stavu stroje, o budoucim stavu stroje, o jeho stavu
v minulosti a poskytuje informace potfebné pro opravy. Principem prediktivni udrzby
jsou pravidelné strojni inspekce a méfeni rliznymi diagnostickymi pfistroji. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 169 — 175)

Produktivni udrzba zohlednuje nadklady vynaloZzené na strojni tidrzbu. Produktivni Gdrzba
rozdéluje zafizeni dle nakladd spojenych s udrzbou a na zakladé nékladového rozdéleni

urcuje ¢innosti provadéné udrzbou na daném stroji. (Tucek a Bobak, 2006, s. 278)

Udrzba po poruse je provadéna aZz po vyskytnuti strojni poruchy nebo po zhor$eni stavu
stroje. Tento typ Udrzby je vhodny jen u zafizeni, které neohrozi produkci a u strojl,
jejichz opravy nejsou nikterak nakladné. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 278; TPM for Every
Operator, 1996, s. 8)

2.5 Zavadéni samostatné udrzby

Zavedeni samostatné neboli autonomni udrzby znamena, ze pracovnici obsluhy stroje
jsou schopni provadét urcitou cast tdrzby stroji bez pomoci udrzbaiit. Komplikovangjsi

ukony vykonavaji kvalifikovani udrzbafi. (Boledovic et al., 2010, s. 24)

Pro tspésné zavedeni metody jsou postupné kroky rozdéleny do sedmi zakladnich blokt,
kdy jsou vSechny bloky stejn¢ dulezité a neni mozné jednotlivé bloky opomenout
nebo preskocit. Nasledujici blok je krokem, ktery mtize byt zavadén, az po dikladném

zvladnuti bloku predchazejiciho. Obrazek 4 ilustruje sedm zakladnich krokd uspé$ného
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zavadéni TPM, které nésleduji od jednodussich ukonli po tkony slozité. (Masin a Vytlacil,
2000, s. 122)

* Rozvoj autonomni drzby

» Samostatné fizeni pracovisté

» Samostatna udrzba

D

* Vycvik a trénink pro kontrolu zafizeni

ﬂ:
l
~ | * Normy ¢isténi a mazani
o
{
~  + Eliminace zdrojii znecisténi
N
\
. * Uvodni Cisténi
—

Obrazek 4 Faze zavadeni TPM (Vlastni zpracovani dle IPI)
Aktivity vedouci k zavedeni TPM jsou provadény tymy slozenymi z lidi z vyroby a dale
TPM tymy, které podporuji operatofi, manaZeti, Udrzbafi a pracovnici primyslového
inzenyrstvi. Prvni tfi faze zavadéni TPM maji za cil zabezpecit podminky pro chod stroje.
Tyto kroky jsou zdkladnim pifedpokladem pro autonomni udrzbu. Krok 4 a krok
5 jsou ¢innosti spojené s provadénim autonomnich prohlidek. Posledni dva kroky

jsou orientovany na aktivity vedouci ke zlepseni pracovisté. (Boledovi¢ et al., 2010,

S. 24 — 25; Masin a Vytlacil, 1996, s. 201)

2.5.1 Uvodni &isténi

Prvnim krokem autonomni UdrZzby je Gvodni Cisténi a inspekce. Pravé Cisténi a kontrola
je zakladem pro zahajeni programu autonomni Udrzby, protoze diky inspekci a Cisténim
najdeme problémy, kterych bychom si dfive ani nevSimli. V prvnim kroku se strojni
zafizeni perfektné vycCisti a odstrani se veskeré necistoty jako naptiklad Zelezné tiisky,

prach, nebo mastné olejové skvrny a odstrani se nepotiebné véci z pracovisté. Heslo
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prvniho kroku: ,,cisténi je kontrola®, bylo pouzivano mnoha vyrobnimi tymy. Diky
prvnimu kroku se také pracovnici obsluhy stroje seznami s ¢astmi stroje, které do té doby
vétsSinou ani nepoznali. Béhem uvodniho Cisténi dochazi k identifikaci strojnich vad.
Tyto vady se obvykle znaci Cervenou kartou, ktera se povési piimo na misto stroje,
kde se vyskytuje porucha. Diky této jednoduché vizualizaéni technice okoli piesné
vi, kde se na stroji vyskytuje problém. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 26; Masin a Vytlacil,
2000, s. 123 — 133; TPM for every operator, 1996, s. 66 — 67; Wireman, 2004, s. 93 - 94)

Autor Stohr (2012, s. 8) definuje zakladnich Sest kroku, dle kterych by se mélo postupovat

pro uspésné zvladnuti prvniho kroku TPM:

e pifiprava na pocatecni Cisténi — pfiprava formuléil, cisticich pomicek, strojni
dokumentace a jiné,

e schiizka TPM tymu, na které se vydefinuji cile uvodniho Cisténi a ucastnici
se seznami se strojnim zafizenim. Na schiizce TPM tymu je nutné potfizovat
fotodokumentaci,

e prvotni Cisténi stroje, které je provedeno dle strojni dokumentace, oznaceni
a odstranéni drobnych abnormalit, urceni prvotniho navrhu standardu strojniho
¢isténi a mazani,

e zlepSovaci opatfeni, tykajici se odstranéni v§ech abnormalit a zlepSovani strojniho
cisténi,

e provadéni pravidelnych strojnich udrzeb, Ccisténi, vyhotovovani eviden¢nich
zaznamu,

¢ Kkontrola uspésné implementace prvniho kroku TPM a provedeni prvotniho auditu.

2.5.2 Eliminace zdroju znecisténi

Druhy krok autonomni udrzby se zaméfuje na eliminaci zdroji zneciSténi, které byly
detekovany v prvnim kroku. Na zdkladné strojnich prohlidek vzniknou opatieni vedouci
K odstranéni zdroju znecisténi. Cilem druhého kroku TPM je lokalizace zdroji znec€isténi,
zastaveni strojniho znecistovani piimo u zdroje zneCisténi, upraveni zafizeni
aby bylo ¢isténi a mazani jednodu$si pro pracovniky strojni obsluhy. (Boledovi¢ et al.,

2010, s. 28 — 29; TPM for Every Operator, 1996, s. 68 — 69)
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2.5.3 Normy cisténi a mazani

V prvnich dvou krocich byly identifikovany zdkladni zdroje znecCisténi strojli, které byly
nasledn¢ odstranény; byly zde vytvotfeny zakladni podminky pro udrzeni Cistoty strojt.
Ttetim krokem implementace TPM je autonomni mazani strojl, které je provadéno strojni
obsluhou. Diky spraévnému mazéni a Cisténi se snizi vySe opotiebeni strojii a stroj se stane
vice spolehlivym. Pro spravné fungovani tietiho kroku TPM musi byt na strojich
vyznaCeny mazaci mista, oznaCena vysSe hladin strojnich kapalin, standardizovana oblast
strojnitho mazani. To vSe musi byt vykonano proto, aby se zamezilo chybovosti lidského
faktoru. Masin a Vytlacil (2000, s. 140) uvadéji, ze ¢as ur€eny k mazani a Cisténi strojii
by nemél piekrocit 2 % pracovni doby pracovnika strojni obsluhy. Cilem tfetiho kroku
je vytvoreni standardu ¢isténi a mazani, ktery je vytvofen za tiasti TPM tymu. Na zakladé
standardii Cisténi a mazani bude vykondvéna autonomni udrzba stroje, proto by mél
tym TPM dbat na maximalni pouzitelnost standardu. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 30 - 31,
Masin a Vytlacil, 2000, s. 139 — 142; TPM for every operator, 1996, s. 70)

2.5.4 Vycvik a trénink pracovniku

Ctvrty krok je zaméfen na rozvoj pracovnika, ktery bude schopen vykonavat celkové
prohlidky stroji, jejichZ cilem je odhaleni strojnich poskozeni a zdroje strojnich poruch.
Pracovnici strojni obsluhy jsou vySkoleni pro provadéni autonomnich strojnich prohlidek
a dale trénovani proto, aby pievedli ziskané teoretické védomosti do praxe. V tomto kroku
je obsluha stroje seznamena s ¢astmi stroje, které bude dale vyuZzivat pro strojni inspekci
i identifikaci strojnich odchylek. Pracovnici strojni obsluhy jsou vzdélavani v oblasti
pneumatickych obvodl, funkci soustav jako napiiklad funkci filtrti, maziv, regulétorq,
snimacl, hydraulickych jednotek a jinych probléma spojenich s funkCénosti stroje.
Diky ¢tvrtému kroku TPM budou pracovnici strojni obsluhy schopni detekovat daleko
vice strojnich abnormalit nez doposud, budou také schopni lépe provadét autonomni
udrzbu zafizeni. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 32; Masin a Vytlacil, 2000, s. 147 — 148;
TPM for every operator, 1996, s. 71)

255 Autonomni udrzba

V predchéazejicim kroku byl operator proskolen tak, Ze je schopen provadét samostatné
autonomni udrzbu s vyhledavanim abnormalit. Cilem patého kroku je vytvofeni standarda

obsahujici samostatnou inspekci pracovniki strojni obsluhy a to tak, Zze mohou byt pivodni
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standardy Cisténi a mazani doplnény o ¢innosti spojené se strojni inspekci. Cinnosti strojni
inspekce by mély byt ve standardu dostatecné popsany a mély by vychazet z poznatkd,
které pracovnici ziskali béhem ¢tvrtého kroku, tedy vycviku pracovniki. Vystupem kroku
by mél byt tedy standard rozsifeny o autonomni inspekci a pravidelny rozvrh, ktery urci,
kdy bude provadéna udrzba a inspekce. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 33, Masin a Vytlacil,
2000, s. 149 — 151)

Obrazek 5 znazoriuje sled Cinnosti, nezbytnych pro zavedeni paté¢ho kroku TPM, ktery
se sklada z 10 navzijem navazujicich ¢innosti, které jsou zakonceny finalnim auditem.
Prvni Cinnosti, ktera je nezbytna pro uspé$né fungovani autonomni udrzby je revize
aktualnich standardf, které je nutné prokonzultovat s pracovniky udrzby. Dulezitym
bodem je taktéz urceni kontrolnich bodid, které budou béhem autonomni Udrzby
kontrolovany pracovniky strojni obsluhy. Na zakladné stanovenych inspek¢nich bodil
jsou vytvoreny inspekéni standardy, které jsou provéfeny spoleéné s pracovniky strojni
obsluhy. Béhem ovétovani se taktéz hledd moznost jak standardy zkratit a udélat
je co nejjednodussi. Nasleduje trénink pracovnikl obsluhy. Pfed zahajenim samotné
autonomni udrzby je nutné pracoviSté vybavit potfebnym naradim, které je nezbytné
pro provadéni Udrzby. Po vybaveni pracovisté potfebnymi nastroji je spuSténa strojni
inspekce, kterd je pravidelné¢ kontrolovana nadfizenymi pracovniky. Po dikladném

osvojeni autonomni inspekce nasleduje audit. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 154)
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Obrazek 5 Postup zavadeni autonomni udrzby (Masin a Vytlacil, 2000, s. 154)
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2.5.6 Samostatné Fizeni pracovisté

Cilem ptedposledniho kroku TPM je zvySovani efektivniho vyuziti strojniho zafizeni,
tak ze pracovnici strojni obsluhy cilené¢ vyhledavaji a eliminuji zdroje plytvani. Cilem
Sestého bodu je zvySeni kvality procesu, taktéz zvySeni efektivity prace a jeji bezpecnosti.
Zde jiz neni stfedem zdjmu pouze stroj, nybrz celé pracovni prostredi, které¢ je taktéz
zahrnuto do programu samostatné udrzby. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 34; MasSin a Vytlacil,
2000, s. 161)

2.5.7 Rozvoj autonomni udrzby

Posledni krok TPM ma za cil trvalé zlepSovani, které¢ je pfedmétem aktivit vyrobnich
tymu, skladajicich se ze strojnich operatort. Tyto tymy spolupracuji s oddélenim udrzby,
vymysleji rizna zlepSeni, ktera ptispivaji k delsi Zivotnosti a vyuzitelnosti strojniho parku.
Hlavnim cilem posledniho kroku je minimalizace strojnich ztrat a pieneseni strojni drzby
na pracovniky obsluhy. Mnoho ¢innosti je pfeneseno piimo na pracovniky strojni obsluhy,
ktefi jiz zaznamenavaji a ¢astecné analyzuji data, tykajici se dané¢ho stroje, diagnostikuji
strojni poruchy a podileji se na trvalém zlepSovani zatizeni. (Boledovi€ et al., 2010, s. 34,

Masin a Vytlacil, 2000, s. 162)

2.6 Audit TPM

Audit totalné produktivni Gdrzby je potiebné provadét po kazdém kroku zavedeni metody
TPM. Audit odpovida na otazku, zda je spolecnost pfipravena na zavedeni nasledujiciho
kroku totalné produktivni udrzby a zda je vSe v ptfedchozim zavedeném kroku vykonavano
spravné. Audit neboli provérka skute¢ného stavu, srovnava stav skuteCny se stavem

pozadovanym. Provérka TPM se dle IPI zamé&fuje predev§im na nésledujici oblasti:

e oOrganizaci planované udrzby,
e planovaci proces,
e standardizaci a dokumentaci,
e prediktivni tdrzbu,
e pracovni postupy a jiné.
Provedenim auditu TPM by se mély objevit dalezit¢ podméty, které jsou potiebné

pro zlepSovani firemnich procest. Aktualni stav autonomni udrzby je zaznamenavan

do eviden¢niho formulafe, ktery mize byt standardni nebo sestaveny firmou na jeji
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konkrétni pozadavky. Na zakladé auditu se spole¢nost rozhodne, zda byl zkoumany krok
autonomni udrzby splnén a jaké nedostatky se béhem auditu odhalily. (Boledovi¢ et al.,

2010, s. 35 — 36; Magin a Vytla&il, 2000, s. 208)
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Obrazek 6 Audit jednotlivych krokit TPM (Boledovic et al., 2010, s. 35)

Na obrazku 6 je zndzorné€n postup po UspéSné implementaci dal§iho kroku TPM,
ktery vyzaduje jednotlivé druhy auditu. Pokud dany krok TPM u auditu uspéje, mize
byt implementovan dalsi krok autonomni udrzby, pokud dany krok TPM u auditu neuspéje,
implementace TPM se vrati zpét ke kroku, ktery u auditu neobstal. (Boledovic et al., 2010,
s. 35)

Audit TPM je ptedevSim piilezitosti pro trénink pracovniki strojni obsluhy,
ale i pro trénink samotnych auditord. Vystupem auditu jsou technické poznatky, opatieni
pro dobrou atmosféru a pro rozvoj samotné totaln¢ produktivni udrzby. (Masin a Vytlagil,

1996, s. 205)
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3 ANALYZA CASOVEHO VYUZITI

Analyza ¢asového vyuziti, at’ uz se jedna o Casové vyuziti stroji nebo Casové vyuziti
pracovni doby pracovniki, je velmi dulezity ukazatel, ktery odrazi stabilitu procesii uvnitf
podniku. Znalost ztrat znevyuziti podnikovych zdroji a jejich naslednd analyza
je zakladnim piedpokladem pro jejich odstranéni a zefektivnéni jednotlivych procesu.
Kazdy znas jist¢ znd 8 zékladnich druht plytvani, které neptidavaji hodnotu findlnimu
produktu jako je: nadprodukce, zasoby, zmetkovitost, pohyby, zpracovani, ¢ekani, doprava
a nevyuzity lidsky potencial. V nasledujici kapitole bude vSak blize rozebrano strojni
plytvani a nevyuziti disponibilniho ¢asu stroje. (Imai, 2012, s. 79; Masin a Vytlacil, 2000,
s. 83)

3.1 Strojni ztraty

Strojni ztraty jsou Casy, jez snizuji vykonnost strojii. Tyto strojni ztraty mohou vznikat
diky zpiisobu vyroby, udrzbé daného stroje, provozovani daného stroje, anebo také diky
lidskym chybam. Primérnim cilem organizace je tyto vyrobni ztradty eliminovat
nebo alespon snizit na tinosnou hranici. Autofi Masin a Vytlacil definuji 6 zékladnich

velkych strojnich ztrat a to:

e prostoje z dtvodu strojnich poruch,

e sefizovaci Casy, ¢asy nastaveni, vymény a zmény,

o kratkodobé strojni poruchy, ztraty z divodu prestavek,
e rychlostni ztraty,

e ztraty z nekvality a viceprace,

e sniZeni vykonnosti stroje z diivodu nabéhu nebo zkouseni.

Autofi Masin a Vytlacil taktéz definuji dva druhy poruch a to poruchy z divodu ztraty
funkce a poruchy omezujici funkci. Poruchy =z davodu ztraty funkce jsou fidce
vyskytované, jednoduse odhalitelné, z divodu velmi dramatického prabehu. Naopak
poruchy, které funkci omezuji, nezabraniuji provozu strojniho zafizeni, ale jeho vykon
snizuji. Tyto poruchy nesmi byt pfehlizeny, protoze pravé tyto poruchy maji za disledek
nevyuziti stroje, kratkodobé prerusovani chodu, omezeni rychlosti nebo také b&h stroje

naprazdno. (Masin a Vytla¢il, 1996, s. 184 — 185)

Sest zékladnich ztrat definovanych Maginem a Vytlagilem je mozné dale rozdélit na ztraty

dostupnosti stroje, ztraty vykonu strojniho zafizeni a ztraty plynouci z nekvality vyrobku.
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Aby bylo plytvani odstranéno, je nezbytné analyzovat ztraty strojniho zafizeni

a jeho mozné potize. (Stohr, 2012, s. 6)

Obrazek 7 shrnuje jednotlivé druhy ztrat. Vidime, ze do ztrat z dostupnosti spadaji strojni
poruchy a ztraty z divodu sefizovani stroji. Do ztrat vykonu spadaji kratkodobé poruchy
a poruchy, které maji za nasledek snizeni celkové rychlosti strojniho zafizeni. Poslednimi
ztratami jsou ztraty plynouci z nekvality, do nichz se fadi zmetkovitost a ztratové Casy

zpusobené nabehy stroje. (Stohr, 2012, s. 6)

9. ©
Strojni ,Poruchy E Nekvalita

poruchy kratkodobe
Sefizovani Snizeni Nabéhy
EREEGRam rychlosti stroje

Obrazek T Druhy jednotlivych strojnich ztrat (viastni zpracovani dle Stohr,
2012, s. 6)

3.2 Ukazatel CEZ

Pro odstranéni strojnich ztrat je nutné ztraty dikladné analyzovat a rozpoznat je. K méteni
efektivnosti zatizeni je uZivan takzvany ukazatel CEZ neboli ukazatel celkové efektivnosti
zatizeni, obCas se pro tento ukazatel uziva anglicka zkratka OEE (Overall Equipment

Effectiveness). Tento ukazatel zahrnuje tii parametry a to:

e ukazatel dostupnosti neboli ukazatel vyuziti zafizeni,

e ukazatel vykonu zafizeni,

e ukazatel kvality (Masin a Vytlacil, 1996, s. 187 — 189).
Finalni vySe ukazatele CEZ se vypocte vynasobenim téchto tfi ukazateli, tedy ukazatele
vyuziti, vykonu a kvality. Vysledny ukazatel je v procentudlnim vyjadfeni, protoze
jiz samotné ukazatele jsou taktéz vyjadieny procenty. Ztoho vyplyva, ze ukazatel

CEZ nemiize ptesdhnout vysi 100 %.

CEZ = Vyuziti x Vykon x Kvalita (1)
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Ukazatele vyuziti, vykonu a kvality zahrnuji vSech Sest velkych ztrat. Kdyz ma naptiklad
stroj velkou miru prostojii z divodu casté poruchovosti, odrazi se to na ukazateli miry
vyuziti strojniho zafizeni. Ukazatel vykonu zafizeni se snizuje naptiklad z diivodu Castych
prestavek. Ukazatel vyuziti tedy zahrnuje dobu provozu zafizeni a jeho skutecné prostoje.
Ukazatel vykonu je ovlivnén poctem vyrobenych kusi a ukazatel kvality je ovlivnén
poctem nekvalitni produkce a vicepraci. Ukazatel CEZ zobrazuje, jak dobie je ve firmé
dany stroj vyuzivan z pohledu ztratovych a provoznich ¢asi. Ukazatel CEZ zohlednuje
kapacitni vykon daného stroje a zohlediiuje kvalitativni parametry strojniho vykonu.

(Masin a Vytlacil, 1996, s. 187 — 189)

Obrazek 8 znazornuje postupny vypocet ukazatele CEZ, ktery zohlednuje vSechny velké

strojni ztraty.

Celkovy pracovni ¢as

Planow ane
prostoje

Cisty pracovni ¢as

4 - Ztraty
Casprice dostupnost

Plinovany vystup

Zraty

Skutecny vystup vchloati

Skutecny vystup

Vystup kvalitnich Zirdty kvality

Obrdazek 8 Strojni ztraty (viastni zpracovani dle Boledovic et al., s. 20)

V praxi se mizeme setkat s métenim ukazatele CEZ ru¢nimi sbéry dat a jejich naslednym
vyhodnocovéanim nebo elektronickym sbérem a vyhodnocovanim dat. Vyhodou ru¢niho
sbéru dat je zapojeni samotnych obsluznych pracovniki, pracovnikt tdrzby a jinych osob
do sbéru dat. Diky tomu jsou pracovnici Iépe obezndmeni se strojem

a jeho aktualnim stavem. (Stohr, 2012,s. 6 —7)

V praxi je téméf nemozné se setkat s vysi ukazatele CEZ 100 %. VétSina lokalnich firem
se pohybuje ve vysi 40 az 60 % hodnoty ukazatele CEZ. Podniky, které dosahuji trovné
svétové tiidy, maji ukazatel CEZ ve vysi 85 %. (Boledovic et al., 2010, s. 20)
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3.2.1 Ukazatel TEZ

Ukazatel TEZ, tedy totalni efektivnost zafizeni je nékdy oznacovéan jako ukazatel TEEP.
Tento ukazatel vychazi z ukazatele CEZ, tedy celkového vyuziti stroje, ktery jej porovnava
s absolutnim moznym vyuzitim strojniho zafizeni, kdy bylo mozné, aby dany stroj
produkoval kvalitni finalni vyrobky. Ukazatel TEEP je vétSinou vztahovan K celému dni,
tedy ke 24 hodinam a k 7 dnim v tydnu. Pfi vypoctu ukazatele TEZ povazujeme naptiklad
za ztratu i ¢as planovanych prostoju. (Boledovi¢ et al., 2010, s. 22, Masin a Vytlacil, 2000,
s. 90)

TEZ = CEZ x Stupen vyuziti )

Rovnice 2 znazorfiuje postup vypoctu ukazatele TEZ, ktery vychazi ptimo z ukazatele

CEZ a je ovlivnén stupném vyuziti stroje.

3.3 Meéreni prace

Cilem méfeni prace je ureni pokud moZno co nejobjektivnéjsi normy spotieby cCasu.
Cinnosti patfici mezi méfeni prace patii mezi zakladni znalosti, slouzici k odhaleni
plytvani a neefektivnostem v procesech. Méfeni prace ma cil definovat urceni potiebného
Casu pro vykonani daného sledu pracovnich c¢innosti kvalifikovanym pracovnikem
nebo tymem pracovniktl. Vystupem z méfeni prace je stanoveni normy ¢asu, ktera zahrnuje
potiebné mnozstvi Casu pro vykondni daného pracovniho ukonu kvalifikovanym
pracovnikem. Dal§imi normami ur¢enymi diky méfeni prdce mohou byt normy poctu,

normy obsluhy a normy pracnosti. (Dlaba¢, 2012, s. 11 — 12; Tucek a Bobak, 2006, s. 111)

Vyber Definuj Rozloz Meér Ur¢i Aplikuj Standardizuj

Obrazek 9 Postup méreni prace (vlastni zpracovani dle Pivodova, 2015)
Obrazek 9 zobrazuje postup pro méteni prace. Pro spravné méteni prace je nezbytné vybrat
préaci, kterd bude nasledné meétena, spravné definovat jeji pracovni postup a rozlozit

jeji ¢innosti na dil¢i operace. Po provedeni téchto krokii je mozné pfistoupit k samotnému
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meéfeni prace a naslednému urCeni standardnich casti potiebnych pro vykondni dané
pracovni ¢innosti. Tyto urené standardni Casy je mozné dale aplikovat na danou préci
s ohledem na okolnosti vykonu préace, zdkonné prestavky a jiné omezeni. V konecné fazi

je ¢as potiebny na vykonani dané prace standardizovan. (Pivodova, 2015)

Pro méteni prace existuje mnoho pfistupl, kterymi jsou naptiklad méfeni prace pomoci
hrubych odhadu, pfistup pro ureni ¢asi vychézejici z historickych udajii, pfimé méfeni
prace a systém meéteni prace pomoci pfedem urcenych ¢ast. Pfimé méfeni prace a systém
pfedem urcenych casli se momentalné vyuziva nejcastéji a tyto dva ptistupy k méfeni prace
jsou taktéz nejspolehlivéjsi a nejobjektivnéji urcuji potiebny Cas pro provedeni dané prace.
Metody piimych ndmérti i pfedem urcenych cast slouzi pro ucely normovani, ale také
pro zlepSovani pracovnich procesti. Metody pfimych naméri je mozné dale rozdélit
na snimky pracovniho dne, momentové pozorovani a chronometrdz. Systém piedem
uréenych ¢asti pouziva pro urceni ¢asit metody, kterymi jsou napiiklad MTM, UAS, USD,
MOST a jiné metody uzivané pro méteni prace. Systém piedem urenych casu je vyhodny
V tom, Ze zde odpada problém subjektivity, kdy jsou Casy potfebné na vykonani dané prace

uréeny jednotlivymi pohyby, které jsou provadény pii daném vykonu. (Pivodova, 2015)

3.3.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je nepfetrzité pozorovani béhem smény s cilem ur€eni veskeré
spotieby Casu potiebného na vykondni dané prace. Diky snimku pracovniho dne ziskame
podrobné informace o pribéhu dané prace. Snimek pracovniho dne je provadén pomoci
stopek, kdy je doba kazdého tikonu ¢i pohybu zaznamenavana do zaznamového formulafe.

Snimkt pracovniho dne je mnoho druhil a je mozné je rozdé€lit nasledovné:

e snimek pracovniho dne daného jedince,

e snimek pracovniho dne pracovniho tymu,

e hromadné snimky pracovniho dne,

e Vlastni snimky pracovniho dne,

e snimek pracovniho procesu (Dlaba¢, 2012, s. 13; Pivodova, 2015; Tucek a Bobak,
2006, s. 112).

Snimek pracovniho dne je mozné provadét pomoci pfimych ndméri nebo technikou
momentového pozorovani. Rozdil je zde vtom, Ze technika pfimych nadmérd spociva

v ptimych ndmérech pomoci stopek, zatimco momentové pozorovani vychazi z predem
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definovanych c¢asit daného pozorovéani, kdy jsou doplilovany pouze Ccinnosti,
které se v danou chvili vykondvaji, nebo za danou dobu pievazuji. Diky snimkim
pracovniho dne Ize zjistit strukturu jednotlivych Casti potfebnych pro vykon dané prace.

(Tomek a Vavrova, 2007, s. 115)

Pavelka (2009) definuje zakladni postup pro provedeni snimku pracovniho dne daného

pracovnika nasledovné:

e vybér pracovnika nebo pracovisté, které je nutno analyzovat,
e detailni seznameni s pracovistém,

e vydefinovani sledovanych dé&ju a cyklickych ¢innosti,

e stanoveni potfebného poctu snimkii,

e provedeni méfeni,

e vyhodnoceni snimku pracovniho dne.

Pti provadéni snimkovani je dulezité sledovat aktivity v procesu, ale také sledovat plytvani
v daném procesu a ¢innosti nepiidavajici hodnotu. Dilezité je, si pted snimkovanim
vydefinovat Cinnosti pracovnika a vystup jeho prace. Diky provedenému snimkovani
muzeme ménit layout, ménit pracovni postupy, prizptisobovat pracovisté ergonomickym

pozadavklim pracovnika nebo zavadét metody $tihlé vyroby. (Pavelka, 2009)

3.3.2 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram neboli Spagetovy diagram je hlavnim nastrojem pro zaznamenani
pohybu pracovnika v daném procesu. Spaghetti diagram se vykonava pro urcity ¢asovy
usek, napiiklad jednu sménu pracovnika. Cilem spaghetti diagramu je sledovani
pracovnikovych pohybi, tedy cest, slouzicich pro zeStihlovani daného procesu. Diky
spaghetti diagramu jsme schopni urCit zbyte¢né pohyby, manipulace nebo nevhodné

uspofadany layout a urcit pfesny prostor, kde se pracovnik pohybuje. (Pavelka, 2009)

Spaghetti diagram je obvykle provadén spolecné¢ se snimkovanim pracovniho
dne pracovnika. Pro tvorbu spaghetti diagramu potfebujeme layout budovy
nebo pracovisté, kde dany pracovnik vykonava své pracovni ikony. Do layoutu pracovisté
zachycujeme pohyby pracovnika. Po vyhotoveni spaghetti diagramu nésleduje zkoumani
urazené¢ denni vzdalenosti pracovnika nebo materidlu s cilem redukovat dané trasy.

(Pavelka, 2009)
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4 ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti diplomové prace byly zpracovany literarni prameny k dané problematice,
kterd se zabyvala metodami S§tihlé vyroby, totalné produktivni udrzbou, analyzami
casového vyuziti strojli a pracovnikid. Na zdkladné poznatkd zpracovanych v teoretické
Casti diplomové prace byla zpracovana prakticka cCast, ktera vychazi zteorie pouzité

V teoretické ¢asti.

V teoretické €asti byla v kratkosti popsana Stihla vyroba a jeji znaky. Dale byla vénovéana
pozornost nastrojum $tihlé vyroby, které byly pouzity v praktické casti diplomové prace,
jako je vizualizace pracovisté, standardizace, tvorba jednobodovych lekei, workshop,

diagram pfi¢in a nasledku a tymova prace.

Dale byla vénovana pozornost metodé¢ totalné produktivni drzby, jez je stéZejnim bodem
této diplomové prace. V teoretické ¢asti byly popsany cile metody TPM, historie totalné
produktivni udrzby, zakladni bloky TPM abyly blize popsany jednotlivé body
implementace TPM. Na konci kapitoly byla vénovana pozornost auditu autonomni udrzby,

jakozto kontrolnimu bodu metody.

V posledni kapitole teoretické ¢asti byla blize popsana analyza ¢asového vyuziti stroju
i lidi. Kapitola byla zaméfena na analyzu strojnich ztrat, kde byly popsany ukazatele
CEZ a TEZ, dale se kapitola vénovala méteni lidské prace pomoci pozorovani a to snimku

pracovniho dne a spaghetti diagramu.
Praktickd ¢ast vychazi z poznatkli definovanych v Casti teoretické. VeSkeré metody
zminéné v teoretické Casti diplomové prace byly stéZzejnimi informacemi pro vypracovani

analytické i projektové ¢asti diplomové prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Meopta — optika, S. r. 0., dale jen Meopta, se sidlem v Pterové, je jednim
ze svétovych vyrobclt sportovni, vojenské apramyslové optiky s bohatou historii.
Spolecnost se specializuje na vyrobu, konstrukeci, montaz, vyzkum a vyvoj optickych,
optomechanickych a optoelektronickych systémi. Spole¢nost ma také pobocku v Americe
pod nazvem Meopta U.S.A., Inc, sidlici v New Yorku, ktera se zamétfuje na vyrobu

a montaz sportovni, letecké a obrané optiky.

Areal vyrobni firmy se nachazi v pferovském primyslovém parku a rozprostira
se na 135 tisicich  metrech  ¢tverenich.  Aktualné Meopta zaméstnava kolem

2 200 zaméstnanci a fadi se k nejvétsim zaméstnavatelim Pierovska. (Meopta, © 2013a)

opt

Obrazek 10 Logo spolecnosti Meopta — optika,
S. I. 0. (Meopta, © 2013)

5.1 Historie spole¢nosti

Historie pterovské spolecnosti spada az do roku 1933, kdy byla v Pierové zalozena firma
pod nazvem Optikotechna. Vyznamné osobnosti, které staly pfi vzniku této spolecnosti,
byl Doc. Mazurek, na jehoz podnét byla spole¢nost zaloZzena a Ing. Benes, ktery stal
za vznikem spolec¢nosti diky jeho vlozenému kapitalu. Zpocatku firma vyrdbéla predevsim
kondenzory a ¢ocky, Casem se vSak jeji produkce rozrostla o vyrobu zvétSovacich piistrojt,
dalekohledti, puSkohledl, pfistrojii slouzicich k promitdni a 0 vyrobu fotoaparati.
Poptavka po vyrobcich firmy stale rostla, a proto byla spole¢nost nucena vybudovat nové
vyrobni prostory. Ze spoleCnosti se stal primarni dodavatel pfistroji pro armadu
Ceskoslovenské republiky a zanedlouho firmu skoupila Ceska Zbrojovka. Béhem druhé
sveétové valky spole¢nost musela dodavat vojenské pfistroje pro némeckou armadu.
Po valce, vroce 1946, byla spolecnost piejmenovana na Narodni podnik Meopta,
kdy se podnik stal jednim z nejvétsich vyrobcu zvétSovaci optiky na svété. Po roce
1971 doslo k navySeni produkce pro armadu, kterd se stala primarnim zakaznikem

ptrerovské firmy. V roce 1989 byla vSak vojenska vyroba nahle ukoncena, spole¢nost tehdy
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pfisla otémét 75 % svych zakdzek. Spolecnost byla zprivatizovdna a v roce
1992 byl odkoupen cely podil spole¢nosti Paulem Rausnitzem. Nyni je Meopta-optika
velmi silnou, konkurenceschopnou spolecnosti s vlastnim védeckym a vyzkumnym

centrem. (Meopta, © 2013; Meopta History, © 2011)

5.2 Soucasnost spole¢nosti

Meopta je jednim ze svétovych lidri ve vyrobé a vyvoji optiky. Spole¢nost disponuje

nejmodernéjSimi technologiemi a strojnim parkem vysoké kvality. (Meopta, ©2013a)

Pro zabezpeceni Spickové kvality je integrovany systém managementu kvality certifikovan
dle systému ISO 9001. Spole¢nost dba také na zivotni prostredi, coz dokazuje certifikaci

systému na ochranu Zivotniho prostfedi ISO 14 001. (Meopta, ©2013a)

JelikoZ je spolec¢nost vyrobcem a dodavatelem vojenské techniky je certifikovana dal$im
standardem a to certifikaci systému fizeni kvality na bazi AQAP 2110. Spole¢nost
jepovinna dodrzovat standardy NATO souvisejici s vyrobou vojenské techniky.
Dale je spole¢nost certifikovana dle normy ISO 13485 pro vyrobu prostiedki
pro zdravotnické ucely. (Meopta, ©2013a)

5.2.1 Vyvoj poftu zaméstnanci

Meopta je nejvétsim zaméstnavatelem mésta Prerov, a vyznamnym zaméstnavatelem
celého pierovského regionu. Spole¢nost ma stabilné vice nez dva tisice kmenovych
zaméstnancll. Vyvoj poctu zaméstnancti spole¢nosti ma V poslednich deseti letech
stoupajici charakter, coz je znazornéno v grafu 1, ktery ilustruje pravé vyvoj poctu
zaméstnancl spolecnosti za poslednich 10 let. Bohuzel byl i v Meopté viditelny pokles
poctu zaméstnanci béhem doby ekonomické krize. Po krizi se vsak pocet zaméstnancti
spolecnosti opét vratil zpét k plivodnim hodnotdm, dokonce se pocet zaméstnanct

za posledni roky zvysuje, coz signalizuje stabilitu spole¢nosti. (Interni zdroje spole¢nosti)
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Vyvoj poctu zaméstnanci
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Graf 1 Vyvoj poctu zaméstnancii spolecnosti (viastni zpracovani dle internich

zdrojit spolecnosti)

5.3 Vize spolec¢nosti

Zakladni vizi spolec¢nosti do budoucna je vedouci postaveni v poskytovani a navrhovani
inovativnich fteSeni, které budou sméfovat na netradiéni svétové trhy. Spolecnost
se chce i nadale zaméfovat na oblast zobrazovaci a osvétlovaci techniky, ktera je urCena
pro vojenské, prumyslové a spotiebitelské aplikace. Cilem Meopty je zvySovani piidané
hodnoty svych vyrobku a také trvaly rust hodnoty firmy. Téchto cilii se spole¢nost snazi
docilit pomoci stabilniho zlepSovani technologii, fizenim kvality a udrzovanim velmi
dobrych vztahl se zdkazniky a dodavateli. Spole¢nost stavi na vice nez 80leté tradici
v oblasti optiky aklade diraz na dodrzovani zakonnych norem, etickych norem

a na ochrané Zivotniho prostfedi. (Meopta, © 2013a)

5.4 Organizaéni struktura

Spole¢nost Meopta sidli v Ceské republice, kde vystupuje pod nazvem
Meopta — optika, s. r. 0. a v Americe na Long Islandu, kde vystupuje pod nazvem Meopta
U.S.A., Inc. Jelikoz se jedna o dvé samostatné fungujici spole¢nosti, ma kazda z nich
rozdilnou organiza¢ni strukturu. Dale se bude tato diplomova prace zabyvat spole¢nosti

Meoptou — optikou, sidlici v Ceské republice. (Meopta, ©2013a)
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Spole¢nost v soucasné dob¢ vlastni znama rodina podnikateld Rausnitzi, kterym
se podafilo kdysi skomirajici spole¢nost znovu postavit na nohy a vybudovat
z ni konkurenceschopny podnik. Organiza¢ni struktura spole¢nosti (graf 2) je ponékud
rozsahla, v cele spolecnosti stoji generalni feditel Vitézslav Motka, ktery fidi celou
spolec¢nost. Jeho podiizenymi jsou senior feditelé: obchodu, engineeringu, kvality,
personalistiky, vyroby a financi. Pod jednotlivé senior teditele dale spadaji feditelé

a manazefi konkrétnich oblasti, divizi a vyrob. (Meopta, ©2013a)

Generalni feditel

. 4 \
Kancelar
generalniho Feditele Konzultant
(QEMS manaiej E’révni oddélenﬂ Konzultant
Predstavitel
managementu

Senior feditel Senior feditel Senor feditel Senior feditel Senior feditel enior feditel financh
obchodu Engeneeringu Quality assurance personalistiky vyroby ST:r‘;ys;JEtz::yle

Graf 2 Organizacni struktura spolecnosti (Vlastni zpracovani dle internich zdroju

spolecnosti)

5.5 Divize spole¢nosti

Spolecnost je rozdélena do tii divizi. Kazda divize sidli v jiné budové prerovského
primyslového arealu. Podrobnou mapu aredlu spolecnosti Srozdélenim na jednotlivé

divize je mozné vidét v priloze PL
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5.5.1 Divize mechaniky

V divizi mechaniky dochazi k vyrobé soucasti uréenych k montazi finalni produkce.
Divize mechaniky je vybavena stroji urCenymi ke strojnimu obrabéni, piedevSim
CNC zafizenimi. Divize mechaniky disponuje  klasickymi  obrabécimi  stroji
I nejmodernéj§imi zafizenimi urenymi k obrabéni. Strojni park divize mechaniky
je riznorody, zahrnuje CNC soustruhy, frézy, vrtacky, klasické soustruhy a brusky.
Na divizi mechaniky také probiha spousta povrchovych uprav jako je napiiklad lakovani,

vypalovani a eloxovani. (Meopta — optika, 2008, s. 5)

5.5.2 Divize optiky

V divizi optiky se vyrab&ji optické dily, které mohou byt vyrobnim komponentem
nebo mohou byt piimo dodavany zakaznikim. V divizi optiky se vyrabi ruzné typy
optickych komponentli a to napiiklad sférické Cocky, hranolové sestavy, zrcatka, filtry
ajiné. Divize optiky disponuje velmi modernimi technologiemi pro zpracovani optiky,
fezdni skla, frézovani skla, jeho leSténi, vrstveni anebo také technologii urcenou

pro brouseni skla. (Meopta — optika, 2008, s. 5)

5.5.3 Divize montaze

V divizi montaze, dochazi ke kompletaci komponentt a jejich smontovani do jednoho
finalniho produktu. V divizi montdZe je moZné se setkat s béZnymi montdznimi linkami
nebo modernimi montdznimi linkami ve tvaru U, které jsou sestaveny dle materialového

toku. (Meopta — optika, 2008, s. 6)

5.6 Portfolio produkti

Portfolio produkti spolecnosti je velice rozsahlé a je mozné jej shrnout do tfi zakladnich
kategorii. Produkty spolecnosti se fadi ke svétové Spi¢ce ve svém oboru. (Meopta,

© 2013¢)

5.6.1 Sportovni optika

Sportovni optika je urCena pro spotiebitele, ktefi hledaji pomocnika do pfirody
nebo na lov. Meopta pro tyto spotiebitele vyrabi rizné druhy binokularti (obrazek 11),
spektivii nebo puskohledd. Zbozi spolecnosti oceni jist¢ kazdy predevsim kvili Sirokému

zornému poli a dal§im $pickovym parametrum. (Meopta, © 2013c¢)
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Obrazek 11 Binokular MeoStar
(Meopta, © 2013c)

5.6.2 Priamyslové aplikace

Primyslové aplikace jsou vyrdbény pro Sirokou Skalu odvétvi. Primyslové aplikace
jsou pouzitelné ve finalnich vyrobcich daného odvétvi. Dily pramyslovych aplikaci
jsou dodavany napiiklad pro oblasti nanotechnologii, 1ékatské techniky, digitalni projekce,

leteckého primyslu a polygrafické techniky. (Meopta, © 2013c¢)

5.6.3 Vojenské aplikace

Tato skupina produktt je ve spoleCnosti vyrabéna uz od roku 1937. Jako piiklad
vojenskych aplikaci je mozné jmenovat binokuldry a pozorovaci dalekohledy, puskohledy
(obrazek 12), periskopy, nokotovizni bryle a jiné. Spole¢nost je také drzitelem nékolika
certifikatd, umoznujici spoleCnosti vyrobu vojenské techniky, jako je AQAP
2110 nebo CZ AEOF 120248. (Meopta, © 2013c)

Obrdzek 12 Puskohled ZD 6x50 (Meopta, © 2013c)
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6 DIVIZE MECHANIKY

Divize mechaniky vyrabi mechanické komponenty, které jsou urCeny pro finalni montaz
produktu. Hala strojirenské dilny mechaniky se rozklada na7 100 m? a disponuje
nejmodernéj§imi  vyrobnimi  technologiemi. V dilné mechaniky pracuje vice
nez 500 kvalifikovanych délnikti a zkusenych technikd. Pod divizi mechaniky spada pouze

vyroba mechaniky.

Vyroba mechanickych soucasti je realizovana klasickym obrabénim nebo pomoci
modernich CNC stroju. Stroje na dilné mechaniky jsou uréeny k frézovani, soustruzeni,
brouseni, gravirovani a jinym. Spolecnost také nabizi rtizné druhy povrchovych tuprav
vyrobkd, které je mozné rozdélit do elektrochemickych povrchovych uprav, anorganickych
povrchovych tprav a organickych povrchovych uprav. Druh povrchové tpravy je dikladné
zvazen odbornymi technickymi pracovniky, ktefi dle druhu materidlu voli nejvhodné;si

typ povrchové upravy. (Meopta, ©2013b)

6.1 Layout mechaniky

Layout celé divize mechaniky je pfilozen v ptiloze Cislo PII. Na obrazku 13 je vyiez
layoutu mechaniky, ve kterém je znazornéno rozlozeni CNC frézovacich a obrabécich

stroju, kterymi se bude tato diplomova prace zabyvat. (Meopta, ©2013b)

L P o—

Obrdazek 13 Layout CNC frézovacich a obrabécich stroju (interni zdroje spolecnosti)
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6.2 Strojovy park CNC obrabécich center

V diln€¢ mechanické vyroby je mozné se setkat se dvéma typy CNC obrabécich center
ato s CNC frézovacimi centry a CNC soustruznickymi centry. Oba strojové parky

Jjsou rozsahlé a velmi rtiznorodé.

Strojovy park CNC frézovacich center ma vice nez 45 CNC stroju a sklada se z vertikalné

a horizontalné obrabécich center obsazenych v tabulce 1.

Tabulka 1 Seznam CNC frézovacich center (Meopta, ©2013b)

CNC frézovaci centra Nazev stroje
HERMLE
FEHLMAN

CHIRON
CNC vertikalni obrabéci centrum HAAS

HYUNDAI - KIA
BRIDGEPORT
MUGA

CNC horizontalni obrabéci centrum | HAAS

Strojovy park CNC soustruznickych center disponuje vice nez 60 stroji umisténych v divizi
mechaniky. Tabulka 2 obsahuje nazvy CNC soustruznickych center, na nichz

jsou vyrabény mechanicky vyrobky.

Tabulka 2 Seznam CNC soustruznickych center (Meopta, ©2013b)

CNC soustruznicka centra Nazev stroje
SCHAUBLIN
SPINNER

HYUNDAI

HYUNDAI - WIA
HYUNDAI - KIA
TAREX

HASS

QUCK TECH - MUGA

CNC soustruznicka centra
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem analyzy soucasné¢ho stavu bylo odhaleni nedostatkii a plytvani v oblastech strojni
udrzby a provedeni analyzy poruchovosti pilotniho pracovisté s cilem najit prostor

pro snizeni poruchovosti daného strojniho zatizeni.

Analyza soucasného stavu analyzuje soucasny stav udrzby a taktéz soucasny stav pilotniho
pracovisté z ditvodu Casté poruchovosti stroji na dilné mechaniky a také z davodu nizkého
vyuziti stroji. Pro provedeni dikladné analyzy souCasného stavu byly stanoveny
analytické metody, které pomohou urcit pilotni pracovisté, silné i slabé stranky vybraného
pilotniho pracovisté a systému udrzby. Diky provedenym analyzdm bude zfejmé,
kterd metoda ¢i zlepSeni bude pro soucasnou situaci nejpiinosnéj$im feSenim a dané feSenti
zajisti nejvyssi usporu €asu 1 naklada.

V tabulce 3 byly blize specifikovany metody pouzité v této diplomové praci. Tabulka
zptesiiuje, na které strance se dana metoda nachézi a objastiuje, z jakého diivodu byla dana

analyticka metoda provedena.

Tabulka 3 Druhy provedenych analyz (Vlastni zpracovani)

Analyzovana Pouzita metoda Diivod provedené analyzy Str.
jednotka

Vyvojovy diagram Poznéani sledu ¢innosti po odhaleni strojni poruchy | 55
Strojni Snimek Cisténi stroje Poznani ¢innosti ¢isténi stroje, odhaleni plytvani 69
Udrzba Snimek mechanika udrzby | Poznani ¢innosti tidrzbate, odhaleni plytvani 56
Spaghetti diagram Poznani pohybu a tras pracovnika tdrzby 119
Analyza strojnich poruch | Poznani nej¢astéjsich druhti strojnich poruch 61

Strojni park
Analyza vy$e poruch Urceni strojii s nejvy$simi poruchami 64
Analyza strojnich ¢innosti | Uréeni ¢innosti stroji a délky jejich trvani 66
Pilotni Analyza strojnich prostoji | Poznani nejéastéj$ich druhti prostoji daného stroje | 67
pracoviste | jopiawiy diagram Odhaleni pfi¢in nejcastéjsi poruchy 63
Vypocet CEZ Poznani celkové efektivity zafizeni 68
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU UDRZBY

Odd¢leni udrzby spada pod divizi sprava a rozvoj infrastruktury a nachazi se v protilehlé
budové vyrobni haly mechaniky. Z oddéleni udrzby pracuje kolem 15 zaméstnanci
na diln¢ mechaniky a pe€uji o chod strojniho parku této dilny. V ¢ele oddéleni tdrzby stoji

Manazer strojni Udrzby, ktery fidi chod celého oddé€leni.

Odd¢leni udrzby zabezpeCuje prace udrzbaiského charakteru v oblasti mechaniky
a elektroinstalace. Odd¢leni udrzby také provadi velké Cisténi strojd, stéhovani strojd,
jejich instalaci a jiné ¢innosti spojené s udrzbou strojového parku. Oddéleni udrzby
primarn¢é zajistuje funkcnost stroji, vykonava pravidelné prohlidky strojniho parku

a provadi opravy stroju (vlastni zpracovani dle internich zdroji spole¢nosti).

8.1 Systém udrzby

Systém udrzby funguje na zéklad¢ informacniho systému spolecnosti Microsoft Dynamics
Axapta, kterym je cely podnik vybaven. Pokud dojde ke strojni poruse, sménovy mistr
ihned zada do systému o hlaseni poruch informace o poruse, ¢imz ihned upozorni oddéleni
udrzby, kterému se zdznam o poruSe zobrazi v systému hladSeni o poruchich. Tento
informacni systém slouZzi predev§im na typy oprav po poruse, kdy se pracovnikovi udrzby
zobrazi aktudlni poruchy, ale také tato aplikace zobrazuje stroje, které z diivodu vysokého
poctu provoznich hodin vyzaduji revizni prohlidku. Oddéleni udrzby také neustale provadi
prohlidky strojniho zafizeni a to prohlidky, vychazejici z natfizeni vyrobcli stroja,
Které si musi hlidat mistr dilny sam, a v informa¢nim systému se nezobrazuji.
Dale jsou provadény vnitini strojni prohlidky, vychazejici znorem spolecnosti,
které jsou evidovany v informa¢nim systému a které jsou planovany s rocnim piedstihem.

(vlastni zpracovani dle internich zdrojl spolecnosti)

8.2 Organiza¢ni struktura oddéleni udrzby

VSichni zaméstnanci oddéleni Udrzby jsou podfizeni manazeru strojni udrzby,
ktery je zodpovédny za chod celého oddé€leni. Oddé€leni udrzby je podfizeno
organizacnimu celku spravy a rozvoji infrastruktury (vlastni zpracovani dle internich

zdroju spolecnosti).

Celd organizacni struktura oddéleni udrzby s jednotlivymi pracovnimi pozicemi

je znazornéna v grafu 3.
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Graf 3 Organizacni struktura oddéleni udrzby (vVlastni zpracovani dle internich zdrojii

spolecnosti)

Oddé¢leni udrzby je rozdéleno na Ctyfi zékladni useky a to oddéleni technické kancelare,
které ma na starosti spravu konstrukce nahradnich dili a jinych soucastek. Dilna bézné
udrzby ma na starost bézné opravy strojniho parku, revizni prohlidky a béZznou udrzbu.
Dilna elektroadrzby mé na starost udrzbu strojni elektroinstalace. Oddéleni servisu
vakuovych aparatur ma na starost veSkerou udrzbu, prevenci a opravy vakuovych aparatur.

(vlastni zpracovani dle internich zdroji spolecnosti)

8.3 Druhy ¢innosti udrzby ve spole¢nosti

Cinnosti udrzby je mozné rozdélit do nékolika podskupin, které jsou definovany
v informacnim systému MS Axapta. Skupiny prace oddéleni udrzby jsou v informac¢nim
systému rozdé€leny do Ctyt zékladnich kategorii. Veskeré ¢innosti blize specifikuje interni
dokument nazvany PéCe o stroje a zafizeni. (vlastni zpracovéani dle internich zdroji

spole¢nosti)
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8.3.1 Meéreni

Prvni Cinnosti, kterou vykonavd oddéleni Gdrzby je méfeni strojnich zafizeni, méteni
pfesnosti NC a CNC strojli, tedy klasické méfeni geometrické piesnosti, které muze
byt v pfipadé¢ modernich strojii nahrazeno diagnostikou modernimi ptistroji. Méfeni stroju
je provadéno jedenkrat rocné v souladu sro¢nim planem méfeni. (vlastni zpracovani

dle internich zdroji spole¢nosti)

8.3.2 Mimoradna udrzba

Mimotadnd tdrzba je celoro¢ni uUdrzba a opravy, které nevyplyvaji zrocnich plant
oddé€leni udrzby. Tato udrzba se provadi v piipadé podezieni na vznik poruchy
nebo po vyskytu poruchy. Mimoiadna udrzba je provadéna na strojich, které jsou schopny
provozu. Mimotadna udrzba je obvykle zaddvana do hlaSeni poruch sménovym mistrem.

(vlastni zpracovani dle internich zdroji spolecnosti)

8.3.3 Poruchy

Udrzba stroji po poruse zahrnuje &innosti udrzby, které sméfuji k opétovnému uvedeni
stroje do chodu. Tyto ¢innosti jsou neplanované a zobrazuji se Vv informa¢nim systému
Axapta v modu Hlaseni poruch stejné jako mimotadna udrzba (obrazek 14). (vlastni

zpracovani dle internich zdroji spole¢nosti)

HLASENI PORUCH

Nova porucha Nahlésené poruchy Nahlasené poruchy — rezijni projekt
Zobrazit pouze probihajici opravy [ zobrazit pouze mnou zahajené opravy [ zobrazit mnou prerusené opravy
Data zobrazit pro stredisko:
Datum od: 01.01.2015 Datum do: 01.03.2015 Nazev poruchy | v|
Typ opravy Typ hidgeni poruchy| V] Pracovni pFikaz\ | | Zobrazit '

g cha
CNC frézka L poruena L (2522015 2622015 oy
PP00039386 8181 4522300/1-4{HM00C00278| FZ15KS mechanicka [pasu pfi Prestavka 233730 |07:58:21 Preruseno |Poruchy 38346
vymene
CNC frézka : prosim o
PP00039267 8181 |4526560/1-1HMODOOL3BIFZ 12 FX [ oo | lcerizens e Vytvoreno|Poruchy|t
(stroj jede) 4 07:02:14
Indumatic Snimani U...
CNC frézkalostatni namontovat 16.2.2015 3
00003 : e
PP00039064 8181 4513600/1-1]HM00000545 EC1600 |(strojjede) [zberac oleju 073011 Vytvofeno(Poruchy|2

Obrazek 14 Hlaseni poruch (interni zdroje spolecnosti)

8.3.4 Planovana udrzba

Do preventivni planované udrzby spadaji planované strojni prohlidky a planovand méfeni.

Tento druh udrzby vyplyvéa z nafizeni vyrobce nebo ze zasad stanovenych spolecnosti.
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Planovana udrzba predepsana vyrobcem se vztahuje na bézné prohlidky, vymény a opravy,
které udrzi stroj v poradku, jednd se zde napiiklad o vymeény filtru, mazani, vyménu
femene a jiné ¢innosti. Pldnovana udrzba vyplyvajici z nafizeni spoleCnosti se zaobira
spiSe bezpecnosti provozu stroje. Kazda z planovanych udrzeb ma jiny obsah, takze neni
mozné, Ze se Cinnosti natfizené vyrobcem duplikuji s ¢innostmi nafizenymi spolecnosti.

(vlastni zpracovani dle internich zdroja spolecnosti)

8.3.4.1 Planovand udriba predepsdina vyrobcem

Preventivni planovana udrzba, kterd je pfedepsdna vyrobcem strojnich zafizeni
a je predepsana dle poétu provoznich hodin, je vykonavana na zakladé Zadosti mistra
vyrobniho stiediska, ktery je povinen si vést strojni deniky kazdého stroje a po uplynuti
daného poctu provoznich hodin si zasah udrzby vyzadat. Po uspéSném zéasahu udrzby
vyhotovi pracovnik udrzby zdznam do provozniho deniku stroje. Novéjsi stroje upozoriuji

sami v Hlaseni poruch na planovanou udrzbu pfedepsanou vyrobcem. (vlastni zpracovani

dle internich zdroju spolecnosti)

8.3.4.2 Planovand udriba vyplyvajici 7 nafizeni spole¢nosti

Pro preventivni  planovanou udrzbu vyplyvajici z nafizeni spoleCnosti  tykajici
se preventivnich prohlidek, generélnich, stfednich a provoznich oprav jsou stanoveny
cykly kontrol a jejich evidence. Tyto cykly kontrol jsou zvefejnény v planu udrzby,
kterym se oddéleni udrzby tidi. Plan udrzby je vyhotovovan na cely rok a dle potieby
se aktualizuje. Po uspésné kontrole stroje oznaci pracovnik udrzby stroj reviznim Stitkem
(obrazek 15), na kterém vyznaci mésic a rok, kdy byla provedena prohlidka stroje a vypise

ptislusny dokument o provedeném ukonu udrzby. (vlastni zpracovani dle internich zdroji

spole¢nosti)
10 1112
9 PP 1
8 2
7 2012 3
6 5 4

Obrazek 15 Revizni Stitek

(interni zdroje spolecnosti)
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Planovana strojni udrzba se sklada z nasledujicich druhti prohlidek a oprav:

e Dbézna prohlidka, jejimz ucelem je zjistit v jaké stavu se strojni zafizeni nachdzi,
popiipad¢ zjistit jeho celkové opotiebenti,

e provozni oprava, jejimz ucelem je udrzet provozuschopnost stroje do nejblizsi
sttedni nebo generalni opravy. U provoznich oprav se méfi geometrickd presnost
stroje, po jejimz provedeni se vystavi protokol o pfesnosti stroji a také se zde
provadi prohlidka elektroniky,

e prohlidka elektro zkouma bezpec¢nost a funk¢énost stroje dle pfisluSného natizeni,

e stiedni oprava, jejimz cilem je udrZet provozuschopnost stroje do nejblizsi
generalni opravy a ma podobny prib¢eh jako oprava provozni,

e (generalni oprava je nejrozsahlejsi opravarensky ukon, jehoz cilem je odstranit
nasledky opottebeni nebo poSkozeni stroji tak, aby byly plvodni technické
vlastnosti strojii obnoveny na pfedem urenou uroven. Po provedeni generalni
opravy provede prislusny pracovnik udrzby pireméfeni stroje, o jehoz piresnosti
vyplni protokol o zkouSce presnosti a také zpravu o vychozi revizi,

e méieni presnosti NC a CNC stroju je nahrazeno diagnostikou, ktera je provadéna
pfislusnym diagnostickym pfistrojem. Tato diagnostika je provadéna jednou rocné

nebo dle pozadavki vyroby. (interni zdroje spole¢nosti)

Plan preventivni udrzby, tedy planovanych prohlidek, provoznich oprav, stfednich oprav
nebo oprav generdlnich je dostupny v informaénim systému Axapta. Do tohoto planu
preventivni udrzby se zaznamendavaji informace o vykonanych udrzbach a jejich
vysledcich. Plan preventivni Udrzby je stanoven na zdkladé cykli prohlidek urcenych
spoleCnosti. EXistuje mnoho cykli prohlidek, jednim znich je i cyklus prohlidek
pro dvousménné, tfisménné provozy a stroje NC a CNC (tabulka 4). Tento cyklus
prohlidek ma celkem 21 opravarenskych zasaht za 7 let, z ¢ehoZ vyplyva, Ze je proveden
jeden zasah za 4 mésice. Intenzita opravarenského zasahu je ddana danym cyklem. (vlastni

zpracovani dle internich zdrojii spolec¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

54

Tabulka 4 CyKlus udrzby CNC strojii (Vlastni zpracovani dle internich zdrojit spolecnosti)

Mésic | 4 | 8 |12 |16 | 20|24 | 28 |32 |36 |40 | 44 | 48 |52 |56 |60 |64 |68 | 72|76 |80 | 84
P IKIXNIOIX|IXIOX X ONXXIONXKK OKX OXK|X|O
pO (OO0 XN|O|0/XK|OO0O0O00IXODO0|O0O0O0O|X|{O|O|0O
so (O|O0|O0/O|O0/0|O0|0/x|O0/00|/00|xjOO0|0O0(0O0|0O|0
cGo |O|OWO|O|OO|OWO|OjO/O|O|O)O|O/O|OO|O|0OX

P = prohlidka; PO = provozni oprava; SO = stfedni oprava; GO = generalni oprava

8.4 Dokumentace

Pokud provede pracovnik udrzby jakykoliv strojni zésah, napftiklad prohlidku, méteni

nebo jakykoliv typ opravy, je povinen sepsat piislusny druh protokold, vyplyvajici

z tabulky 5. Original sepsaného protokolu piedava pracovnik mistrovi vyrobniho stfediska

k uloZeni a archivaci. Kopii tohoto protokolu, ktery je podepsany a opatfeny razitkem

vyrobniho stiediska, se predava zpét pracovnikovi Udrzby. Na pracovisti strojni udrzby

jsou déle informace o strojnim zasahu zaddvany do informac¢niho syst¢ému MS Axapta.

Dokumenty o opravach se ve spolecnosti skladuji nejméné 2 roky na odd¢leni udrzby.

(vlastni zpracovani dle internich zdrojl spolecnosti)

Tabulka 5 Protokoly vyplhvajici ze zasahu udrzby (interni zdroje spolecnosti)

Druh ukonu

Dokument

Bézné prohlidka

Protokol z planované prohlidky

Me¢fenti stroje

Protokol o piesnosti stroje

Provozni oprava

Protokol o vyskytu provozni opravy

Prohlidka elektro

Protokol o prohlidce elektro

Stfedni/generalni oprava

Protokol o stfedni/generalni oprave

Tribotechnika

Protokol z planovaného testovani hydraulického oleje
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8.5 Vyvojovy diagram udrzby po poruse

Velmi ¢astou ¢innosti pracovniktl udrzby je odstrafiovani strojnich poruch a proto bylo
dilezité poznat ¢innosti nezbytné pro odstranéni strojni poruchy. Pro zobrazeni sledu
¢innosti od vzniku poruchy po jeji odstranéni byl sestrojen vyvojovy diagram. Diagram

byl sestrojen z divodu vizualizace tikonti nutnych pro odstranéni strojni poruchy.

Na vyvojovém grafu 4 je zobrazen sled ¢innosti od odhaleni poruchy pracovnikem obsluhy

stroje az po jeji odstranéni pracovnikem udrzby.

Vznik poruchy

}

Ustni hlageni poruchy
sménovému mistrovi

l

VypInéni HlaSeni poruch

Hiaseni
poruch

Rozhodnuti o
druhu poruch

Mechanicka nebo ostatni Elektronicka nebo elektricka

porucha porucha
Uvédoméni udrzby Uvédoméni elektroudrzby
informaénim systémem informaénim systémem
\ |
v
Identifikace poruchy
Oprava poruchy
Zazna[n ° Vyplnéni dokumentu
poruse < . <
Zaznam o poruse
Hlaseni VyplInéni HlaSeni poruch v
poruch informaénim systému

Uvedeni stroje do provozu

Graf 4 Vyvojovy diagram opravy poruchy (viastni zpracovani)
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Z vyvojového diagramu je patrné, ze od vzniku poruchy po uvédomeéni piislusného
pracovnika uplyne spousta ¢asu, mnohdy se jedna i o pal hodinu. Po vyskytu poruchy
je pracovnik obsluhy povinen ihned upozornit sménového mistra, Ktery provede hlaseni
poruchy do informaéniho systému spole¢nosti. Pokud je porucha opravdu naléhava,
telefonicky o daném problému informuje oddéleni udrzby. Sménovy mistr je povinen
rozhodnout o jaky druh poruchy se jednd, protoze na zéklad¢ jeho tisudku bude informovan
odpovédny pracovnik, ktery poruchu odstrani. Pracovnik Udrzby, ktery poruchu opravil
je povinen vyplnit odpovidajici protokol o poruse a vyplnit hlaseni poruch do informaé¢niho
systému. Protokol o poruse musi byt podepsdn mistrem stfediska a orazen a archivovan

na oddéleni udrzby.

Vyvojovy diagram vznikl za pomoci pracovnika udrzby a sménového mistra formou

nestandardizovaného rozhovoru a pomoci pozorovani.

8.6 Snimek pracovniho dne pracovnika adrzby

Dne 8. 2. 2015 bylo provedeno méfeni a pozorovani pracovnika, tedy snimek pracovniho
dne pracovnika tdrzby, mechanika, starajiciho se 0 strojni zafizeni na dilné¢ mechaniky.
Snimek pracovniho dne byl proveden na ranni sméné od 6:00 do 14:00. Pfi snimku
pracovniho dne byl kladen diraz na zaznam cinnosti Gdrzbafe a popis druhl strojnich
kontrol, tedy zda se jedna o preventivni kontroly nebo 0 kontroly ¢i opravy po poruse

stroju.

Tabulka 6 Druhy cinnosti pracovnika udrzby a jejich celkova doba trvani (Vlastni

zpracovani)
Druh cCinnosti Celkova doba trvani (hod)
Cinnosti souvisejici se strojni udrzbou 3:36:43
Pracovni hovor 1:15:32
Chize 1:08:58
Zakonna prestavka 0:32:48
Hledani 0:18:06
Uklid 0:17:04
Cekani 0:15:59
Ostatni 0:10:46
Manipulace 0:09:59
Prace s pocitacem 0:06:56
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Druh ¢innosti Celkova doba trvani (hod)
Ptiprava 0:05:54
Dokumentace 0:02:40

Tabulka 6 sumarizuje veskeré Cinnosti provadéné pracovnikem udrzby za danou sménu.
Z jednotlivych dob trvani je patrné, Ze pouhé 3 a pil hodiny tvofily cyklické ¢innosti
tykajici se udrzby stroji samotnym pracovnikem udrzby, tedy samotna udrzba strojd,
meéfeni, diagnostika, oprava a jiné. Druhym nejcastéjSim ukonem pracovnika Udrzby
byl pracovni hovor, ktery je vSak nezbytnou soucasti prace udrzbaie, jelikoz pracovnik
musel komunikovat s obsluhou stroje, pracovniky elektro Gdrzby, mistrem a jinymi
byla chiize. Bylo ptekvapivé, ze pravé chlize zabere denné pracovnikovi hodinu z jeho
pracovni smény. Pracovnik udrzby Sel celkem 18x z dilny udrzby na halu mechaniky
azpét. Tato cesta je opravdu dlouha, a pokud pracovnik zapomnél jakykoliv nastroj
na dilné¢ udrzby, musel se pro né& opét vracet. Za povSimnuti stoji také hledani,
které pracovnikovi trvalo 18 minut. Pracovnik se v diln¢ mechaniky snazil najit pracovni
pomucky jako hadry, vysavac, kybl, které nemély standardizované ani vizualizované misto

a pracovnik musel chodit po diln¢ a hledat tyto pracovni pomicky.

[’Jkony pl‘acovnika = Cinnosti souvisejici s

L] %(rigzggﬁi hovor
Chiize

B Hledani

® Cekani

= Uklid
Ostatni

® Manipulace

PC

Pfiprava

® Dokumentace

Graf 5 Procentudlni vyjadreni ¢innosti pracovnika udrzby (Vlastni zpracovani)

Graf 5 zobrazuje procentualni rozlozeni ¢innosti pracovnika udrzby béhem jeho pracovni

smény. Z grafu je patrné, Ze cesta mezi dilnami mechaniky a udrzby zabrala pracovnikovi
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udrzby celych 15 % z jeho pracovni smény. Samotny vykon udrzbatskych ¢innosti tvori

pouhych 48 % celkového Casu.

Béhem snimku pracovniho dne byla provedena analyza druhti poruch a preventivnich

kontrol.

Tabulka 7 Cetnost preventivni tidrzby a uidrzby po poruse (Vlastni

zpracovani)

Udrzba Pocet | Doba trvani (hod) | Procento
Preventivni udrzba 2 0:54:51 13%
Udrzba po poruse 4 |6:15:12 87%
Celkem 6 7:10:03

Z tabulky 7 vyplyva, ze 87 % strojni tdrzby byla strojni drzba po poruse a pouhych 13 %
bylo vénovano preventivni udrzbé, ktera vyplyva z vnitinich nafizeni spole¢nosti.
Preventivni udrzby bylo napldnovano stfediskem udrzby vice, bohuZzel ji pracovnik udrzby
nemohl vykonat, z divodu toho, ze stroje méli naplanovanou vyrobu. Ve chvili ukonéeni
zakazky byl vSak pracovnik udrzby informovan informacnim systémem spolecnosti
0 ukonceni zakazky stroje, kdy mohl provést pravidelnou strojni udrzbu. Ve spole¢nosti
se vétsinou nemohou ukoncovat vyrobni zakazky ¢i chody strojii, dokud ma stroj praci.

Pokud stroj v danou chvili praci nema, Gdrzba se na ném mize provést.

Podil preventivni udrzby

Preventivni udrzba

= Udrzba po poruse

Graf 6 Podil preventivni udrzby na celkové udrzbé
(Vlastni zpracovani)
Graf 6 znézoriiuje podil preventivni Udrzby na celkové udrzbé. Procento preventivni

udrzby je opravdu minimalni a proto by bylo dobré podil preventivni drzby zvysit.
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Tabulka 8 Doba trvani jednotlivych strojnich kontrol

(Vlastni zpracovani)

Druh adrzby Doba trvani (hod)
Preventivni kontrola I. 0:50:22
Preventivni kontrola II. 0:04:29
Udrzba po poruse L. 2:54:16
Udrzba po poruse II. 0:04:19
Udrzba po poruse II1. 0:35:06
Udrzba po poruse IV. 2:41:31
Ostatni ¢innosti 0:51:22

V tabulce 8 byla vycislena doba trvani jednotlivych strojnich kontrol. Z tabulky vyplyva,
ze preventivni  kontroly zabiraji daleko méné casu, nez udrzby po poruse.
Kdy pfi preventivni kontrole II. bylo zjisténo, Ze stroj je v pofaddku, u preventivni kontroly

I. byla odhalena vada, ktera byla ihned opravena.

Udrzba po poruse &islo II. nebyla vykonand z diavodu chodu stroje, pracovnik adrzby
pouze diagnostikoval rozsah poruchy. Pracovnik udrzby musel pockat, az nebude pro dany
stroj zadna prace a teprve po té bude moci opravu vykonat. Udrzba po poruse &islo IV.
nebyla v dany den dokoncena, protoze strojni poskozeni bylo tak velké, ze ji pracovnik

udrzby nestihl béhem smény dokon¢it a v odstranéni poruchy pokracoval den nasledujici.

Dne 26. 3. 2015 byl proveden druhy snimek pracovniho dne stejného pracovnika udrzby.

Snimek pracovniho dne byl provadén na ranni sméné od 6:00 do 14:20.

Tabulka 9 Druhy cinnosti pracovnika udrzby a jejich celkova doba trvani (viastni

zpracovani)
Druh ¢innosti Celkova doba trvani (hod)
Cinnosti souvisejici s idrzbou 3:21:31
Pracovni hovor 1:46:32
Chtize 1:16:52
Prestavka 0:31:05
Cekéni 0:19:43
Ostatni 0:17:01
Uklid 0:15:03
Ptiprava 0:14:38
Dokumentace 0:08:44
Hledani 0:05:48
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Druh ¢innosti

Celkova doba trvani (hod)

Manipulace

0:03:01

Prace s pocitacem

0:01:43

Zvysledkli pozorovani je zifejmd podobnost s pozorovanim piedchozim. Cinnosti

souvisejici s udrzbou zabraly udrzbati pouhé 3 hodiny a 21 minut. Pracovni hovor byl opét

druhym nejcastéjSim tkonem pracovnika, kdy

pracovnik Udrzby komunikoval

s obsluznymi pracovniky, sménovym mistrem a pracovniky elektrotdrzby. Chiize tvotila

znacné velkou Cast pracovniho dne udrzbare, kdy pracovnik udrzby Sel z dilny na halu

mechaniky a zpét celkové 16x. Pro ilustraci pohybu pracovnika udrzby byl sestaven

spaghetti diagram (Ptiloha PIV.), do kterého byl zaznamenan veskery pohyb pracovnika.

Pracovnik za den nachodil celkové 6,2 km, coz bylo zméfeno dle layoutli a potvrzeno

krokomérem.

I’Jkony pracovnika

= Cinnosti souvisejici s tdrzbou
B Pracovni hovor
Chiize
B Hledéni
® Cekani
® Uklid
Ostatni
® Manipulace
PC
Ptiprava

® Dokumentace

Graf 7 Procentudlni vyjadreni ¢innosti pracovnika udrzby (vlastni zpracovani)

V grafu 7 bylo zobrazeno procentudlni rozlozeni jednotlivych ¢innosti pracovnika. Opét

se ve snimku vyskytlo velké plytvani z davodu chiize a hledani. Pracovnik velmi Casto

hledal pracovni pomiicky ve skladu, na dilné, ale

také ve svém udrzbarském kuffiku,

ve kterém je sice zavedena metoda 5S, kterd vSak neni pracovnikem dodrZovana.

Béhem snimku pracovniho dne byla provedena analyza druhti poruch a preventivnich

kontrol.
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Tabulka 10 Cetnost preventivni idrzby a iidrzby po poruse (viastni

zpracovani)

Udriba Polet | Doba trvani (hod) | Procento
Preventivni udrzba 1 1:11:01 18 %
Udrzba po poruse 6 5:15:22 82 %
Celkem 7 6:26:23

Z tabulky 10 vyplyva, ze 82 % strojni Udrzby je strojni udrzba po poruSe a 18 %
je vénovano preventivni udrzbé. Dany den byla vykonavana preventivni udrzba vyplyvajici

Z natizeni vyrobce.

Tabulka 11 Doba trvani jednotlivych strojnich kontrol

(Vlastni zpracovani)

Druhy tdrzby Doba trvani (hod)
Ostatni ¢innosti 1:55:18
Udrzba po poruse . 0:18:56
Udrzba po poruse II. 3:24:12
Udrzba po poruse I1I. 0:06:37
Udrzba po poruse IV. 0:18:27
Udrzba po poruse V. 0:27:52
Udrzba po poruse VL 0:39:18
Preventivni udrzba I. 1:11:01

Tabulka 11 zobrazuje doby trvani jednotlivych c¢innosti. Jedind preventivni kontrola,
Ktera byla vykonana, vyplyvala z nafizeni vyrobce po uplynuti 2000 strojovych hodin.
Udrzba po poruse &islo VI. nebyla dany den dokonéena z diivodu rozsahu poruchy, takté

udrzby po poruse ¢islo II1. a IV. nebyly dokonceny z diivodu chybéjicich ndhradnich dila.

8.7 Cetnost strojnich poruch

Kazdy stroj na diln¢ mechaniky je vybaven termindlem, do kterého pracovnici obsluhy
zadavaji Cinnosti, které na stroji provadi. Z informacniho systému byla stazena data,
tykajici se veSkeré Cinnosti stroji za posledni rok. Tyto data byla nasledn¢ analyzovana

a z dat byly ziskany informace o strojnich poruchach za posledni rok.

V grafu 8 byl zobrazen jednotlivy podil druht strojnich poruch na frézarné v dilné

mechaniky, které jsou déleny na poruchy mechanické, elektronické, elektrotechnické
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a ostatni. Ostatni poruchy jsou takové poruchy, pii kterych je stroj v provozu i s danou

poruchou.
Doba strojnich poruch
(hod/rok)
30000 100%
/.A:)% - 90%
Q104
5 25000 91% .
< 7% - 70%
< 20000
= - 60%
=¥
= 15000 50%
% - 40%
% 10000 20w
2
2 5000 - 20%
- 10%
0 - - 0%

Mechanicka Ostatni

Elektronicka Elektricka

s Doba poruchy — =@=Kumulativni ¢etnost

Graf 8 Paretiv diagram podilu jednotlivych strojnich poruch za rok 2014 (viastni

zpracovani)

Z Paretova diagramu je zifejmé, Ze nejveétsi podil na celkovych poruchéch tvotfi mechanické

strojni poruchy. Mechanické strojni poruchy tvofily celkem 27 635 hodin za pfedchozi

kalendaini rok pro vSechna strojni zafizeni frézarny dilny mechaniky. Nejc¢astéjsi strojové

poruchy byly vypsany nize a byly rozdéleny taktéz do zakladnich étyt kategorii.

Mechanické
e Selhani zavirani dvefti
e Uvolnény konik
e Nefunkéni pedél upinani
e Nedobrzd'ujici brzda vietene
e Nefunk¢ni dopravnik stroje

e Porucha chlazeni

Elektricka

Chyba napajeciho modulu

Nefunkéni Cerpadlo chladici kapaliny
Poskozeni kabeld k motoru osy
Chyba kabelu nozniho upinani

Vada kabelaze

Chyba snimact polohy os
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Ostatni Elektronicka
e Nizké pH chladici kapaliny e Nefunkéni pedal upinani
e Nestandardni zvuk stroje e Nefunk¢nost programu CNC
e Vymeéna vzduchové pistole e Nefunk¢ni bezpecnostni okruh
e Zapach vody v nadrzi e Chyba ovladaciho panelu
e Unik provoznich kapalin e Spatné polohovani
e Volné femeny e Zavadana Cidle

8.7.1 Ishikawiv diagram

Vv

Nejcastéjsi mechanickd strojni porucha, kterd se vyskytovala béhem pozorovani
pracovnika udrzby, ale také v informa¢nim systému spole¢nosti byla porucha strojniho
femenu, tedy konkrétn€ praskly femen. Na danou vadu byl sestaven diagram pficin

a nasledku (obrazek 16), ktery pomohl k nalezeni pfic¢in vzniku vady.

Zrychlovani chodu stroje
Nerespektovani nafizeni vyrobce

Chybéjici plany cisténi
Chybéjici standardy
Nepravidelné ¢isténi

Nerespektovani nafrizeni vyrobce

Nekvalitni femen Nemotivovany personal

Neproskoleny personal
Neodhaleni problému
Chybi odpovédnost za stroj

Spatné chovani ke stroji

Chybéjici kontrolni plan femene

Nestanovené doby kontroly

» Praskly femen

Uklid neprovadén prabézné
Strojni vykon neni kontrolovan Vysoka prasnost
Tézké odhaleni uvolnéného femene
Vysoka hluénost
Nepravidelné Cisténi strojniho prostoru
Unik kapalin
Zaneseny strojni prostor \‘

Vysoky vykon stroje

Nemoznost provedeni udrzby v pfipadé strojnich zakazek

Pretézovani femene

Obrazek 16 Ishikawiiv diagram (vlastni zpracovani)

Mrw e r Mrw e .

Z diagramu pii¢in a nasledku bylo zfejmé, ze pfi¢ina vzniku vady je predevsim v lidech
ato z divodu zanedbani pravidelného ¢isténi, nerespektovani nafizeni vyrobce, které tika,
ze po uplynuti pfedepsanych strojnich hodinach je nutné femen vymeénit. Problémem
byl taktéz odhalen ve Spatném chovani ke stroji ze strany obsluznych pracovnikd,
kdy obsluzni pracovnici mnohdy stroj pfetézuji a umysiné zvysuji strojni vykon. Velky
problém byl odhalen taktéz v neschopnosti obsluznych pracovnikid odhalit uvolnéni

strojniho femene.

Z téchto duvodu bylo dulezité, zaméfit se vice na preventivni kontrolu strojniho zafizeni,
pravidelné Ccisténi stroje, proskolit obsluzné pracovniky a také dat pracovnikiim

vetsi zodpovednost za stroj.
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9 ANALYZA PILOTNIHO PRACOVISTE

Pro vybér pilotniho strojniho zafizeni nebo spiSe strojového hnizda, na kterém bude

zavedena metoda TPM byly zohlednény ¢étyfi zakladni kritéria. Kritéria byla nasledujici:
e vySe ztrat,
e  Stafi stroje,
e cenastroje,

e preference.

9.1 Analyza strojnich poruch

Pro vybér strojniho hnizda, vhodného pro zavedeni metody TPM bylo nutné urc¢it poruchy
kazdého strojniho parku, které blize analyzuje tabulka 12. Tyto strojni poruchy byly
sledovany za obdobi ptedchoziho roku 2014.

Tabulka 12 Celkové poruchy strojit za rok 2014 (viastni

zZpracovani)
Strojni park Celkové doba strojnich poruch (hod)
Bidgeport 1496
Haas 3240
Hermle 4 373
Hyundai 3192
Chiron 25530
Kia 4 666
Matra 3 547
Miiga 1112
Celkem 47 156

Celkova doba strojnich poruch ve sledovaném obdobi byla zanesena do Paretova
diagramu, graf 9, pro lepsi znazornéni dané problematiky. Je ziejmé, ze strojovy park
Chiron dosahuje nejvyssi doby strojnich poruch a mtize zpusobit nejvétsi ztraty celého

vyrobniho systému.
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Graf 9 Paretova analyza strojnich poruch za rok 2014 (viastni zpracovani)

9.2 Kone¢ny vybér pilotniho pracovisté

Diky paretové analyze bylo rozhodnuto, Ze strojovy park, na kterém bude zavedena metoda
TPM je strojovy park znacky Chiron a to z divodu nejvyssi poruchovosti stroju
této znacky. Dle stafi stroji a cen strojovych hnizd byla vybrana strojova hnizda Chiron
FZ 12 a Chiron - Mill 800. Dle piani mistra frézarny a manazera Gdrzby bylo rozhodnuto,

ze strojové hnizdo, na némz bude metoda zavedena, bude Chiron — Mill 800.

Strojové hnizdo Chiron — Mill se sklada ze 4 oddélenych CNC vertikalnich obrabécich

center, které obsluhuje jeden obsluZzny pracovnik.

9.2.1 Analyza ztrat vybraného strojniho zarizeni

Stroj Chiron — Mill je vybaven monitorovacim zafizenim, do kterého se zaznamenavaji
strojni rezimy, jeZ jsou dale déleny do tii zakladnich kategorii. ReZimy stroje jsou déleny

nasledujicim zptasobem:

e zpracovat — jedna se o rezim stroje, kdy stroj vyrabi, tedy produkuje vyrobky,
e projekt — jedna se o rezim, kdy je chod stroje pierusen z diivodu poruchy, Gdrzby,

¢ekani a jiné. Do rezimu projekt se fadi prostoje Stroje,
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e nastaveni — rezim, kdy se stroj nastavuje.

Tabulka 13 blize zobrazuje doby trvani jednotlivych strojnich moéda za piedchozi
kalendaini rok 2014 strojového hnizda Chiron Mill.

Tabulka 13 Doba trvani cinnosti stroje

(viastni zpracovani)

ReZim stroje Doba trvani (hod)
Nastaveni 3041
Projekt 9608
Zpracovat 12 896,5
Celkovy soucet 255455

Chiron Mill vyrabi pievazné zakazkovou vyrobu, proto je mdd stroje zpracovat, tedy mod

zachycujici vyrobu konkrétnich produkti nizky, coz je zobrazeno v grafu 10.

Doba trvani rezimu stroje

Nastaveni
12%

Zpracovat
51%

Graf 10 Prumeérna doba trvani rezimu

stroje (vlastni zpracovani)

Z divodu vysoké casové narocnosti modu projekt byla provedena blizsi analyza tohoto

strojniho modu a byly zde rozebrany Cinnosti, které tento rezim stroje obsahuje a jejich

Casovou narocnost, kterou zobrazuje graf 11.

Pro vybrané pilotni pracovist¢ byla provedena analyza strojnich prostoji Vv hodinach
za predchazejici kalendaini rok 2014. Tato analyza se tyka celého strojového hnizda,

a analyzuje prumérné ro¢ni prostoje CNC strojového hnizda Chiron Mill 800.
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Graf 11 Paretova analyza strojnich prostoju (vlastni zpracovani)

Graf 11 zobrazuje primérné prostoje strojového hnizda Chiron Mill. Prostoje stroje tvotily
Z nejvyssi Casti prostoje z divodu ¢ekani na sefizeni. Do prostoje ¢ekani na sefizeni stroje
spada samotné sefizeni stroje, kontrola prvniho kusu, ktera muze byt opakovana. Prostoj
¢ekani na sefizeni je vysoky z divodu zakézkové vyroby vyrabéné na strojich a castého
sefizovani stroji. Je mozné tento prostoj snizit, ne vSak ho zcela odstranit, protoze praveé
u zakazkové vyroby bude tento prostoj stroje vzdy velmi vysoky. Druhym nejvys$Sim
prostojem stroje je porucha stroje, ktera se vyskytuje ve vysi 931 hodin za rok. Paretova
analyza vSak zkouma pouze strojni prostoje, tedy Cas, kdy nebyl stroj v provozu z urcitého
diavodu. Celkova doba strojnich poruch je daleko vyssi. Za rok 2014 byla celkova doba
strojnich poruch strojového hnizda Chiron Mill ve vysi 3 078 hodin.

Prostoj ¢ekani na setizeni povazuje spole¢nost za aktivni operaci, oproti prostoji z divodu
poruchy stroje, ktery je povazovan za pasivni operaci nepiidavajici hodnotu. V diplomové
praci bude déle feSen strojni prostoj vznikajici z divodl poruch a také prostoj vznikly

Cisténim stroje. Tyto prostoje budou v diplomové praci feSeny z divodu zavadéni metody
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TPM na vybraném pracovisti a taktéz z divodu, Ze si spoleCnost pieje snizit nejprve

pasivni strojni prostoje.

9.2.2 CEZ vybranych strojniho zarizeni

Pro dané strojni hnizdo byl sledovan primérny roéni ukazatel CEZ (tabulka 14),
ktery odrazi vyuziti stroji Chiron Mill, vykon a kvalitu. Mimo ukazatel CEZ sleduje firma
I ukazatel TEZ.

Tabulka 14 Priimeérné ukazatele stroje za rok (viastni

zpracovani dle internich zdroju spolecnosti)

Ukazatel Primérné procento splnéni
Vyuziti 53%
Vykon 97%
Kvalita 99%
Celkové vyuziti 50%

Mrwe

kdy se velmi ¢asto po dokonéeni vyrobni davky musi stroj opét sefidit kvili nové zakazce.

Kvalita v§ak dosahuje velmi vysokych hodnot, coz svéd¢i 0 preciznosti firemnich procest.

Vyuziti

Kvalita Vykon
99% 97%

Celkové vyuziti

Graf 12 Priumeérné CEZ strojnich zarizeni

Chiron Mill (vlastni zpracovdni)
Primérny ukazatel TEZ dosahuje za posledni rok u vybranych stroji Chiron Mill vyse
13,42 %. Primérny ukazatel CEZ dosahuje vyse 50 %.
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9.3 Snimek cisténi pilotniho pracovisté

Jelikoz bude na pracovisti Chiron Mill zavedena metoda TPM, bylo dulezité poznat
¢innosti souvisejici s pravidelnym ¢isténim pracovisté. Z toho diavodu bylo provedeno
pozorovani a méteni, tedy snimek Cisténi pilotniho pracovisté, ktery pomohl blize poznat
innosti pravidelného strojniho ¢isténi. Cinnosti &isténi byly blize popsany formou

nestandardizovaného rozhovoru pracovnikem strojni obsluhy.

Na pilotnim pracovisti probihd kazdy patek na konci odpoledni smény celkové Eisténi
stroje. Ci§téni stroje je provadéno pracovnikem obsluhy daného stroje a na konci &isténi

je stroj zakonzervovan na vikend, kdy stroj nepracuje.

Dne 18. 11. 2014 byl proveden snimek pracovniho dne ¢isténi strojového hnizda Chiron
Mill. Casovy snimek byl proveden od 12 hodin do konce &isténi strojového hnizda,
tedy do 13:45 hodin. Pracovnik mél na vyc¢isténi jednoho stroje celkem 20 minut,
na vy¢isténi celého strojniho hnizda ma tedy celkové 80 minut. Cisténi stroji mélo
probihat tak, Ze pracovnik obsluhy postupné Ccisti stroje tak, Ze zafina u stroje,
ktery nejrychleji dokonci zakazku a postupuje se ke stroji s nejdel§im ¢asem ukonceni
vyrobni zakazky. Dle pravidel ¢isténi by pracovnik obsluhy nemél vypnout vSechny stroje
najednou, ale po vyc€isténi jednoho stroje vypnout stroj druhy, aby dochazelo
k co nejmensim prostojim. Béhem snimku strojniho ¢isténi pracovnik obsluhy ve 12 hodin

vypnul vSechny ¢tyfi stroje strojniho parku a ¢isténi provadél na vsech strojich zarover.

Casové vyuziti strojniho parku
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Graf 13 Casové vyuziti strojniho parku (Vlastni zpracovaini)

Z grafu 13 ¢asového vyuziti strojniho hnizda je zfejmé, Ze pracovnik obsluhy po 12 hodin¢

vypnul vSechny stroje daného strojniho hnizda a dale se vénoval ¢innostem souvisejicim
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s Cisténim stroji. Jelikoz je pro Cisténi kazdého stroje uréeno 20 minut, kazdy stroj byl
nevyuzit téméf hodinu, ktera byla uréena na &isténi dalsich stroji. Cinnostem souvisejicim
s ¢isténim stroje bylo pracovnikem obsluhy vénovano celkem 1 hodina a 45 minut, zbyly

¢as byl vénovan ostatnim ¢innostem.

Tabulka 15 Doba trvani cinnosti cisténi stroje (Vlastni zpracovani)

Cinnost Celkova doba trvani (hod)
Cisténi stroje zvenku 0:28:25
Uklid pracoviste 0:26:42
Cisténi obrabéciho prostoru 0:24:03
Manipulace 0:11:40
Ptiprava 0:04:23
Zakonzerovani stroje 0:04:06
Cisténi filtru 0:03:57
Celkem 1:43:16

Tabulka 15 zobrazuje jednotlivé cinnosti, které souviseji s ¢isténim strojového hnizda
ajejich celkovou dobu trvani. Za povSimnuti stoji téméf 12 minutovda manipulace,
ktera spocivala predevsim v chystani Cisticich prosttedkt a pomtcek, spojenych s ¢isténim.
Tyto nastroje a prostfedky mély byt spravné pfichystany na pracovisti pied zahajenim

Gisténi.
Cinnosti provadéné béhem c¢isténi

o J Mew,w 7 .
104 4% Cisténi stroje zvenku

® Uklid pracovists

® Cisténi obrabéciho prostoru
® Manipulace

H Pfiprava

i Zakonzerovani stroje

# Cisteni filtru

Graf 14 Cinnosti provadéné béhem cisténi stroje (Viastni zpracovani)
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V grafu 14 byl zobrazen procentualné vyjadieny podil ¢innosti na Cisténi strojového hnizda
Chiron Mill. Celkové bylo 58 % cinnosti vénovano Cisténi stroje a zbylych 42 % bylo
vénovano ¢&innostem nesouvisejicim se strojnim &isténim. Cinnosti jako piiprava,
manipulace a uklid pracovisté mély byt vykonany za chodu stroje. Celkové bylo tedy
pouhych 58 % casu vénovano Cisténi stroje a tento Cas byl vyuzit produktivné. Zbylych

42 % Casu je plytvani a mélo by byt eliminovano.

9.4 Zhodnoceni analyz

V analytické casti diplomové prace byla provedena analyza internich smérnic spolecnosti,
internich dat z informa¢niho systému MS Axapta spolecnosti, dale bylo provedeno
pozorovani pomoci ¢asovych studii a to konkrétné snimky pracovniho dne mechanika
strojni udrzby a ¢asovy snimek pravidelného Cisténi stroji, které je provadéno kazdy patek.
Dale bylo provedeno pozorovani pohybu mechanika udrzby pomoci spaghetti diagramu

a diagramu pfi¢in a nasledku pro zjisténi divodu Casté strojni poruchy.

Dle provedenych analyz je zfejmé, ze vyuziti pilotniho pracovisté, tedy strojniho hnizda
Chiron Mill, je opravdu nizké a je vhodné zde implementovat metodu §tihlé vyroby,
kterd pomtize ke zvySeni vyuziti jednotlivych stroji, snizeni strojnich poruch
aVv konecném disledku prispé&je také ke zvySeni ukazatele CEZ a TEZ. Tyto ukazatele
momentalné dosahuji primérné velmi nizkych hodnot (CEZ dosahuje 50 %, TEZ
13,42 %). Analyticka c¢ast diplomové prace byla zaméfena také na Cisténi pilotniho
pracovisté z davodu poznani jednotlivych ¢innosti pravidelného Cisténi strojii. Na pilotnim
pracovisti je potfebné standardizovat jednotlivé ¢innosti Cisténi strojl, protoze jak vyplyva
ze snimku tydenniho Cisténi stroje, pracovnici obsluhy &isti stroj bez jakychkoliv pfiprav
¢iplani. Také je nezbytné na pilotnim pracoviSti vytvofit jednotnd mista pro ukladani
Cisticich pomicek, jako naptiklad smetaki, kbeliki a jiného nacini, jakoZto zavedeni prvki
vizualniho pracovisté. Rocni prostoje ve vysi 931 hodin kvuli porucham  stroje
jsou opravdu vysoké. Kdyz zde zahrneme jest¢ fakt, Ze na strojnim zafizeni se vyrabi
pfevazné malosériovd vyroba, kdy je nezbytné stale sefizovat stroj, kviili novym sériim,
je prostor pro vyuziti stroje opravdu maly a proto by mél byt stroj vyuzit opravdu
na maximum.

Z provedenych analyz taktéz vyplyva, Ze oddéleni udrzby vénuje vétSinu své pozornosti
opravé strojnich poruch namisto provadéni preventivnich prohlidek stroji. Mnohdy nejsou

udrzbaiim preventivni prohlidky ani umoznény z diivodu, Ze stroj ma momentaln¢ velkou
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vyrobni sérii nebo mnoho zakazek, které je nutné nejdiive zpracovat. Zavedenim metody
TPM se zméni podil zasahi udrzby sméfujici od odstranéni aktudlni strojni poruchy
na preventivni a prediktivni kontroly stroji. Zavedenim metody TPM se oddéleni udrzby,
které je znacné vytizené, ulehci prace. Mnoho Ukont, které nyni vykonavaji pracovnici
strojni 0drzby, budou diky autonomni udrzbé strojii pfeneseny na pracovniky strojni
obsluhy. Tim se uspofi ¢as pracovnikim udrzby, ktefi se budou moci vice vénovat

preventivnim strojnim inspekcim.

Tabulka 16 Problémy a moznd reseni (vlastni zpracovani)

Problémy MozZna ieSeni

Casta poruchovost zatizeni Zavedeni metody TPM

Zanedbavani preventivnich kontrol | Zavedeni kontrolniho planu, audit

Nepotadek kolem stroje 5S, standardizace
Unik provoznich kapalin Zavedeni metody TPM
Vytizenost pracovnikid Gdrzby Preneseni nékterych ¢innosti udrZzby na strojni obsluhu

Nestandardizované postupy Cisténi | Standardizace ¢isténi, TPM

Nizkeé vyuziti stroje Zavedeni metody TPM, SMED

Dlouhé doba sefizovani Zavedeni metody SMED

V tabulce 16 byly shrnuty zakladni problémy, vyplyvajici z provedenych analyz, na které
byla nasledn¢ navrhnuta feseni, ktera by pomohla vyftesit dané problémy. Z navrhovanych
feSeni jasn¢ vyplyva, Ze by pro zlepsSeni dané situace bylo vhodné zavést metodu TPM,
¢imz by se vétSina problémil vyfeSila. Problém, tykajici se nizkého vyuZiti stroje
a dlouhych dob sefizeni, je mozno fesit zavedenim metody SMED pro rychlé pietypovani
stroju. Pro aktualni situaci, kde se vyskytuje mnoho strojnich poruch a velké vytizeni

pracovnikl udrzby, je vhodna implementace metody TPM.

Pro spolec¢nost by bylo velmi ptfinosné implementovat metodiku SMED z diivodu castého
sefizovani strojového hnizda a taktéz z divodu charakteru vyroby. Spolecnost si vSak

vyhradné ptala zavedeni metody TPM.
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10 PREDSTAVENI PROJEKTU

Projekt, ktery byl ve spolecnosti realizovan, se zabyva zavedenim autonomni udrzby
na vybraném pilotnim pracovisti s cilem, zvySeni strojni vytizenosti a snizeni strojnich

poruch. Tento projekt byl realizovan od listopadu roku 2014 do kvétna roku 2015.

Tabulka 17 Zdkladni informace o projektu (Vlastni zpracovani)

Nizev projektu: Implementace metody TPM na vybraném pilotnim

pracovisti
Ukel projektu: Zvyseni vytizenosti zafizeni
Snizeni poruchovosti zatizeni
Diivody projektu: Vysoké poruchovost zatizeni
Nizké strojni vyuziti
Hlavni cil projektu: Zavedeni metody TPM
Projektov§ tym: Pracovnici spole¢nosti

Studentka Martina Blahakova

Casova naro¢nost projektu: | Listopad 2014 - kvéten 2015

Dtvod implementace metody TPM vychazi predev§im z nizkého vyuZiti strojového parku
a vysoké poruchovosti strojli. Projektovy tym, ktery implementoval metodu TPM se sklada
ze studentky Univerzity Tomase Bati a pracovnikli spole¢nosti z odd€leni pramyslového
inZzenyrstvi. Projekt ma podporu vSech =zainteresovanych odd€leni spole¢nosti
a s projektovym tymem dale spolupracovalo oddéleni drzby, mistfi a samotni pracovnici

strojni obsluhy. Casova naroénost projektu se pohybuje v rozmezi 7 mésici.

10.1 Ganttiiv diagram projektu

V Ganttoveé diagramu, Vv tabulce 18, je zobrazen priubéh celého projektu od rané faze
definovani projektu, projektového tymu a jeho clenti, provedeni prvotnich analyz
az po kone¢nou tvorbu standardi, vizualizaci, zhodnoceni projektu a méteni projektovych
vystupu. Projekt zabral celkové 7 mésici a aktivné se na ném podileli vSichni ¢lenové

projektového tymu.
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Tabulka 18 Ganttuv diagram projektu (Vlastni zpracovani)
112014 | 12 2014 | 12015 22015 32015 | 42015 | 52015
ID Nazev ukolu Zahajeni Dokonceni Trvani
211 | 9.11 |16.11|23.11|30.11| 712 |14.12|21v12|23.12| 4.1 | 111 | 18.1 | 251 | 1.2 | 8.2 | 15.2 | 222| 13 | 8.3 | 15.3 | 223 | 293 | 5.4 | 12.4 | 19.4| 26.4 | Bi5] | 10.5 | 17.5| 245 |

1 | Vyjasnéni cilu projektu 3.11.2014 3.11.2014 1d 1

2 | Sestaveni projektového tymu 4.11.2014 14.11.2014 1t4d [ ]

3 | Prvni schiizka projektového tymu 17.11.2014 17.11.2014 1d 1

4 | Skoleni BOZP 1.12.2014 1.12.2014 1d 1

5 | Analyza sou¢asného stavu vyroby 2.12.2014 5.12.2014 4d [ ]

6 | Analyza soucasného stavu udrzby 8.12.2014 12.12.2014 1t [ |

7 s;:zlg;;}ouéasného stavu pilotniho 15.12.2014 18.12.2014 4d m

8 | Priprava na workshop 18.12.2014 18.12.2014 1d 1

9 | Workshop se vSemi pracovniky 19.12.2014 19.12.2014 1d 1

10 | Workshop s pracovniky obsluhy 16.1.2015 16.1.2015 1d 1

11 | Workshop s pracovniky udrzby 21.1.2015 21.1.2015 1d 1

12 | Workshop se sefizovaci 26.1.2015 26.1.2015 1d 1

13 | Vyhodnoceni dat z workshopu 16.1.2015 30.1.2015 2t 1d [ ]

14 'é?:t’;‘:l.ikace BTzl &) ey 16.1.2015 23.1.2015 1t 1d [

15 | Eliminace zdroji znecistei 20.1.2015 27.1.2015 1t 1d [ ]

16 | Vizualizace pracovisté 23.1.2015 30.1.2015 1t 1d [ ]

17 | Tvorba standardu &isténi a mazani 30.1.2015 13.2.2015 2t 1d [ ]

18 | Tvorba standardu autonomni inspekce 13.2.2015 25.2.2015 1t 4d [ ]

19 | Pfipominkovani standardd 2.3.2015 31.3.2015 4t2d ]

20 | Skoleni pracovnikt 1.4.2015 1.4.2015 1d 1

21 | Vstoupeni standard( v platnost 6.4.2015 6.4.2015 1d 1

22 | Dohled na dodrZovani standardu 6.4.2015 20.4.2015 2t1d [ ]

23 | Vyhodnoceni stavu po zavedeni TPM 6.4.2015 20.4.2015 2t 1d [ ]

24 | Zhodnoceni projektu 20.4.2015 27.4.2015 1t 1d [ ]
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10.2 SWOT analyza projektu

Pro dikladné poznani mist, kde bylo mozné o¢ekavat selhani projektu nebo jeho slabou
stranku byla sestavena projektova SWOT analyza, ktera analyzuje silné stranky projektu
I jeho slabiny. SWOT analyza v tabulce 19 také blize popisuje piilezitosti a hrozby daného
projektu.

SWOT analyza projektu byla provedena dle ohodnoceni kazdého bodu v kvadrantu
analyzy procenty, s jakou pravdépodobnosti dané situace ovliviiuji projekt a véhovym

hodnocenim kazdého bodu dle jeho dilezitosti na stupnici 1 az 3.

Tabulka 19 SWOT analyza projektu (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Vaha| H* |Slabé stranky Vaha | H*

Nizsi ochota pracovnikii 035 | 1

Sourodé strojové hnizdo 0,20 3
spolupracovat

Kvalifikovany personal udrzby | 0,50 | 3 | Obtizné ziskavani dat 0,20 | 2

Casta poruchovost pilotniho

Motivaéni systém pracovnika | 0,30 | 2 i 045 | 3
pracoviste

Celkem 2,70 Celkem 2,10

Piilezitosti Vaha| H* |Hrozby Vaha | H*

Znalost metod primyslového | g 55 | 5 | Nedostatek dasu 010 | 1

InZenyrstvi

Zl?,pser%l stavu strojniho 025 | 3 I\Ivgf)chota pra’ccv)vvnlk’u 050 | 3

zatizeni pfijmout nova feSeni

ey : o cné zvla :
Zvyseni vytiZzenosti stroji 03| 3 Ned,osvta‘Eecne zviadnute 0,30 | 2
zavadeéni metody

Delegovani ¢innosti 0,15 1 Nedovstateok financnich 0,10 1
prostiedki

Celkem 2,45 Celkem 2,30

H* = bodové hodnoceni

Dle vyhodnoceni SWOT analyzy je ziejma ptevaha silnych stranek nad strankami slabymi
a prevaha pftilezitosti nad hrozbami. Tento vysledek znaci smysluplnost projektu a realnou

Sanci projektu na uspéch.
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Jako silna stranka projektu se jevil sourody strojni park pilotniho pracoviste,
ktery se sklada ze Etyr totoznych CNC stroju, které obsluhuje jeden obsluzny pracovnik.
Dalsi silnou strankou je vysokd troven oddé€leni udrzby, které je vybaveno
nejmodernéjSimi technologiemi, vysoce kvalifikovanymi pracovniky a jejich loajalitou
vuci firme€. Vyhodou je také vyborny motivacni systém firmy, ktery podpoti implementaci
daného projektu. Ve spolecnosti se méni mzdovy systém z hodinového na vykonnostni,

coz vytvari vhodné podminky pro zavedeni metody TPM.

Slaba stranka projektu byla neochota obsluznych pracovnikii spolupracovat. Obsluzni
pracovnici méli obavy z divodu rozsifeni kompetenci a pfeneseni Cinnosti udrzbaia
na obsluzné pracovniky. Nevyhodou bylo také obtizné ziskavani dat z vyroby a Casta

poruchovost strojového hnizda.

Piilezitost pro zavedeni projektu byla dobra znalost metod primyslového inzenyrstvi
a predevsim znalost zavadéné metody pracovnikti prumyslového inZenyrstvi i studentky.
Diky zavedeni metody autonomni udrzby se zlepsi stav strojniho zafizeni a také se zvysi

vytizenost zafizeni tim, Ze se sniZi poruchovost strojniho hnizda a strojni prostoje.

Nejvétsi  hrozbou projektu byla neochota obsluznych pracovnikii spolupracovat
pii zavadéni autonomni udrzby, pfijmout nova feSeni a predevSim nova feseni dodrZovat.
Jako hrozba se také jevilo nedostate¢né zvladnuti zavedeni metody a nedostatky
ve standardech ¢i postupech. Mensi hrozbou byl nedostatek ¢asu ¢lenti projektového tymu

a pracovniku, ktefi projekt podporovali a spolupracovali na ném.

10.3 Logicky ramec projektu

V logickém ramci projektu (tabulka 20) byly podrobné definovany ¢innosti, ze kterych
se dany projekt sklada s jejich objektivné ovéfitelnymi ukazateli a prostiedky K jejich
ovéteni. V logickém ramci projektu byl taktéz definovan hlavni cil projektu a vedlejsi cile
projektu. V logickém ramci byly obsazeny veskeré aktivity, které bylo potfebné vykonat
pro dosahnuti stanoveného projektového cile a také pro dosazeni cile hlavniho. V logickém

ramci byly blize specifikovany rizika, se kterymi se projekt mohl setkat.
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Tabulka 20 Logicky ramec projektu (Viastni zpracovani)

Strom cilu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Prostiedky ovéreni ukazateli

Rizika projektu

Hlavni cil

Zvyseni produkce na vybranych strojich

Zvyseni objemu produkce o 15 %

MS AXAPTA, vyro¢ni zpravy

Projektovy | 1. Zavedeni metody TPM na vybranych strojich Zvyseni ukazatele OEE o 15 % Aplikace na sledovani OEE

cil 2. Snizeni poruchovosti zafizeni Snizeni strojnich poruch o 15 % OLAP, MS AXAPTA
Ocekavané | 1.1 Provedena standardizace udrzby Zkraceni doby udrzby o 20 min Cistici a mazaci plan na pracovisti
vystupy 1.2 Provedena vizualizace ¢iSténi Zkraceni prostojii 0 5 min Nasténky

projektu |2.1 Vytvofen plan udrzby Snizeni mechanickych poruch o 10 % | Plany udrzby

Aktivity

Prostiredky

Casovy horizont aktivit

1.1.1 Provenedo $koleni BOZP

Vedeni organizace

1.1.1 Prosinec 2014

1.1.2 Sestaven projektovy tym

Vedeni organizace

1.1.2 Prosinec 2014

1.1.3 Provedeny snimKky tdrzby

Stopky, firemni informaéni systém

1.1.3 Prosinec 2014

1.1.4 Vyhodnoceny snimky tdrzby

PC, firemni informacni systém

1.1.4 Unor 2014

1.2.1 Proveden snimek ¢isténi

Stopky, firemni informaéni systém

1.2.1 Leden 2015

1.2.2 Vyhodnocen snimek ¢isténi

PC

1.2.2 Leden 2015

2.1.1 Provedena analyza pilotniho pracovisté

Znalosti, PC, projektovy tym

2.1.1 Leden 2015

2.1.2 Provedeno Cisténi pracoviste

Projektovy tym, znalosti

2.1.2 Leden 2015

2.1.3 Provedena eliminace zne€isténi a vizualizace

Projektovy tym, znalosti, PC

2.1.3 Unor 2015

2.1.4 Vytvoteny standardy Cisténi a mazani

Projektovy tym, PC

2.1.4 Brezen 2015

3.1.1 Provedeno Skoleni pracovnikt

Projektovy tym, znalosti

3.1.1 Duben 2015

Spatny postup pfi zavadéni,
neochota pracovnika
spolupracovat, nedostatek
informaci, nedostate¢né
standardy, nezajem ze strany

organizace, ¢asové zpozdéni

Predbézné podminky:

Projekt schvalen firmou

Dostate¢né znalosti

Spoluprace klicovych osob
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Z logického ramce projektu, zobrazeném v tabulce 20 vyplyva, Ze hlavnim cilem projektu
bylo zvyseni produkce na vybranych strojnich zafizenich, tedy na strojich Chiron Mill.
Tohoto priméarniho cile se docililo zavedenim metody TPM na daném pracovisti,
¢imz se také snizila poruchovost dané¢ho strojniho parku. Téchto zakladnich cilti se dosahlo
zavedenim standardizace a vizualizace CiSténi a zavedenim planu udrzby danych strojt.
Splnéni cilti bylo mozné ovérit ve firemnim informacnim systému, ve vyrocnich zpravach
spolecnosti, na nasténkach v dilné mechaniky nebo zavedenou vizualizaci na pracovisti.
V ramci projektu byly vydefinovany zakladni rizika, se kterymi se mohl projekt setkat
a které splnéni projektového cile mohly vyraznym zpusobem ovlivnit. Tyto rizika projektu

byly dale rozvedeny v rizikové analyze projektu.

10.4 Rizikova analyza projektu

Rizikova analyza projektu (tabulka 22) dale pracuje s riziky, které mohly projekt ovlivnit,
definovanymi v logickém ramci projektu. Témto rizikiim neboli hrozbam, byla pfifazena
pravdépodobnost  vyskytu hrozby, scénaf, tedy disledky naplnéni hrozby

a pravdépodobnost naplnéni scénafte.

Nejvyssi pravdépodobnost vyskytu hrozby byla ptifazena hrozbé nezajmu ze strany
organizace, kvili které by nebylo mozné metodu autonomni Udrzby zavést. Pro snizeni
vyskytu pravdépodobnosti této hrozby bylo dulezité neustale komunikovat se spole¢nosti
avyjasnovat cile a postupy projektu. Velké riziko se také jevilo v neochoté pracovnikii
spolupracovat, které se tykalo pracovniki strojni obsluhy, ktefi jsou kliCovymi postavami
pro tspéSnou implementaci projektu. Pro snizeni pravdépodobnosti vyskytu této hrozby
bylo dulezit¢é pracovniky udrzby spravné motivovat a spolupracovat s nimi

na workshopech a pfi vytvareni a implementaci standardd.

Tabulka 21 Legenda k rizikové analyze projektu (Viastni zpracovani)

Pravdépodobnost | Kategorie | Dopad Skody | Kategorie | Hrozba rizika | Kategorie

Vysoka VP Vysoky VD Vysoka VHR

Stiedni SP Stredni SD Stedni SHR

Nizka NP Maly MD Mala MHR




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 79

Tabulka 22 Rizikovad analyza projektu (Vlastni zpracovani)

Situace rizika pied vykondnim opati‘eni
g . | Vysledna | Dopad | Hodnota
¢ Hrozba P Scéndt Pst. | Vyslednd| "% ™| (skoda) | rizika Opatfeni
Hrozby Scénare|  pst. . ! .
Kategorie | kategorie | kategorie
1 | Spatny postup zavadéni metody 0,30 | eumkenostmetody 080 | 024 | NP MD | MHR |Akceptace
2 | Neochota spolupracovat 0,50 NesPOlu,p race z¢ strany 0,90 0,45 SP SD SHR Motivace pracovnik,
pracovniki udrzby workshop
. . Nemozné zavést . .
3 | Nezajem ze strany organizace 0,40 metodu TPM 0,80 0,32 VP VD VHR | Komunikace s pracovniky
4 | Nedostatek informaci 0,40 ﬂzfgézme zavedena 090 | 0,36 SP SD SHR | Dikladny sbér dat
5 | Neochota pracovniki pfijmout nové | - 5 | Nedodrzovani 070 | 0,35 SP SD SHR | Motivace pracovnikii, audity
feSeni standardt
Nezvladnuti
6 | Nedostatek ¢asu 0,10 |zhodnoceni 0,60 0,06 NP MD MHR | Akceptace
implementace projektu
7 | Nespravné vyhodnoceni dat 0,20 |Nespravnainterpretace | g g5 | g 17 NP MD MHR | Akceptace
vysledki
8 | Nedostatecné standardy 0,10 Sgsattl‘}gydeﬁn"vane 070 | 0,10 NP MD MHR | Akceptace
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11 POSTUP RESENI PROJEKTU

Pted realizaci samotného projektu bylo dilezité, vydefinovat posloupnost jednotlivych
krokt projektu, tedy co se bude v daném projektu presné realizovat. Projekt se realizoval

Vv nasledujicich krocich:

e sestaveni projektového tymu a tymu TPM, kdy projektovy tym TPM zavedl a tym
TPM se dale stara o funk¢nost metody,

e seznameni se se strojni dokumentaci a pozadavky vyrobce na Cisténi stroje a strojni
kontroly,

e vlna workshopt, jejichz cilem bylo zjisténi Ccinnosti udrzbart, sefizovacu
a obsluznych pracovniki, tykajicich se udrzby, Cisténi, mazani a strojni inspekce,

e (isténi pracovisté a eliminace zdroji znecisténi na pilotnim pracovisti,

e standardizace a vizualizace pracovisté, standardizace nalevek, kanystrii a jinych
pomucek slouzicich pro autonomni Cisténi a mazani,

e zavedeni metody 5S ve skladu rezijniho materialu a jeho vizualizace,

e aktualizace skladu kapalin, aktualizace popiski, aktualizace seznamu kapalin
a olej,

e tvorba standardu autonomniho Cisténi a mazani, tvorba jednobodovych lekci
a standardu velkého uklidu, tvorba standardu autonomni inspekce,

e vyjadieni pripominek ke standardim vSech zainteresovanych stran (udrzbafi,
sefizovaci, strojni obsluha, mistr vyroby) a néasledné uprava standardii autonomni
udrzby,

e Skoleni pracovnikd,

e uvedeni standarda v platnost a nasledna kontrola provadéni autonomni udrzby,

e stanoveni ¢asové narocnosti jednotlivych bodl autonomni udrzby,

e zhodnoceni projektu.

11.1 Projektovy tym

Projektovy tym, ktery zavedl metodu TPM na vybranych pilotnich pracovistich se skladal
z pracovnika pramyslového inZenyrstvi a studentky Univerzity Tomase Bati.
Jako konzultanti slouzili tymu ostatni pracovnici primyslového inzenyrstvi, manazer

udrzby, manazer divize mechaniky, mistr frézarny, sménovy mistii, udrzbaii a sefizovaci.
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11.2 Tym TPM

Pro funkcénost a spravné zavedeni metody bylo nejprve dilezit¢ vyjasnéni aktivit
a zodpovédnosti za provadéni metody, protoze pokud by nebyla vyjasnéna piima
zodpovédnost za dodrzovani TPM, autonomni udrzba by pracovniky dodrZzovana nebyla.
Obrazek 17 ilustruje cely tym pracovniku, ktefi se o TPM staraji, dodrzuji ho, kontroluji,

koordinuji a provadé;i.

Vedeni Koordinace Provadéni

\u

Strojni obsluha

o Setizovad
~ Ptedak TPM TPM
Ridici tym TPM y
Mistr frézarny Udrzbai TPM

Obrazek 17 Tym TPM (Vlastni zpracovani)

Vedeni TPM bylo sloZeno z pracovnikll organizace, kteti se podileli na zavadéni samotné
metody, tedy z pracovnikd primyslového inzenyrstvi. Ridicimu tymu je podiizen predak
TPM a mistr frézarny. Mistr frézarny provadi aktivni dohled na dodrZovani metody
a spolupracuje s provadécim tymem. Pifeddk TPM tymu dostava ptimé instrukce
od fidiciho TPM tymu, které dale zprostiedkovava pracovnikim, kteti TPM aktivné
vykonavaji. Predak TPM je fadovy pracovnik, ktery byl do dané funkce zvolen. Pracovnici
vykonavajici TPM se skladaji ze strojni obsluhy, vybraného strojniho sefizovace
a vybraného Udrzbare. Pracovnik strojni 0drzby a  sefizova¢  vykonavajici
TPM jsou pro dané strojové hnizdo vzdy jedna konkrétni osoba se zodpovédnosti

za vykonavanou autonomni udrzbu na daném strojnim zatizeni.
Aktivity Fidiciho tymu jsou nasledujici:
e zavedeni a dohled nad TPM,

e tvorba a aktualizace standardd,
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e tvorba a aktualizace zdznamovych listt,

e Skoleni pracovnikd,

e vedeni a moderovani workshopt,

e piiprava formulait pro audit a jeho vykonavani,
e kontrola funk¢nosti metody,

e aktualizace a kontrola nasténky TPM.
Aktivity mistra frézarny jsou nasledujici:

e schvalovani a piipominkovani auditi,

e dohled nad provadénim TPM,

e dohled nad skladem rezijniho materialu a skladem kapalin,

e feSeni nenadalych situaci,

e pravo rozhodnout o aktudlnim postupu autonomni udrzby, pokud neni mozné
udrzbu vykonat standardnim zptsobem,

e namatkova kontrola a piezkouseni dodrZzovani metody TPM.
Aktivity piedaka TPM jsou nasledujici:

e komunikace s mistrem vyroby a fidicim tymem,

e informovani provadéciho tymu o aktualnich situacich,
e aktualizace a dohled nad nasténkou TPM,

e Ucast na namatkovych auditech TPM,

e piipominkovani standardi.
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12 UVODNI CISTENI A ELIMINACE ZDROJU ZNECISTENI

Prvnimi dvéma kroky pro zavedeni metody TPM bylo Gvodni cisténi, identifikace
abnormalit acliminace zdroji zneéisténi, aby byly odstranény veSkeré necistoty
na pilotnich pracovistich a aby déle ke zneCisténi nedochdzelo. Ve spole¢nosti Meopta
- optika byla na diln¢ mechaniky, tedy i na pilotnim pracovisti, davno zavedena metoda
5S, standardizace a vizualizace pracovist' byla taktéz na vysoké urovni. Piesto bylo

dalezité, vénovat se postupné a dikladn¢ vsem krokiim TPM.

12.1 Uvodni workshop

Prvni workshop, na kterém byla provedena identifikace abnormalit, ivodni Cisténi a uréeni
¢innosti, které vykonavali kolem stroje vSichni pracovnici, se uskute¢nil 5. 12. 2014
(obrazek 18). Cilem workshopu bylo vyjasnit ¢innosti, které bylo nezbytné vykonavat
pro bezporuchovost strojniho zafizeni a odhalit vesSkeré abnormality a znecisténi

strojového hnizda.

Na workshop byli pozvani zastupci ztad sefizovacl, udrzbait, -elektroudrzbait
a také obsluzni pracovnici. Na workshop byl pfipraven soupis veskerych Ccinnosti,
které definuje vyrobce pro udrzbu stroje. Workshop zacal v 7 hodin ptimo na pilotnim
pracoviSti. Workshop uvedl manaZer mechaniky, ktery vSechny zicastnéné uvedl
do problematiky TPM a na workshopu pfivital. Po dukladném ptedstaveni projektu
nasledoval brainstorming, kdy kazd4d skupina pracovnikl sepsala veskeré cinnosti,
které provadi na daném stroji. Celkové se utvofily tii skupinky a to: udrzbait, obsluznych
pracovnikl a sefizovacl. Po sepsani Cinnosti Udrzby, mazani, CiSténi a sefizovani
se vydefinované c¢innosti pracovnikii srovnaly snavodem od vyrobce auptesnily
se nejasnosti a chybgjici ¢innosti, které nebyly doposud vykonavany. Na konci workshopu
bylo nazorné¢ obsluhou ptfedvedeno a vyzkouSeno CiSténi a mazani stroje. Nejasnosti
zjisténé na workshopu, které se neshodovaly se strojnim navodem od vyrobce, byly dale

komunikovany s oddélenim udrzby.

Na konci workshopu nasledovala identifikace abnormalit a zdroji zneciSténi,

které bylo natfizeno do nasledujiciho workshopu odstranit.
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Obrazek 18 Uvodni workshop (viastni zpracovani)

12.2 Uvodni ¢isténi a eliminace zdrojua zneciSténi

Na pilotnim pracovisti byla provedena identifikace abnormalit a jejich odstranéni.
Nepiedpokladalo se, Ze na pracovisti, kde bylo dobfe zvladnuté 5S se vyskytnou
abnormality, opak byl vSak pravdou. Pracovisté bylo standardizované bezchybné,
nechybéla vizualni podpora Cistého pracoviste, vizualizace tloznych mist a jiné. Nejvice
znecCisténi Se vyskytovalo v okoli stroje a v mistech, které nejsou na ocich. Identifikace
abnormalit prob&hla na tvodnim workshopu, kde bylo také rozhodnuto o postupu

odstranéni abnormalit.

Obrazek 19 Neporddek na pracovisti (vlastni zpracovani)
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Kolem stroje se naslo mnoho zdroji znecisténi, od krabi¢ek a nalevek plovoucich
v prostoru pod pneumatickou jednotkou, az po zanedbany ventildtor (obrazek 19).

Tyto abnormality bylo ihned natizeno odstranit.

Obrazek 20 Nedodrzovani 58 kolem stroje (viastni zpracovani)

Na pracovisti se také vyskytovaly nepotiebné véci, které se nemaji na stroji nebo v okoli
stroje vibec vyskytovat (obrazek 20) jako naptiklad igelitové pytliky na odpadky zavésené

na stroji, kabelka odloZené na nadrzi stroje nebo bundy zavéseny na vzduchotechnice.

Tyto predméty dle standardd cistého pracovisté, mély byt ulozeny v mistech k tomu
urCenych (napfiklad ve skfifice na osobni véci). Véci byly ihned z pracovisté odstranény
a nésledujicich nekolik tydna se dbalo zvySené pozornosti dodrZzovani 5S na pracovisti

I mimo n¢&j pomoci auditd 5S a namatkovych kontrol sménovym mistrem.
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Obrdazek 22 Podlaha vnitiniho prostoru stroje (viastni zpracovani)

Nejvétsi zdroje znecisténi vSak byly odhaleny po otevieni Krytu do vnitiniho prostoru
stroje, kam maji pfistup pouze pracovnici z oddéleni udrzby a setizovaéi. Tento servisni
prostor byl zna¢n¢ zneCistén a na podlaze se povalovaly rtizné hadry, material, Srouby
a strojni piislusenstvi, které v servisnim prostoru stroje nema co dé¢lat (obrazek 21 a 22).
Uklid servisniho prostoru dostali za ukol sefizova&i. Ti odstranili nejen zne&isténi stroje
Vv podobé mazu, ale také uklidili podlahu servisniho prostoru a vyklidili tento prostor
od zbyteénych véci povalujicich se na podlaze. Zabréanilo se zde taktéz tUniku oleje

Z nastrojového karuselu na podlahu.
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Obrazek 23 Neporadek na pracovisti II. (vlastni zpracovani)

Okoli pilotniho pracovisté bylo velmi znecisténo. Na zemi pod strojem se nachazeli
plastové vanicky plné oleje, prazdné igelitové pytle (obrazek 23), hadry, uklidové
prostiedky a jiné véci. Pod stroji byl zfejmy unik provoznich kapalin, ktery se fesil
ptistavenim kbeliku ¢i plastové vanicky, do které strojni kapalina dale unikala. Na pilotnim

pracovisti bylo zjisténo mnoho nedostatkt, jako napiiklad:

¢ nedostate¢né znaceni stroju a jeho hlavnich ¢asti,

e nedostate¢na vizualizace,

e nestandardizované misto pro uklidové prostiedky na pracovisti nebo alesponi
pro strojové hnizdo,

e piebytecné véci nachdzejici se na pracovisti, které se na ném dle standardii nemaji
nachazet,

e unik provoznich kapalin v okoli stroje,

e neexistujici plany nebo standardy Cisténi a mazani stroje,

e udrzba vykondvana pouze v piipade, ze stroj nema zakazky nebo vyrobni plan.

Nedostatky na pracovisti byly neprodlené odstranény za pomoci udrzbait, projektového

tymu TPM, setizovacl a pracovniku strojni obsluhy.
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13 AUTONOMNI CISTENI A MAZANI STROJU

trettho bodu TPM,
byly zorganizovany dal§i workshopy. Workshopy se tykaly piedevsim pracovnikii obsluhy

Pro 1spésné zavedeni tedy autonomniho mazani stroju,
stroje, jejichz ¢innosti béhem ¢isténi stroje se zahrnuly do standardu autonomniho Cisténi
amazani stroji. Dale workshop sefizovaci a udrzbail, jejichz jednodussi cinnosti
byly ptesunuty na pracovniky obsluhy stroji. Na workshopech byly vyjasnény naro¢nosti

jednotlivych €innosti a ¢innosti byly pracovniky udrzby ndzorné predvedeny.

Na pracovisti byly také provedeny zakladni zmény, které byly nutné pro standardizovani

oblasti mazani stroji. Jednalo se pfedevSim o znaceni pomucek a jejich vizualizaci.

13.1 Standard autonomniho ¢isténi a mazani

Pro autonomni Cisténi a mazani strojii byl vytvoren standard, zndzornény na obrazku 24,
ktery byl urcen strojni obsluze. Standard byl rozdélen na tkony vykonavajici se po kazdé
smén¢ pracovnika, tedy 8 hodinach a na tikony vykonavajici se jednou tydné, tedy po 125
hodinach. Po kazdé sméné je vykonavany takzvany bézny uklid, po kazdych 125 hodinach
je vykonavan tydenni uklid, kdy dochazi k zakonzervovani stroje pied vikendem.

Tyto ¢innosti byly sepsany do standardu, ktery byl podpoten jednobodovymi lekcemi.
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Obrazek 24 Standard autonomniho cisténi a mazani (viastni zpracovani)
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Standardy cisténi a mazani byly podpofeny jednobodovymi lekcemi. Tyto jednobodové
lekce byly vytvofeny k ¢innostem autonomni udrzby, u kterych bylo provedeni ponékud
slozitéjsi. Ukazkova jednobodova lekce na vyménu latkového filtru na $pony je zobrazena

na obrazku 25.

str./ Page: 7114 Jednobodova lekce m 0 [ a
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Obrazek 25 Jednobodova lekce (viastni zpracovani)

Jednobodovych lekci vzniklo celkem Sest a byly pfipojeny ke standardu autonomni udrzby
stroje. Jednobodové lekce vice rozviji standard a vizualn¢ podporuji provedeni
jednotlivych ¢innosti. Jednobodova lekce je dale zobrazena v ptiloze PIII. Jednobodové
lekce byly umistény stejné jako standard piimo na pracovisti. Tyto standardy
byly umistény na viditelném misté a jsou piistupny vSem pracovnikiim. Pracovnici maji
moznost si standardy vzit do ruky a zkontrolovat si postup provadéni autonomni tdrzby

daného strojniho hnizda.
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13.1.1 Stanoveni potiebného ¢asu pro provedeni ¢isténi a mazani

Stanoveni potfebného ¢asu pro provedeni ¢innosti dle standardu autonomni strojni drzby
bylo urceno jednak dle pfimych ndmért jednotlivych Cinnosti a také dle metodiky Basic
MOST. V tabulce 23 byl zobrazen postup urceni potfebného Casu pro vykonani kontroly

stavu hydraulického oleje v zasobniku a nasledné doplnéni oleje do zasobniku.

Tabulka 23 Stanoventi potiebného casu pro kontrolu a doplnéni

hydraulického oleje (vlastni zpracovani)

Kontrola a doplnéni hydraulického oleje T™U

Kontrola hladiny oleje v prihledovém okénku
A16 |B3 |Go [A1 |[Bo |Po [T6 |A0 [Bo [P0 [A0 | 260
Uchopeni nalevky, cesta do skladu olejl a otevieni dvefi skladu

Al | B3| Gl |as|B6| PO | A0 | | | 1520
Cesta k sudu s hydraulickym olejem a odlozeni nalevky

A | Bo|GoAaolBo|PL]m0| | | | 110
Napusténi hydraulického oleje

AL lBo|cGi|m3|xsal it [mo| | | ] 600
Zastaveni hydraulického oleje

A B0 M3 xoln]am| | | | 40
Uchopeni nalevky, otevieni dvefi

A0 | Bo|G3|at0|Bi6| PO A0 | | | 290
Cesta ke stroji a odlozeni nalevky

A0 | BO | GO |ms|B3|PL]m0| | | | 1350

Odsroubovani z4vitu zasobniku hydraulického oleje
Al | Bo |Gl | A0 |Bo|Po L1s| AL | Bo | PL| A0 ]| 200
Uchopeni nélevky a polozeni hrdla ndlevky na zasobnik oleje

Al |Bo|Gci|Aar|Bo|[P3|m0| | | | 60
Doliti hydraulického oleje
A0 | Bo|Go|me x| 13 [m]| | | | 1050

Kontrola stavu hydraulického oleje
A0 | Bo | Go| A0 | Bo|Po|Te|A0|Bo|Po| A0 60
Odlozeni nalevky
A B Aar|Bo|Pr]a0] | | | 20
Zasroubovani zavitu zasobniku hydraulického oleje, cesta ke stroji
Al | Bo|G1|A1|Bo | P3|Fi6| A1| B3| Po|Al6] 420
Celkem (TMU) 5 980
Celkem (min) 3,6

Stejnym zptisobem byly uréeny potiebné Casy pro vykondni vSech Cinnosti autonomni

udrzby. Urceni potfebnych ¢ast pro vykonani autonomni udrzby ve spolecnosti neni zcela
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ukonceno a pokracuje déale po spusténi autonomni udrzby a po vyhodnoceni celého
projektu. Na piesné uréeni potiebnych ¢ast pro vykonani jednotlivych ¢innosti autonomni
udrzby je kladen ve spolecnosti velky diraz z divodu brzkého piechodu na ukolovou

mzdu obsluznych pracovnikl v celé spolecnosti.

13.2 Velky tklid

Pro kompletni standardizaci autonomniho ¢isténi a mazéani bylo potifebné vytvofit standard
velkého tklidu, ktery slouZi jako manual pro vykonani ptl ro¢niho uklidu. Ve spole¢nosti
je provadén dvakrat do roka velky uklid pracovisté. Velky uklid se tyka celé¢ dilny
mechaniky. Na velkém uklidu se podili pracovnici strojni obsluhy i setizovaci. Pro velky

uklid je vyhrazen cely pracovni den, za ktery je provedena inventura a velky uklid strojt.
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Obrazek 26 Standard velkého vklidu (viastni zpracovani)

Pro provedeni piil ro¢niho uklidu byl pfipraven standard velkého uklidu (obrazek 26),
podle kterého se velky uklid pracovist vykondva. Standard byl vystaven za ucasti
sefizovacli a pracovnikll strojni obsluhy, ktefi velky uklid pravidelné provadéji.
Po piipravé standardu velkého uklidu byl standard poslan k pfipominkdm sefizovacim

a udrzbairtm. Az po zohlednéni pfipominek pracovniki byl standard vydan.
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13.3 Vizualizace pracovisté

Dulezitym bodem pro autonomni Cisténi a mazani byla standardizace a vizualizace
jednotlivych bodi samostatné udrzby. Pro fungovani metody TPM byla provedena
vizualizace pracovisté. Vizualizace pracovisté probihala napiiklad standardizovanim
nalevky na hydraulicky olej, ktera byla nasledné doplnéna i popisem. Takto
byla standardizovana vétSina pomucek nezbytnych pro autonomni mazani stroju.
Dale bylo nutné doplnit pfistroje o rysky signalizujici maximalni a minimalni hladinu.
Nize naobrazku 27 je zobrazent zasobnik hydraulického oleje, ktery byl doplnén
0 zminéné rysky, aby pracovnici obsluhy poznali, kdy maji dolévat olej ajaka je jeho

maximalni hladina.

g
o
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3

Obrazek 27 Vizualizace pracovisté (vlastni zpracovani)

Pro podporu metody TPM, motivaci pracovnikidi, zaznamenavani provedeného cCisténi
nebo také pro zjednoduseni prace byla navrhnuta tabule TPM (obrazek 28), ktera by byla
jednotnd pro Ctyii strojova hnizda, ktera se nachazeji v t€sné blizkosti, ve stejném kiidle
haly mechaniky. Strojovd hnizda se skladaji z vice strojli, napiiklad strojové hnizdo
pilotniho pracovisté se sklada ze ctyf samostatnych CNC stroju. Na tabuli
byly vizualizovany zéakladni informace o pracovisti, organizac¢ni struktura TPM tymu
ataké meésicni graf srovnavajici ndklady poruch na jednotlivd strojni hnizda. Tabule
byla dale rozd€lena na ¢asti patiici jednotlivym strojovym hnizdim. U kazdého strojového

hnizda byl na tabuli prostor pro ¢ervené karty zavad, které se umistily na tabuli do drzaku.
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Ackoli jsou zavady zapsany v hlaseni poruch v informaénim systému spolecnosti,
tyto Cervené karty zavad jsou velmi dulezité z diivodu, ze jsou na ocich a vSichni
kolemjdouci vidi, ktery stroj ma poruchu a praveé touto vizualizaci se mohlo predejit
problému s odkladanim oprav. Vedle karet poruch byly na tabuli zavéseny mési¢ni
zaznamové listy o provedené autonomni udrzbé pracovniky obsluhy. Vedle zaznamovych
listi se nachazely standardy cisténi a mazéani stroji. Na tabuli byly dale umistény
zaznamové listy 0 autonomni udrzbé stroji provadéné jak setizovaci, tak i 0drzbafi.
Tyto zaznamové listy byly na tabuli pfedev§im z divodu, aby bylo ihned vidét, zda nékdo
neopomn¢l tydenni uklid. Na tabuli TPM byly dale umistény T-karty pro jednotlivé stroje.
Tyto karty slouzi pro audit pracoviste.
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Obrazek 28 Navrh TPM tabule (vilastni zpracovani)

V posledni tad¢ byly pro uspé$né fungovani metody TPM vizualizovany pracovni
pomucky jako naptiklad smetacky, kyble, lopatky, mazadla a jiné. Tyto pracovni pomticky
byly vizualizovany pomoci Shadow Board, nakteré byly zavéseny vSechny pracovni
pomucky dulezité pro provadéni autonomni udrzby. Tato tabule je spole¢na pro celé strojni

hnizdo a byla umisténa v t€sné blizkosti stroju.
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13.4 Zaznamovy arch pro provedeni autonomniho Cisténi a mazani

Pro zaznamenavani o provedené autonomni udrzb¢ byl vytvofen zaznamovy list denni
péce (obrazek 29). Tento zaznamovy list byl povéSen na nasténce TPM a pracovnici strojni
obsluhy, sefizovaci a udrzbaii do n¢j stvrzuji svym podpisem provedeni autonomni péce

na daném strojnim zafizeni.

Mok &| Kontrolni karta autonomni ddriby Nfoe safizent
Poff: ME180-1 A52500/1-1 | 0 p a
Iiantroloval
Podpis Poznimka

Detum R-Podgis 0-Podgis N-Podpis

|Zxontroioval:

Obrazek 29 Zaznamovy list denni péce (viastni zpracovani)

Zaznamovy list denni péfe slouzi pro pracovniky obsluhy, ktefi do n¢j zaznamenavaji
provedeni péCe 0 stroje. Zaznamovy list dale slouzi pro zaznamenavani vykonaného
tydenniho tklidu pracovniky obsluhy stroje, ktery je provadén na konci pateni odpoledni
smény. Zluté zvyraznéna policka v poli strojni obsluhy znamenaji provedeni tydenniho
uklidu. Do zaznamového listu se také zaznamenava provedena tydenni tidrzba provedena
sefizovaci, ktera je zaznamenana do sloupecku zvyraznéného modrou barvou. Zaznamovy
list denni péce je jednotny pro cely kalendaini mésic a jeho kontrolu provadi mistr dilny,
ktery miize kdykoliv provést namatkovy audit dodrzovéani standardli autonomni udrZby.
Pokud pracovnici obsluhy nebo sefizovaci zjisti na stroji jakoukoli abnormalitu, ihned
uvédomi oddéleni udrzby nebo sménového mistra a vyplni €ervenou kartu poruch, kterou

vhodi do schranky poruch daného stroje.
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14 SAMOSTATNA INSPEKCE

Ctvrty krok metody totalné produktivni udrzby, tykajici se samostatnych strojnich inspekci
byl zahrnut jednak do autonomni udrzby pracovniki obsluhy stroje, kdy je strojni obsluha
povinna kontrolovat tinik strojnich kapalin, chod zafizeni, spravné nastaveni tlaku strojniho
zafizeni a jiné inspek¢ni povinnosti. VéEtSina inspekénich Cinnosti byla vSak prenesena
Z pracovnikli udrzby na strojni sefizovaCe ato pifedevsim z divodu, Ze strojni obsluha
nema opravnéni ani znalosti, vstupovat do servisniho prostoru stroje @ neumi pohybovat
strojnim vietenem. Pro pohyb strojnim vietenem by bylo mozné zaskoleni strojni obsluhy,
ale z divodu vysoké ceny strojniho vietene a naro¢nosti zaSkoleni personalu, se z napadu
upustilo aautonomni inspekce byla urCena setizova¢lim, kteti jsou Kvalifikovangjsi

pro vykon autonomni strojni inspekce.

Pro provadéni autonomni inspekce sefizovaci, byly vytvofeny standardy pro autonomni
udrzbu a inspekci. Tyto standardy vznikly na zaklad¢ strojniho manualu a na zékladé
¢innosti  vydefinovanych na workshopu se sefizova¢i a udrzbafi. Na workshopu
byly veskeré Cinnosti, které byly zahrnuty do standardu, nazorné piedvedeny a nafoceny
se vSemi potiebnymi pracovnimi pomickami a byl vydefinovan jejich spravny pracovni

postup.
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Obrdzek 30 Standard autonomni udrzby
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Stejny typ standardu jako standard autonomni udrzby a inspekce pro sefizovace (Obrazek
30) vznikl taktéz pro pracovniky udrzby, ktefi si vydefinovali ¢innosti, které se na stroji
musi pravidelné¢ kontrolovat a opravovat. Standardy byly podpotfeny fotografiemi
a standardy pro sefizovace byly podpofeny navic nékolika jednobodovymi lekcemi,
nebo Cisténi zasobniku nastroji. Veskeré standardy byly ve findlni fazi nakonec

prokonzultovany s oddélenim tdrzby a manazerem udrzby, kteti standardy schvalili.

14.1 Audit provadéni metody

Dutlezitym krokem pro uspésné fungovani metody TPM neni pouze jeji zavedeni, ale také
dohliZzeni na plnéni samostatné udrzby pracovniky strojni obsluhy, sefizovaci a udrzbafi.
Tento dohled bude pravidelné vykonavan mistrem frézarny, ktery bude kontrolovat
zaznamoveé listy o provedené autonomni udrzbé a o provedené pravidelné strojni udrzbé.
Mistr bude mit pravomoc kdykoliv ptekontrolovat plnéni TPM standardid pracovniky
strojni obsluhy a taktéZ bude opravnén kdykoliv provést namatkové prezkouSeni provadéni
TPM. Druhym kontrolnim organem, ktery bude dohlizet nad dodrzovanim metody TPM
je tym auditort TPM, ktery je sloZen z pracovnikd prumyslového inzenyrstvi a mistra
frézarny. Tento tym bude provadét audit autonomni tdrzby kazdy mésic, libovolny den
v daném mésici, bez predchoziho ohlaSeni auditu. Audit se bude zaznamenavat
do jednoduchych T-karet, které obsahuji 7 zakladnich otazek tykajicich se dodrzovani

a stavu autonomni udrzby na daném pracovisti.

Obrazek 31 znazoriiuje navrh evidencnich T-karet. Pokud pracovisté u auditu uspéje, vlozi
se T-karta, otocena zelenou stranou ven, do pfislusné prihradky na TPM tabuli. Pokud
pracovisté u auditu neuspéje, kontrolni T-karta se otoCi a vlozi se do pfislusné piihradky
na TPM tabuli otofena cCervenou stranou ven. Dle uspéchu uauditu se budou
dale rozdélovat odmény na dilné apodobné motivaéni prémie. Auditovaci T-karty

vizualizuji aktualni stav TPM na diln¢ a jeho dodrzovani.
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Stroj: | Datum:
AUDIT AUTONOMNI UDRZBY

Auditor: |T\jm:
Potet bod:

I:[ Je obrabéci prostor stroje €isty?
E[ Je okoli stroje Cisté?
I:[ Je servisni prostar Cisty?

l:[ Nenachdazeji se na stroji
poskozené/uvolnéné casti?

D Existuji ddkazy o plné&ni TPM?

D Nachazeji se TPM pomiicky na svém
misté?
Jsou odstranény viechny strojni
poruchy?

Obrazek 31 Auditovaci T-karty (vlastni zpracovani)

Zakladni oblasti TPM auditu se tykaji obrabéciho prostoru stroje, ktery se dle standardi
TPM musi udrZzovat neustdle Cisty. Dalsi bod TPM auditu se tyka okoli stroje,
kterym je mySlen prostor kolem stroje, zasobnik oleje, pneumaticka jednotka, drzak
latkového filtru na Spony a jiné Casti stroje. Tento bod auditu taktéz zahrnuje Unik
provoznich kapalin v okoli stroje, tedy autonomni strojni inspekci. Tretim bodem auditu
je servisni prostor, ktery se musi udrzovat permanentné ¢isty, bez uniku oleju
a zohybanych kabell. Servisni prostor odrdzi zapojeni sefizovacli do plnéni autonomni
udrzby. Nasledujici bod auditu se tyka stavu strojniho zafizeni a jeho ¢asti, kde se nesmi
objevit poskozeni nebo uvolnéni jakychkoliv soucastek. Paty auditovaci bod kontroluje
dodrZzovani autonomni Udrzby dle zdznamovych listh vypliovanych pracovniky strojni
obsluhy a mistrem. V patém bodé se kontroluje taktéz spravné naolejovani Casti stroje,
zakonzervovani obrabéciho prostoru nebo také naplnéni nadrze stroje, coz jsou €innosti,
které pracovnici stvrzuji svym podpisem. Piedposledni bod auditu kontroluje pracovni
pomucky pro TPM, zda se vSechny pracovni pomiicky nachazeji na svém miste. Poslednim
bodem auditu je kontrola poruch, tedy zda jsou vSechny doposud nahlasené strojni poruchy
opraveny apokud ne, co je divodem odkladu opravy strojnich poruch. Auditovaci
formulédt shrnuje body TPM do jednotlivych oblasti, které se musi plnit a kontrolovat.
Auditovaci karta pomtze vytvofit rychly obraz nad tim, jak se metoda na pracovisti

dodrzuje a jaky je stav strojniho zafizeni.

Za dodrzovani TPM na pracovisti je zodpovédny cely provadéci tym, ¢imz se podporuje

tymova prace na pracovisti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 98

15 SKOLENI PRACOVNIKU

Dne 1. 4. 2015 bylo provedeno finalni Skoleni pracovniki strojni obsluhy, sefizovact
| udrzbait na provadéni autonomni udrzby na pilotnim pracovisti ptimo u stroje (obrazek
32). Naskoleni byly pracovnikiim piedstaveny finalni standardy autonomni udrzby
a zaznamové listy autonomni Gdrzby. Skoleni pracovniki bylo vedeno pracovnikem
prumyslového inzenyrstvi a mechanikem strojni udrzby, ktery veskeré ¢innosti obsazené
ve standardech autonomniho <¢isténi a mazéni 1 autonomni inspekce predvedl
dle standardizovaného postupu. Nejdiive byli zaSkoleni pracovnici strojni obsluhy
strojového hnizda Chiron Mill, nasledné byli zaSkoleni setizovaci strojového hnizda
a nakonec udrzbafi. VSem pracovnikiim bylo taktéZz nazorné vysvétleno, jak zaznamenavat
provedeni autonomni inspekce do Kontrolnich zaznamovych listt. Na celé $koleni dohlizel
mistr frézarny a manazer divize mechaniky. Pracovnikim bylo taktéz sdé¢leno,
jak je provadéni autonomni Udrzby pro spole¢nost dualezité a metoda TPM byla

op¢t v kratkosti predstavena.

Obrazek 32 Skoleni pracovnikii (viastni zpracovaini)

Ze skoleni pracovnikli vzniklo také video, které dale slouzi pro zaskolovani novych
pracovniki, setfizovacl 1 udrzbaiii na provadéni autonomni udrzby pro dané strojové
hnizdo. Z pofizeného videa byla stanovena c¢asovd naroc¢nost vykondvanych bodl

autonomni udrzby a inspekce.

Tyden po samotném Skoleni vstoupily standardy autonomni udrzby v platnost a dodrzovani
autonomni udrzby zacala byt vénovana velkd pozornost jak mistra frézarny

tak i pracovnikti primyslového inzenyrstvi.
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16 ZHODNOCENI PROJEKTU

V nasledujici kapitole je blize zhodnocen projekt zavedeni metody totalné produktivni

udrzby a jeho piinosy pro firmu.

Projekt zavedeni totalné produktivni Udrzby na vybraném pilotnim pracovisti se setkal
s velkym uspéchem a podporou vsech zainteresovanych stran. Ackoli byli pracovnici
strojni obsluhy k projektu ze zacatku ponékud skepti¢ti, po prvnich workshopech metodu
ptijali a zacali se aktivné zapojovat do jeji implementace. NadSeni vSech zainteresovanych
stran odrazi i rychlost zavedeni metody a jeji uchyceni. Metoda byla zavedena celkové
za pul roku, kdy prvni mésice byly sbirany pouze data a podklady pro zavedeni TPM.
Nejvice ¢asu bylo vénovano funkénosti standard autonomni tdrzby, které byly né€kolikrat
diskutovany se vSemi pracovniky, kterych se standardy tykaly a tyto standardy
byly pracovnikiim nékolikrat zasilany k ptipominkovani. Déale bylo mnoho ¢asu vénovano
Cisténi stroji a pracovniho okoli. Po finalnim proskoleni pracovnikli na provadéni
autonomni udrzby byly pracovnici strojni obsluhy a sefizovaci, tedy pracovnici,
ktefi pfichdzeji se strojem do dennodenniho kontaktu, schopni vykondvat autonomni
udrzbu stroji. Diky zavedeni autonomni Udrzby bylo dosazeno mnoha nefinan¢nich
zlepSeni, ktera bylo mozné pozorovat a Vv nejbliz§i dobé se ocekava dosazeni i mnoha
finan¢nich Uspor. JelikoZ byla autonomni tdrzba na pilotnim pracovisti spuSténa nedavno,
neni mozné nyni pozorovat objektivni finan¢ni uspory plynouci z nové zavedené metody,

proto budou v této kapitole vyéisleny predpokladané finanéni uspory.

16.1 Nefinan¢ni zhodnoceni projektu

Diky zavedeni metody totaln¢ produktivni udrzby se docililo zna¢nych zlepSeni vyrobniho
procesu, zlepSeni pracovniho prosttedi 1 pracovniho klima ve spole¢nosti. Tyto ukazatele

se nedaji Ciselné vyjadfit, ale jejich pfinos je pro spole¢nost znacny.

e Zviditelnéni chyb v daném procesu, zviditelnéni strojnich poruch a jakychkoliv
abnormalit chodu stroje.

e Vizualizace pracovisté a vizualizace postupu autonomni udrzby. Diky zavedeni
metody autonomni udrzby byly vizualizovany také hladiny kapalin, pfipustné

hranice tlaku a jiné véci dulezité pro bezporuchovy chod stroje.
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e Standardizace postuptu Cisténi, autonomni Gdrzby a velkého uklidu.
Standardizovany byly i zaznamy o provedené autonomni udrzbé, sklad kapalin
a rezijniho materialu.

e Dostupnost pracovnich pomiucek, potiebnych pro vykonavani autonomni udrzby.
Pracovni pomiicky jsou pracovnikim ihned po ruce a pracovnici obsluhy
je nemuseji hledat nebo pro né chodit nékam daleko.

e Diky zavedeni autonomni udrzby se podpofila tymova prace na pracovisti
a rozvinul se tymovy duch pracovnikli obsluhy strojového hnizda.

e Soudrznost pracovnikli po zavedeni autonomni Udrzby je taktéz vyrazna.
Pracovnici jsou mnohem sdilng€jsi a vice spolu komunikuyji.

e Doslo ke znacnému zefektivnéni procesu patecniho Cisténi. Stroje jsou vypinany
postupné a nedochazi zde k ¢asovému plytvani z divodu necinnosti vSech strojil
zaroven.

e Zamezeni chybovosti diky vyznaceni maximalnich a minimalnich hranic nadrzi
analevek. Zamezeni chybovosti bylo docileno taktéz standardizovanim nalevek
na provozni kapaliny, které byly opatfeny popisky kapalin, které se v nalevkach
nachdzeji. Chybovosti se taktéz zamezilo diky zavedeni standardu autonomni
udrzby, ktery ptesné definuje provadéni jednotlivych Cinnosti autonomni drzby.

e Zlepseni stavu skladu rezijniho materialu, kde byla zavedena standardizace
a metoda 5S. Zna¢ného zlepSeni se docililo taktéZ povinnou evidenci veskerého
materialu, nachazejiciho se ve skladu reZijniho materialu.

e ZvySeni kvalifikace obsluznych pracovnikl byla taktéZz velkym piinosem. Diky
zavedeni autonomni Udrzby se stali obsluzni pracovnici partnery pracovnika
udrzby.

e Obohaceni prace je jednim z trendi soucasné doby a diky zavedeni autonomni
udrzby se podatilo obohatit praci obsluznym pracovnikiim, kteti byli vytrhnuti
ze stereotypni prace a zacali se aktivné podilet na udrzbé svého stroje.

e ZjednoduSeni procesu autonomni udrzby, ktera se diky standardizaci a vizualizaci
stala jednodussi, diky definovéani nejlepsiho mozného postupu pro vykonani daného

ukonu.
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16.2 Finan¢ni zhodnoceni projektu

Diky zavedeni metody autonomni udrzby se pifedpoklada dosazeni vétSiny primarnich cilt
projektu, vydefinovanych na zacatku celého projektu. Zavedenim metody autonomni
udrzby se na vybraném strojovém hnizd¢ ptredpoklada zvySeni vytizenosti stroji a taktéz

se piedpoklada snizeni poruchovosti strojového hnizda.

Graf 15 zobrazuje dobu jednotlivych strojnich prostoju z divodu poruch za dané mésice
v roce 2014, primérnou dobu prostoju z divodu poruch za rok 2014 a piedpokladanou
primérnou dobu prostoju z divodu poruch v roce 2015. Doba necinnosti stroje z divodu
poruch je uvedena v hodinach za celé strojové hnizdo Chiron Mill. Z grafu vyplyva,
ze primérna vySe doby prostoji z divodu poruch byla vroce 2014 za jeden mésic
77,5 hodiny. Po zavedeni metody TPM se piedpoklada snizeni doby prostoji z divodu
poruch v priméru 0 15 % a to na primérné 66 hodin za mésic pro celé strojové hnizdo.
Predpoklada se, ze celkova doba strojnich prostojii z diivodu poruch bude nadale klesat

diky zavedeni metody TPM.

Celkova doba prostoji z diivodu poruch
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Graf 15 Celkové poruchy strojového hnizda za sledované obdobi (viastni zpracovani)
V tabulce 24 byly vycisleny celkové ztraty vyplyvajici z neCinnosti strojového hnizda
z dtvodu strojnich poruch. Ztraty vyplyvajici z necinnosti jednoho stroje byly

ve spolecnosti vycCisleny na 411 K¢ za hodinu. Po zavedeni metody TPM se piedpoklada
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dosazeni ro¢ni uspory ve vysi 56 718 K¢ z diivodu, ze vyse strojnich prostoji z diivodu
poruch bude snizena o celych 15 %.

Tabulka 24 Ztraty plynouci z necinnosti stroji z ditvodu poruchy

(vlastni zpracovani)

Rok Ztraty plynouci z nefinnosti stroji z divodu poruch
2014 382 230 K¢
2015 325512 K¢
Uspora 56 718 K¢

Tabulka 25 srovnava primérné doby vSech poruch, doby oprav a pocty poruch celého
strojového hnizda Chiron — Mill tedy 4 stroji, za mésic. V tabulce byl srovnan stav
pfed zavedenim metody TPM na vybraném pilotnim pracovisti a pfedpokladany stav

po jeho zavedeni.

Tabulka 25 Srovnani priitmérného stavu pred zavedenim TPM a po zavedeni TPM (viastni

zpracovani)

Sledované Kkritérium Pi'ed zavedenim Po zavedeni
Celkova doba poruch (hod/mésic) 257 218
Celkova doba oprav (hod/mésic) 50 42
Pocet poruch (mésic) 9 7

Z tabulky vyplynulo, Ze se po zavedeni metody TPM piedpoklada znacné snizeni celkové
doby poruch strojového hnizda a to zhruba o 15 %, ¢imz bude splnén cil projektu.
Piedpoklada se primérné snizeni dob oprav strojového hnizda 0 8 hodin za mésic
a celkove se predpoklada snizeni poctu vyskytl strojnich poruch primémé o 2 strojni

poruchy za mésic.

Celkova doba poruch zahrnuje i celkovou dobu oprav, ktera se po zavedeni metody

TPM taktéZ znacné snizi.
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Tabulka 26 Financni srovnani priiomérného stavu pred zavedenim TPM a po jeho

zavedeni (vlastni zpracovani)

Sledované kritérium Pi'ed zavedenim Po zavedeni
Doba poruch (K¢&/mésic) 105 627 K¢ 89 598 K¢
Doba oprav (K¢/mésic) 20 550 K¢ 17 262 K¢

V tabulce 26 byly finan¢n¢ srovnany néklady plynouci z poruch strojového hnizda
z divodu jeho necinnosti ¢i snizeného vykonu za mésic a prostoje vyplyvajici z doby oprav

stroje za pramérny mésic.

Tabulka 27 Celkové uspory plynouci ze zavedeni metody TPM

(Vlastni zpracovani)

Sledované Kkritérium Celkova castka
Pied zavedenim 105 627 K¢
Po zavedeni 89 598 K¢
Mg¢sicni tispora 16 029 K¢

Tabulka 27 bliZze srovnava uspory plynouci ze zavedeni metody TPM. Za jeden mésic
se tedy piedpoklada uspora primérné 16 029 K¢ a to pouze z diivodu vyuziti strojového
hnizda. Dalsi Gspory jako nevyuzité mzdy pracovnikl obsluhy, mzdové néklady na opravu
stroje a jiné naklady, ovliviiyjici vysi Gspor ve vypoctu celkovych tspor zahrnuty nejsou
a mohou taktéz vyznamné ovlivnit vysi Uspory. Primérna predpokladdana mési¢ni uspora
ve vysi 16 029 K¢ z divodu nevyuziti strojového parku Chiron Mill je velmi vysoka

a predpoklada se, ze se béhem nasledujicich mésicti bude tato uspora zvysovat.
Diky ptfedpokladanému sniZeni strojnich prostoji vcetn€ snizeni poctu strojnich oprav
se zvysi Cas, kdy muize stroj vyrabét vyrobky. Z toho diivodu se ofekava zvySeni mesicni

produkce na danych strojich.
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Graf 16 Srovnani poctu vyrobenych kusii za mésic (vlastni zpracovani)

Graf 16 srovnava primérny pocet vyrobenych vyrobkt na jednotlivych strojich strojového
hnizda Chiron Mill za jeden primérny mésic. Po zavedeni TPM se predpoklada zvySeni
produkce na jednotlivych strojich zhruba o 15 %. Diky zavedeni metody TPM se snizi asu

prostoju, ktery bude vyuzit na vyrobu produktti.

Zvyseni produkce jednotlivych strojii je nerovnomérné z diivodu rozdilnych cyklovych
¢ast kazdého stroje. Naptiklad Chiron 1 pracuje v dlouhém cyklu, ktery trvd néco pftes
jednu hodinu. Chiron 2 pracuje v kratkém cyklu, ktery trva pouhé ¢tvrt hodiny.
Predpokladané zvyseni meésicni produkce strojového hnizda po zavedeni totalné

produktivni udrzby se ocekava zhruba o 526 kust.

16.2.1 Néklady na projekt

Celkové naklady projektu byly vycisleny v tabulce 28. Naklady byly rozdéleny do ¢tyf
zakladnich kategorii. Mzdové naklady zahrnuji mzdu pracovniku, ktefi se na implementaci
TPM podileli. Dale ovliviyji celkové naklady projektu naklady na standardizaci,
které se skladaly z vybaveni pracovisté¢ nalevkami, smetéky, lopatkami, kbeliky a jinymi
pracovnimi pomutckami pro dané strojové hnizdo. Naklady na vizualizaci zahrnovaly
nakup tabuli, zakladacl na standardy, vyrobu cervenych TPM karet znacici poruchu,
auditovaci T-karty a jiné potiebné pomucky. Ostatni naklady zahrnuji ndklady vynalozené

za odbornou literaturu a dalsi potiebné véci pro zavedeni metody TPM.
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Tabulka 28 Celkové nadklady projektu (viastni

zpracovani)
Polozka Castka
Mzdové naklady 36 000 K¢
Néklady na standardizaci 1690 K¢
Naklady na vizualizaci 7 850 K¢
Ostatni naklady 1180 K¢
Celkem 46 720 K¢

16.2.2 Navratnost investice

Pro finalni zhodnoceni projektu byla vypoctena navratnost investice. Navratnost investice
je vyc€islena pomoci investicnich nakladt plynoucich z implementace projektu a dale
pomoci predpokladané uspory nékladii vyplyvajici ze zavedeni metody totalné produktivni
udrzby, tedy z predpokladané uspory plynouci jak ze snizeni doby oprav, tak ze snizeni
doby strojnich poruch.

Investi¢ni naklady

Ndvratnost investice = = - — : : (3)
Uspora nakladu v disledku investice

Na . £ tice = 46 720 K¢
dvratnost investice = T——c=r 4)
Ndvratnost investice = 2,9147 mésice )

Investice vloZené do implementace metody totalné produktivni udrzby se vrati spolec¢nosti
za dobu tii mésicu. To vyplyva z ofekavané vyse uspor plynoucich z nevyuziti strojového
hnizda Chiron Mill, tedy z duvodu snizeni strojnich poruch a prostoji plynoucich

ze strojnich oprav.

Kone¢ny vysledek navratnosti investice, kteryse rovna zhruba tfem mésiciim,
je pro spole¢nost velice pfiznivy. Investice se firmé vrati v pomérné kratkém case. Vyssi
Casové 1 finan¢ni Gspory lze ocekavat s odstupem casu, kdy se noveé zavedena metoda stane

pro pracovniky samoziejmosti.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo uspésné zavedeni metody totdln¢ produktivni udrzby

ve spole¢nosti Meopta — optika, S. r. 0., na vybranych pilotnich pracovistich s ohledem

na snizeni poruchovosti pilotniho pracovisté a také zvySeni vytizenosti pracoviste.

V teoretické ¢asti diplomové prace byly ve stru¢nosti shrnuty zakladni pojmy z oblasti
Stihlé vyroby, totdlné produktivni udrzby a zoblasti analyzovéani vyrobnich ztrat.
Teoretickd ¢ast diplomové prace byla zaméfena vyhradné na informace obsazené

v praktické ¢asti diplomové prace.

Praktickd ¢ast diplomové prace byla orientovana na zavedeni metody totalné produktivni
udrzby v konkrétni spole¢nosti. V praktické ¢asti byly pouzity K analyze soucasného stavu
metody méfeni, pozorovani a nestandardizovaného rozhovoru. V praktické casti byla
provedena diikladna analyza systému udrzby v dané spolecnosti a dikladna analyza ztrat
jednotlivych pracovist, na jejimz zakladé bylo vybrano konkrétni pracovisté nejvhodnéjsi
pro zavedeni metody TPM. Na zékladné vybéru pilotniho pracovisté byly provedeny dalsi
analyzy pilotniho pracovisté, pro odhaleni jeho silnych a slabych stranek. V praktické ¢asti
diplomové prace byly provedeny snimky pracovniho dne, spaghetti diagram, Ishikawiv
diagram, vyvojovy diagram, Paretovy analyzy a jiné analytické metody slouzici
pro diikladnou identifikaci stavajicich problému ¢i plytvani. V projektové ¢asti diplomové
prace byl dale zpracovan konkrétni projekt na zavedeni metody TPM na vybraném
pilotnim pracovisti. Totalné produktivni tdrzba byla ve spolecnosti zavedena v nékolika
krocich. Nejdiive byly na pilotnim pracovisti identifikovany abnormality, které¢ bylo nutné
odstranit a také bylo provedeno pocatecni Cisténi pracovisté. VSechny tyto ¢innosti byly
provadény na moderovanych workshopech Vv tymu slozeném ze zainteresovanych
ucastniki. Na zdkladé¢ workshopu byly vydefinovany c¢innosti autonomniho cisténi
a mazani, které byly nasledné shrnuty do standardu autonomni Udrzby a byly takeé
podpoieny jednobodovymi lekcemi. Dalsi vina workshopit méla za cil vydefinovat ¢innosti
autonomni inspekce. Cinnosti autonomni inspekce byly taktéz zahrnuty do standardu
autonomni udrzby. V praktické casti jsou taktéz obsazeny nedilné soucasti projektu
jako definovani TPM tymu, zodpovédnosti tymu, vizualni podpora TPM ve spole¢nosti
a jiné podpurné Cinnosti. Na zavér diplomové prace byl cely projekt shrnut a vyhodnocen.
Vyhodnoceni projektu bylo provedeno nejen financné, ale také nefinancné. Financni

vyhodnoceni vSak bylo vycisleno pouze pomoci ocekavanych tuspor z dvodu,
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Ze se autonomni udrzba na pilotnim pracovisti spustila nedavno a nebylo mozné sledovat

konkrétni Gspory na jednotlivych strojich plynouci pravé ze zavedeni TPM.

Projekt zavedeni totaln¢ produktivni udrzby mél pro spole¢nost obrovsky piinos. Nejen,
ze zavedeni totdln¢ produktivni Udrzby spole¢nosti uspoii nemalé naklady plynouci
Z nevyuziti strojového parku, ale také podporuje tymovou praci zaméstnanct, jejich pocit
sounalezitosti a docililo se zna¢ného zlepSeni pracovniho prostiedi pilotniho pracoviste.
Bylo vy¢isleno, ze finance investované do zavedeni autonomni Udrzby na pilotnim
pracovisti se spolecnosti vrati nejpozdéji do tif mésict. Spole¢nost by se v§ak méla rozvoji
autonomni udrzby dale aktivné vénovat a dodrzovani metody neustale kontrolovat,
dale by méla spolec¢nost zvazit implementaci dalsich metod primyslového inzenyrstvi,
jako je naptiklad metoda SMED. Aplikace metody SMED na pilotnim pracovisti by byla

velmi piinosna a zna¢né by zredukovala prostoje z divodu ¢astého sefizovani.
Domnivam se, Ze se spoleCnost vydala spravnym smérem a zavedenim metody
pramyslového inzenyrstvi dojde nejen ke snizeni poruchovosti strojii, odstranéni plytvani,

ale také ke zvySeni vytizenosti strojil, coz je pro spole¢nost velmi piinosné.
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PRILOHA PIII: JEDNOBODOVA LEKCE

(Vlastni zpracovani)

™.~ (T[T 0pl3]

Strecisko / Nazev zarizen | Instrukce pro / Obsluha stroje /
/ f4-
Dept: an Machine name: nro Instruction for: Machine operators
*  Ciliekce: Dazpeine dopinani hydrauickaho olsje

. ‘ K stav olej hi . arik . = o eva

Zazobnik < omro‘)av‘at ’tat._oie)'e Y pn.:.!’ eﬁ'ovem' . 7 Gumove rukavice, hydraulcky olej

4 X hydraulick&ho zarzeni a v pfipace potredy olej &n <

oleje dopinit TONNA &2

1 V priniecovem okenku zkontrolujte, 2da = stav hydraulickeho oleje pohybuje v rozpeti mezi maximaini 8 minimani
hranici urcenou Cervenymi ryzkami.

2. Pokud se hisdina hydraulickho oleje nachazi pod ryskou znacici minimaini hranici, ve kiacu olejd dopints co nadoby
na Colévani hydraulickeho oleje prezny typ oleje.

3. Odiroubujte zavit zasodnku oleje 3 hycraulicky olej do zazobmiku opatrne copifte. PA colevani kontrolujte
v préhledovem okanku stav hycraulickeho oleje, olej dopinte po Cervenou ryzku Inacii maximum.

Stankalzl
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Trasy pracovnika v aredlu spole¢nosti
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* Dilna tdrzby — budova ¢islo 08
* Vchod do dilny mechaniky — budova ¢islo 06

* Administrativni oddéleni — budova ¢islo 01



