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ABSTRAKT

Diplomova praca je zamerana na zefektivnenie vyrobného procesu na pracovisku koberco-
va linka v odStepnom zavode HP Pelzer s.r.o. v Ostrave za pomoci metdd priemyselného

inzinierstva a zlepSovatelskych inciativ.

Zamerom projektu je implementacia systému totdlne produktivnej udrzby na vybranom
pracovisku, ktory by mal znamenat’ zniZzenie poruchovosti vyrobného zariadenia, znizenie
celkového ¢asu prestojov, zlepSenie vizualizacie a Standardizacie na pracovisku a ujasnenie

povinnosti operatora a udrzby.

KTIac¢ové slova:

Priemyselné inzinierstvo, totalne produktivna Gdrzba, poruchovost’, standardizacia, efekti-

vita strojného zariadenia,

ABSTRACT

The thesis is focused on streamlining the production process at workplace of carpet unit in
the company HP Pelzer s.r.o. in Ostrava using methods of industrial engineering and im-

proving initiatives.

The intention of the project is the implementation of the method total productive mainte-
nance, that should lead to reduction of failure rate of the unit, decrease of total downtime,
improvement of visualisation and standardization at the united and to clarify the responsi-

bilities of the operator and the maintenance.

Keywords:

Industrial engineering, total productive maintenance, failure rate, standardization, everall

equipment effectiveness,
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UvVOD

Priemysel je vyznamnym odvetvim ¢eského hospodarstva. Zamestnava cez 40 % ekono-
micky aktivnych obyvatelov a tvori 35 % cCeského hospodarstva. Jednym
z najvyznamnej$ich odvetvi priemyslu v Ceskej republike je automobilovy priemysel. toto
odvetvie sa da povazovat’ za hybnu silu niclen Ceskej, ale aj europskej ekonomiky. Jedna
sa o vel'kého zamestnavatel'a kvalifikovanej pracovnej sily a najvicSieho sukromného in-
vestora do oblasti vyskumu a vyvoja v Evrope. Vysostné postavenie tohoto odvetvia v
Ceskej republike dokazuje aj fakt, Ze tato krajina dosahuje jednu z najvys$ich koncentracii
automobilovo savisiacich vyrobnych a dizajnovych aktivit na svete. Cesky automobilovy
priemysel zamestnava viac nez 150 000 I'udi a predstavuje viac nez 20% nielen ¢eskej vy-
robnej kapacity, ale aj vyvozu. Prave toto odvetvie priemyslu sa bude tizko dotykat’ tejto
diplomovej prace pretoze praca bola spracovana v spolo¢nosti HP Pelzer s.r.o. v Ostrave,

ktora sa zaobera vyrobou protihlukovych izolacii a interiérovej vybavy automobilov.

Témou tejto diplomovej prace je implementécia syst¢ému TPM na jedno z kI'i¢ovych pra-
covisk vo firme, ktorym je kobercova linka. Prva, teoretickd Cast’ prace ma za tlohu po-
skytnut’ Citatel'ovi potrebny teoreticky zaklad k tomu, aby dokonale porozumel nasleduju-
cim Castiam prace. V tivode bude v kratkosti predstaveny obor priemyselného inzinierstva
a d’alSie Casti sa budll venovat’ stratdm vo vyrobe, systému TPM a konkrétnym metodam,

ktoré boli pouzité pri spracovavani prace.

V druhej, praktickej Casti bude v praci podrobne popisany projekt implementécie systému
TPM na spominanom pracovisku. Uvodna &ast’ obsahuje nielen charakteristiku projektu,
ale aj spolo¢nosti HP Pelzer s.r.0. a konkrétneho ciel'ového pracoviska pre zavaddzanie me-
tody. Po tejto Casti bude nasledovat podrobna analyza sucasného stavu v podniku. Ob-
zvlast bude kladeny doraz na kobercovu linku a poruchy, ku ktorym na nej dochadza. Vy-
sledky z tejto analyzy budu nasledne tvorit’ zaklad pre poslednu Cast’ prace, ktora sa bude
venovat’ konkrétnemu navrhu systému TPM a jeho zavadzaniu na pracovisku. Zaver prace

bude patrit’ zhodnoteniu celého projektu a dosiahnutych ciel'ov.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel'om tejto diplomovej prace bola implementacia systému totalne produktivnej udrzby na
kobercovej linke v spolo¢nosti HP Pelzer s.r.o. V analytickej Casti boli definované a
podrobne popisané jednotlivé poruchy, ktoré spdsobovali najvyssi Cas prestojov. Nasledne
bolo potrebné navrhnut’ opatrenia, ktoré by mohli spominané poruchy eliminovat. V po-
slednej Casti prace bol navrhnuty kompletny TPM systém pre dané pracovisko, ktory obsa-
huje supis a podrobnu Specifikaciu povinnosti ako pre operatora, tak aj pre udrzbu a kont-
rolny formular. Cielom prace samozrejme nieje iba navrh, ale aj nasledna implementacia
systému na pracovisku. Avsak aplikdcia metédy TPM si vyzaduje dlhy ¢asovy horizont a
tak v sucasnej dobe je mozné znizenie poruchovosti a zvysenie efektivity na stroji iba pre-

dikovat’.

Pre ziskanie potrebnych informacii na dokladné spracovanie teoretickej Casti diplomove;j
prace boli pouzité knizné a internetové zdroje. Teoreticka Cast’ tvori potrebny zaklad pre
Citatel'a na dokonalé pochopenie danej tematiky a nasledujucej praktickej Casti prace. Prak-
ticka Cast’ prace vychadza hlavne z analyzy poruch, ktord bola vykonand na zdklade infor-
macii z informac¢ného systému firmy, konkrétne z databazy portich. Tieto informécie boli
spracované metodou Paretovej analyzy, ktorej tlohou je vycClenit tie najvyznamnejsie pro-
blémy, na ktoré je potrebné sa zamerat’. Na zaklade vysledkov z tejto analyzy boli navrh-

nuté riesSenia TPM systému.
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. TEORETICKA CAST
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1 UVOD DO PRIEMYSELNEHO INZINIERSTVA

1.1 Historia priemyselného inZinierstva

Za prvého priekopnika priemyselného inZinierstva je povazovany matematik Ch.Babbage,
ktory v roku 1832 popisal popisal problematiku nadrokov vo vyrobe, efekty rozdelenia pra-
covnej operacie na mensie ¢asti, vyhody opakovanej prace a problémy vymeny nastroja pri
prechode na ina operaciu. Dalej sa zadali priemyselnym inZinierstvom zaoberat’ aj H. L.
Gantt, F. W. Taylor, F. B. a L. M. Gillbrethovci alebo W. E. Deming a J. Juran, ktori sa
ststredili hlavne na meranie spotreby prace, pracovnymi S§tadiami alebo problematikou

vyrobnej dielne. (Cerny, 2004, s. 7)

Ku rychlejsiemu rozvoju metdd priemyselného inzinierstva doslo hlavne v obodbi 50.
rokov 20. storocCia, kedy vznikli napriklad normy dopredu ur¢enych ¢asov, hodnotové
inZinierstvo alebo systémova analyza. Po druhej svetovej vojne dosSlo ku d’alSej vine
rozvoja technik a metdd priemyselného inzinierstva a zvysil sa dopyt po odbornikoch z
tejto oblasti. V 90. rokoch minulého storocia sa mierne zmenili pristupy k dosiahnutiu
cielov priemyselného inzinierstva. Nestaci uz iba optimalizovat’ materialové ¢i informaéné
toky v dielni, ale je potrebné zamerat' sa na cely retazec v podniku, s doddvatelmi a
odberatel'mi. Vys§i doraz za kladie nielen na vyrobu, ale aj na pripravu vyroby. (Cerny,
2004, s. 7-11)

Obor priemyselné inZinierstvo sa vyvija uz priblizne sto rokov a je uznavany vo vsetkych
vyspelych priemyselnych krajinach. Napriek tomu, ze je v zékladnych principoch vSade na

svete rovnaky, je mozné identifikovat’ 3 zakladné “Skoly” :

e Americku
e Nemecka

e Japonsku
V Ceskej republike sa za¢alo priemyselné inZinierstvo presadzovat’ az po roku 1989. (Ma-
§in a Vytlacil, 2000, s. 80)
1.2 Vymedzenie pojmu priemyselné inzinierstvo

Za kolisku priemyselného inzinierstva si povazované Spojené Staty americké. Termin
priemyselné inzinierstvo (Pl) je tak prekladom anglického slova “industrial engineering”.

Stcasna definicia priemyselného inzinierstva o niom hovori ako o indisciplindrnom obore,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

ktory sa zaobera projektovanim, zavadzanim a zlepSovanim integrovanych systémov l'udi,
strojov, materialu a energii s cielom dosiahnutia ¢o najvyssej produktivity. Pre tento Gcel
vyuziva znalosti z matematiky, fyziky, socidlnych vied, manazmentu a inzinierskych
metod. Metody a techniky priamo vyuzivané v obore priemyselného inzinierstva je mozné

rozdelit’ na $tyri skupiny :

1. Planovanie, navrhovanie a riadenie (meranie prace, kapacitné vypocty,...)

2. Uplatiovanie Pudského rozmeru (projektovanie vyrobnych a servisnych tymov,
ergondmia,...)

3. Technologické aspekty (prjektovanie vyrobnych buniek, konstrukcia s ohl'adom
na vyrobu,...)

4. Kvantitativne a kreativne metédy (simuldcie procesov, priemyselné

moderacie,...)

ZjednoduSene je mozné povedat’, ze priemyselné inzinierstvo je obor, ktory sa za pomoci
znalosti z roznych oblasti vied zaobera odstranovanim plytvania, nepravidelnosti,

iracionality a pretazovania z pracovisk.

Obor PI sa neustale vyvija a pruzne reaguje na zmeny, ktoré¢ sa deju v jeho okoli. V
najmodernejSich definicidch sa hovori ako o obore, ktory zaistuje a podporuje vysoky
vykon, spolahlivost, idrzbu, plnenie planov a riadenie nakladov. (Masin a Vytlacil, 2000,

5. 79-82)

Dovodov, preco je potrebné mobilizovat’ priemyselné inzinierstvo v podnikoch je vela,

medzi najlepsie priklady patria :

e Nevyuzité stroje, uzke miesta, vysoké prestoje
e Vysoké zasoby a rozpracovana vyroba

e Nedostatocne motivovani pracovnici

e Nekvalita, nadpraca

e Neprispdsobené procesy

e Nebezpecna praca

e Vysoka variabilita vysledkov

e Neusporiadané pracovisko

e Zlozité materidlové toky

e Vysoké naklady, vysoké plytvanie
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2 TOTALNE PRODUKTIiVNA UDRZBA (TPM)

2.1 Straty vo vyrobe ako ziaklad TPM

V sucasnom tvrdom podnikatel'skom prostredi si firmy uz nemo6zu dovolit’ prehliadat’
a podcenovat’ problémy, ktoré boli prehliadana v minulosti. Za tento pristup by firmy moh-
li byt potrestané vysokou cenou a to stratou konkurencieschopnosti z dovodu vysokych
nakladov. Je nutné si uvedomit, ze kazda porucha zacina v detaile, ktorym moéze byt na-
priklad povoleny Sroub alebo nespravna manipulacia so strojom. Nieje teda racionalne do-
volit’, aby podobné drobné abnormality prerastli do poruch, ktoré sposobia zastavenie vy-
roby. Medzi najCastejSie problémy, ktoré sa v sti¢asnej dobe vo vyrobnych firmach vysky-
tuju patria :

e Zneclistené a zanedbané strojné vybavenie

e Chybajuce suciastky na strojoch

e Zanedbavane filtre

e Znecistené mazadla

e Zanedbana vizualizicia na pracovisku (ne€itatel'né stitky, displeje,...)

e Znecistené okolie strojov a pracoviska

(Masin a Vytlagil, 2000, s 13)

Vacsina tychto skutocnosti je spdsobend zanedbanim starostlivosti o strojné vybavenie
podniku. V takychto podnikoch s nerozvinutou preventivnou a produktivnou tdrzbou do-
chadza ku rychlemu zhorSovaniu stavu strojov. A to nielen starych, ale rovnako tak aj no-
vych. Dochadza potom ku znizovaniu vykonu a stroje nedosahuji vysledky, aké boli pri
investicii do nich pozadované. Pri¢iny je teda potrebné hladat’ vo filozofii podniku. Medzi

najcastejSie problémy Vv tejto oblasti patri :

e Nezaujem firmy o poriadok, Cistotu a stav strojného vybavenia

e Nedoslednost’ v dodrzovani pravidiel v oblasti poriadku a Gdrzby
e Nespravne navyky pracovnikov

e Neexistujuce alebo nedostato¢né Standardy pre udrzbu

e Nedostato¢né technické znalosti o strojnom vybaveni

e Nedostatok pomdcok a vybavenia na pracovisku

e Nedostato¢nd znalost’ stroja zo strany operatora
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Hlavne tieto problémy znizuji spolahlivost’, udrzovatel'nost’, bezpec¢nost’ a hlavne funk-
¢nost’ strojov. Okrem toho je vyrazne zniZovana aj pracovnd moralka operatorov, drzba-
rov, ale aj pracovnikov vedenia. Nekonecné problémy so strojnym zariadenim
a s neefektivnym pracoviskom demotivuji pracovnikov pri vykonavani ich ¢innosti. Aby
sa vo firme zabranilo podobnym situacidm je potrebné podrobne pochopit’ a analyzovat
pri¢iny problémov. Porozumenie problémom musi byt’ nédsledne vyuzité v navrhu procesu
zlepSovania stavu strojov a pracovisk. Dosledkom vyssie uvedenych pri¢in su hlavne straty
v prevadzke jednotlivych strojov a zariadeni a nasledné zvySovanie nakladov. Prave stra-
tami vo vyrobe sa bude zaoberat’ nasledujica Cast’” diplomovej prace. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 14)

2.1.1 Chronické a sporadické straty

Podl'a formy vyskytu sa straty rozdel'uji na sporadické a chronické. Medzi sporadické
straty zarad’ujeme tie, ktoré sa vyskytuju nahle, ale obvykle je mozné vel'mi rychlo odhalit’
ich pric¢inu. Na rieSeni sporadickych portich sa obvykle podiela viacero pracovnikov so
zvySenym Usilim na to, aby bola strata ¢im rychlejSie odstranend a vyroba znovu obnove-
nd. Na druhej strane su straty chronické. Tieto straty su vdcSinou pri¢inou strat sporadic-
kych, ktoré teda vyvolavaju. Straty chronické su povazované za horsie a to z toho dévodu,
ze su zanedbavané a nevenuje sa im pozornost’. Su teda brané ako sucast’ vyrobného proce-
su stroja. Dévodov preco ku tomu dochédza je hned’ niekol’ko. Jednym z nich je aj fakt, ze
majl niekol’ko prehliadnutych alebo skrytych pri¢in. Na tieto pri¢iny sa obvykle pride az v
momente, ked” dojde ku zavaznej poruche a ¢innost stroja musi byt’ na dlhsiu dobu poza-
stavend. Tieto pripady Casto vedu ku pozastaveniu vyroby vo velkej ¢asti podniku a az
V tomto momente sa zac¢ina hl'adat’ prava pfic¢ina problému, ktord bola dovtedy podcenova-
na. KI'aicom k prelomeniu tejto zvyklosti je neustala inovacia, zlepSovanie a porusenie sta-

rych navykov. (Masin a Vytlacil, 2000 s. 19-20)
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Optimalni vyuZiti stroju
A A A A

‘\/ Aktualni vyuZiti stroji

Chronické
ztraty

Sporadicka ztrata

Obrazok 1 — Graf chronickych a sporadickych strat (Masin a Vytlacil, 2000)

Na hlavné rozdiely medzi chronickymi a sporadickymi stratami je mozné pozerat' sa
z niekol’kych hladisk :

Skrytost’ : Sporadické straty st dobre viditené a na prvy pohlad jasné, pretoze
spOsobuju stavy, ktoré sa vyrazne odlisuji od normalnej funk¢nosti stroja. Na dru-
hej strane, straty chronické su najcastejSie skryté a vel'mi tazko meratelné. Hlavne
z toho dovodu dochadza ku ich prehliadaniu a ignorovaniu.

Pri¢innost’ : Pri¢iny strat sporadickych su jasné a nieje obtiazne ich spozorovat’ a
identifikovat. U strat chronickych st pri¢iny problémov najcastejSie netransparent-
né a nejasné.

Sposob napravy : Ku naprave pri stratdch sporadickych dochadza v okamziku, ke-
dy ku nim ddjde. Byva to rychla reakcia za pomoci viacerych pracovnikov podniku,
kedy je najdolezitejSim cielom ostranit’ sposobentt zdvadu a obnovit’ tak ¢innost
stroja. Ich realizacia nieje obtiazna, pretoze priCiny problému su jasne viditelné a

identifikovatelné.
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Pri stratach chronickych ale nedochadza ku tak pruznej reakcii a naprave hlavne z dévodu,
Ze st omnoho komplexnejsie a ich pri¢iny zostavaju dlha dobu nerieSené. Pri pokuse o
zrhnutie znakov sporadickych a chronickych strat, je mozné povedat’, Ze sporadické straty
su viditeI'né a maju jasné priciny. Je tak relativne jednoduché na ne vhodne zareagovat’ a
navrhnit’ napravu. Na druhej strane straty chronické su obvykle skryté, prehliadnuté.
Z hladiska jedného vyskytu sa Casto zanedbavaju, pretoze z hl'adiska nakladov niest pod-
statné. Tieto straty ale mézu byt jednoducho eliminované vhodnou obsluhou strojov. Na-
jdolezitejsim krokom ale je, aby boli spravne identifikované porovnavanim s optimalnimi
podmienkami. Mnoho podnikov vSak tieto dva druhy strat nerozliSuje a zaobera sa iba od-
straiovanim sporadickych strat. Na zéklade toho je mozné povedat, Ze z pohl'adu TPM je
pre firmu kl'icové zaoberat’ sa stratami chronickymi a to ako sti¢ast vytrvalého procesu.
Vysledkom toho bude zniZenie strat ako chronickych, tak aj sporadickych. (Masin
a Vytlacil, 2000, s. 20-21)

2.1.2 Optimalne podmienky

Aby mohli byt dosiahnuté stanovené ciele v oblasti Gdrzby strojného zariadenia firmy,
musi byt aplikovana prevencia. Prevencia ma za ulohu eliminovat’ vyskyt akéhokol'vek
problému. Prave prevencia problémov je jednou zo zakladnych myslienok systému TPM a

musi byt’ zalozena na nasledujucich principoch :

e Udrzovat’ optimélne podmienky chodu strojov
e Vcas identifikovat’ abnormality

e (Okamzite reagovat na zistené abnormality

Najskor je ale potrebné si definovat’ ake su to optimalne podmienky. Mali by to byt’ pod-
mienky, ktoré zaist'ujii normalny chod stroja a zachovanie vsetkych jeho schopnosti v plnej
miere. V pripade, ze k tomuto javu nedochadza, vyskytuji sa na stroji poruchy a prestoje.

Pri identifikacii optimalnych podmienok je potrebné brat’ do tivahy nasledujuce hl'adiska :

e Rozmerova presnost’ strojnych sucasti
e Vonkajsi vzhl'ad

e Kompletnost’ dielov a vybavenia

e Funkc¢nost’ dielov a vybavenia

e Presnost’ montaze

e Presnost’ inStalacie
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e Prevadzkova presnost’
e Materidlové vlastnosti
e Spravanie sa stroja

e (Okolité prostredie stroja

Optimalne podmienky ale niest vzdy tak komplexne zname. Niektoré informacie je mozné
najst’ v dokumentécii strojného zariadenia, avSak podrobné manudly a inStrukcie ¢asto nie-
st operatorovi k dispozicii. V tomto pripade je potrebné, aby boli optimalne podmienky
vopred stanovené tymom pracovnikov, ktory su v blizkom kontakte so strojom. St to naj-

CastejSie pracovnici urzby a mechanici v podniku. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 21-23)

Zakladom znalosti otpimalnych podmienok je schopnost nasledne urcit’ normalny a ab-
normalny stav stroja. Pod abnormdlnym stavom stroja najcastejSie rozumieme stav, kedy
sme schopni identifikovat’ akukol'vek odchylku od optimalnich podmienok. Téato odchylka
potom zapricifluje znizenie vykonu stroja alebo jeho poruchu. Stav, kedy st optimalne
podmienky dosiahnuté definujeme ako normalny stav. AvSak hranica medzi normalnym a
abnormalnym stavom je v praxi vel'mi tazko vymedzite'nd. Stanovit' v takomto pripade,
kedy dochadza ku stavu normalnemu alebo abnormalnemu moze byt znaéne komplikova-
né. Hlavne preto je vel'mi dolezité, aby boli operatori ¢im dokladnejs$ie zoznameni SO SVo-
jim strojom a pracoviskom a aby bol norméalny a abnormalny stav ¢im presnejSie definova-
ny a nazorne vizualizovany. Aj toto je jeden zo zakladnych kamenov systému TPM na

pracovisku. (Masin a Vytlacil, 2000 s. 21-23)

2.1.3 6 zakladnych typov strat

Straty v kazdom vyrobnom podniku vznikajii bud’ na zaklade sposobu prevadzkovania a
udrzby strojného zariadenia alebo na zdklade l'udskych chyb. Ciel'om udrzby akéhokol'vek
zariadenia je tymto stratim predchadzat’ a v o najvyssej miere ich eliminovat. Aby bolo
mozné tymto stratdm dobre porozmiet’, je potrebné ich presne definovat’. K tomu pomoze

ich rozdelenie na 6 zakladnych skupin, ktorymi st :

Prestoje sposobené poruchami strojov

Vymena nastrojov, foriem a konfiguracia stroja
Straty sposobené zniZenim vykonu stroja
Straty rychlosti vyrobného procesu

Nedostatky v kvalite

a c w DN oE
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6. ZniZenie vykonu vo fazy nabehu alebo technologickej skuusky. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 23-25)

2.1.4 Poruchy a neplanované prestoje

Mozny cas pro vyrobu

Doba chodu zafizeni | zray
= prostoju

Cista doba chodu ' Ztraty A
m rychlosti

Efektivni doba

- Kvalitativni
chodu bez ztrat

u ztraty

Skutecna
@ \yrobadia Rezerva

| S —
bez snizovani se snizovanim
ztrat ztrat
Kolik ks

" vyrobime
000 *

]
Obrdzok 2 — Straty vo vyrobe (Masin a Vytlacil, 2000)

Poruchy su vigsinou tou najviacsou zo Siestich druhov strat. Dalej je mozné ich rozdelit’ na

obmedzenie funkcie zariadenia alebo na uplnu stratu funkcie zariadenia.

V prvom pripade sa jedna o doCasné obmedzenie funkcie, ktoré spdsobuje najcastejSie
spomalenie vyrobného procesu na pracovisku alebo nizSiu efektivitu stroja. V mnohych
pripadoch je obmedzenie funkcie tazko spozorovatelné a operatormi prehliadnuté. Vtedy
modze dojst’ ku dlhodobejSiemu spomaleniu procesu vyroby a vys§im stratam.V druhom
pripade sa jedna o uplnu stratu funkcie vyrobného zariadenia, kedy je stroj doCasne zasta-

veny a porucha musi byt” odstranena.
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Tieto problémy a poruchy sposobuje Siroké Skala faktorov, ale podniky sa Casto sustredia
vyhradne na velké problémy a tie menSie st zanedbavané. Ku mnohym velkym poruchdm
potom dochadza prave kvoli zanedbaniu drobnych problémov ako su nedotiahnuté Srouby,
opotrebenie, necistota alebo odpad. Medzi ¢innosti, ktoré patria do koncepcie zniZzovania

poruch patria :

e Zabranit’ zrychlenému zhorSovaniu : Jedna sa o postupné zhorSovanie sposobené
nedbalostou o udrzbu stroja. Ako priklad sa d4 pouzit’ prehrievanie zariadena spo-
sobené znecistenim alebo nedostatocnym mazanim.

e Zachovanie zakladnych podmienok pre spravnu prevadzku stroja : V tomto
pripade sa jednd o tri zakladné ¢innosti pri starostlivosti o vyrobné zariadenia, kto-
rymi su Cistenie, mazanie a utahovanie uvolnenych stcasti. Prave tieto tri aktivity
musia byt zahrnuté do kazdého TPM systému a je potrebné aby bola uréend priama
zodpovednost’ za tieto ¢innosti.

e DodrZovanie prevadzkovych podmienok : Mnohé poruchy st spdsobené napri-
klad prekracovanim limitu vykonnosti stroja alebo nedodrzanim stanoveného po-
stupu pri praci. Limity aj postupy musia byt jasne zadané v TPM systéme.

e ZlepSovanie kvality udrzby : Je potrebné dbat’ na zvySovanie kvalifikacie udrzba-
rov vramci programu TPM.

e Neobmedzovat’ opravy iba na provizérne rieSenia

e Napravenie konstrukénych slabin : V ramci programu TPM je pozadované dobre
poznat’ strojné zariadenie, medzi inym aj jeho slabiny, ktoré je potrebné zlepSovat'.

e Poucit’ sa z kazdej poruchy : V pripade poruchy je nutné analyzovat’ priciny, kto-
ré ku poruche viedli a pokusit’ sa o zabranenie opakovaniu poruchy. Prave preto

spravy o poruchéch musia byt’ archivované a analyzované.

(Masin a Vytlacil, 2000, s.25-27)

2.1.5 Vymena nastrojov, foriem a kalibracia

V niektorych pripadoch dochddza k pravidelnym vymenam formy, nastrojov alebo inych
sucasti zariadenia z dévodu pretypovania vyroby. Na inych strojoch zase dochadza ku pra-
videlnej kalibracii zariadenia z dovodu nepresnosti alebo inych mechanickych nedostatkov.
V tomto pripade je potrebné rozdelit’ ¢innosti na interné (stroj musi stat’) a na externé (je
mozné vykonat' pocas ¢innosti stroja). Pri tomto bode je vhodné vyuzit' princip rychlych

zmien SMED. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 28)
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2.1.6 Kratke zastavenia stroja, beh naprazdno

Tieto typy poruch st na rozdiel od ostatnych sposobené do¢asnymi problémamy na zaria-
deni. Ako priklad m6ze byt automatické zastavenie stroja senzorom alebo prekéazka pri
vyrobe. Aj napriek tomu, Ze sa jednd o kratke prerusenia, ich celkovy Cas sa pocita a su
taktiez povazované za straty. V ramci programu TPM je nutné tieto straty taktiez analyzo-
vat’ a postupne pracovat’ na ich odstraneni. Vo vécSine pripadov je prave eliminécia tychto

strat dlhodobym procesom, ale je nevynutné sa pri tom drzat’ nasledujucich pravidiel :

e Starostlivo pozorovat’, ¢o sa deje, ako stroj pracuje.

e Napravovat’ vSetky 'ahké zavady. Mo6Ze sa jednat’ napriklad o malé znecCistenie, ale
musi byt kladeny doraz aj na detaily, ktoré¢ si v tomto procese prave dolezité.

e Pochopit’ optimalne podmienky stroja. Problémy vznikaju preto, Ze operatori Casto
nedokazu rospoznat’ abnormalitu pri vyrobnej ¢innosti. V ramci programu TPM je
vel'mi dolezité, aby operator dobre poznal stroj, s ktorym pracuje a dokazal identi-
fikovat a rychlo zareagovat’ na kazdu abnormalitu. (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 28-
29)

2.1.7 Nevyuzitie rychlosti

Ku tymto stratdm dochadza vo chvili, kdy skuto¢na rychlost, ktorou vyrobné zariadenia
pracuje je nizSia, ako rychlost’, pre ktoru bol skonStruovany. V prevadzke su tieto straty
casto prehliadnuté, pretoze je komplikované ich odhalit’. Ku znizeniu rychlosti stroja moze
dojst’ z mnohych dovodov. Casto sa ale v podnikoch stava, Ze nieje zndma projektovana
rychlost’ stroja a preto nieje mozné skuto¢nu rychlost” porovnat’ a odhalit’ jej zniZenie.
V tomto pripade je potrebné odborne stanovit’ projektovt rychlost’ stroja a na zaklade ana-

lyzy rychlosti hodnoty porovnat. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 29)

2.1.8 Kbvalitativne straty

Ku tomuto typu strat dochddza pri vyrobe nekvalitnych kusov vyrobku, kedy je potrebné
pouzit’ néklady a préacu, ktord bola vloZena do nekvalitného vyrobku este raz. Tymito stra-
tami sa znizuje efektivita strojného zariadenia. Z hl'adiska TPM je ddlezité¢ definovat’ chy-
bu, ktord spdsobila nekvalitu vyrobku a zabranit' jej dalSiemu opakovaniu.(Masin

a Vytlagil, 2000, s. 30)
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2.1.9 Straty pri nabehu a technologickych skuskach

Nespravne pripravend alebo nepodarena skuska ¢i nabeh nového typu vyroby zbyto€ne
skracuje Cas potrebny na vyrobu a znizuje vykon stroja. Vysledkom tychto jednotlivych
strat sa stavaju celkové ¢asové straty vo vyrobe, ktoré sposobuju vyssie celkové naklady na

vyrobu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 30)

2.2 Definicia TPM

Pretoze vyskyt strat, ktoré boli popisované v predchadzajucej kapitole, je vo vicsine vy-
robnych podnikov stale vo vel'mi vysokych cislach, je potrebné sa d’aleko viac sustredit’ na
novy, ale hlavne vhodny typ Gdrzby pre strojné zariadenia v podniku. Udrzba v podniku sa
pri filozofii znizovania strat stava vo firme vel'mi dolezitou a v tomto kroku by mali mana-
z€ri pristapit’ k principu takzvanej produktivnej udrzby, ktora hovori, ze udrzba musi tak-
tiez prispievat’ ku zvySovaniu produktivity. Ani tento pristup stale nieje dostacujuci, preto-
7e vo vyrobnom podniku je potrebné sa zamerat’ niclen na udrzbu stroja z pohl'adu mecha-
nikov, ale na udrzbu stroja z pohl'adu celého podniku. Znamena to, Ze na udrzbe stroja sa
musi podielat’ kazdy pracovnik podniku, ktory prichddza do styku s danym vyrobnym za-
riadenim. Produktivna udrzba sa teda stdva udrZzbou na totédlnej, celopodnikovej bdze a
preto sa oznacuje ako celkova alebo totalna produktivna udrzba (TPM). Tento typ udrzby
je mozné aplikovat’ na akykol'vek typ vyroby, kde je priemyselna vyroba zaloZena na l'ud-
skych operatoroch. Totalne produktivna udrzba si v poslednej dobe ziskava stale vyssiu
pozornost’ vo vSetkych typoch vyrobnych firiem. TPM je progresivny pristup organizicie
udrzby, ktory si neustdle vyzaduje zlozitejSie a zlozitejSie vyrobné zariadenie a zdokonva-
lovanie pristupu ku nemu. TPM teda mo6Zeme definovat’ ako celopodnikovy systém udrzby
vyrobnych zariadeni, ktory organizuje vsetkych zamestnancov od top-managementu po
prevadzkového operatora a podporuje efektivnu udrzbu stale zlozitejSich zariadeni. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 31-32)

Hlavnou ulohou TPM strojov a zariadeni je zaistit’ maximalnu dostupnost’, minimalne ne-
planované prestoje, znizené¢ naklady na udrzbu a opakovatelné vyrobné vysledky. To je
dosiahnuté preventivnou a systematickou udrzbou s aktivnou spolutcastou vsetkych za-

mestnancov obsluhujtcich stroj. (Interné zdroje firmy)
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Optimalizace

nakladd

Vyuziti ‘
operatort

Obrdzok 3 — Princip fugovania metédy TPM (Masin a Vytlacil, 2000)

TPM Produktivni Preventivni Udrzba po
udrzba udrzba poruse
Opravy po .
poruse @ O ©
Periodicka
prevence ‘ ‘
Technicka . ‘
diagnostika

Charakteristiké ¢rty funkéného TPM systému su :

e Zariadenie pracuje efektivne

o Ulohy sii jasne pridelené

e Kompetencie a zodpovednosti si jasne pridelené

e Pracovnici si informovani a §koleni

e Technicka dostupnost’, inSpekcie a plan udrzby su vizualizované

(Interné zdroje firmy)

2.3 Historia a vyvoj TPM

Planovany pristup ku preventivnej udrzbe bol ako prvy predstaveny a aplikovany v Japon-
sku v 50. rokoch 20. storocia, ale povod tejto teorie pochadza z USA. (McCarthy a Rich,
2004, s 31)

Pojem ,,Totalna produktivna udrzba* (Total productive maintenance) bol prvy krat pouzity
v 60. rokoch firmou Nippondenso, ktora bola dodavatel'om elektronickych stcasti pre fir-
mu Toyota. V tom ¢ase bol tento pojem sucastou ich sloganu pre zefektivnenie vyrobného
procesu vo firme, ktory znel : ,,Produktivna Gdrzba s totalnym zapojenim zamestnancov®.
V roku 1971 bola firma Nippondenso ocenena ,,Cenou vyzna¢ného zavodu® prave od Ja-

ponského institatu drzby o zariadenia (JIPM). Nippondenso bola prva firma, ktora ziskala
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toto ocenenie za implementaciu metody TPM a prave tento moment je oznacovany ako
zaCiatok spoluprace JIPM na zdokonalovani tejto metody. Nakoniec, Seiichi Nakaima,
podpredseda predstavenstva JIPM sa stal znamym ako otec TPM, z toho dovodu, ze usku-
toc¢nil implementaciu a podporu TPM v stovkach firiem, hlavne v Japonsku. (Ginder
a Robinson, 1995, s 12-14)

V prvych fazach sa metdda TPM uchytila hlavne v automobilovom priemysle a rychlo sa
stala sucast'ou podnikovej kultary vo firmach ako Toyota, Nissan, Mazda a v ich poboc-
kach a dodavatel'och. Postupne bola zavadzana aj ostatnymi firmami, napriklad vo vyrobe
spotrebnej elektroniky, mikroelektroniky, obrabacich strojov, plastov a inych. Metoda
TPM sa rozSirovala aj nad’alej a za¢inala prenikat’ aj do spracovatel'ského priemyslu. Ne-
ustale sa zvySujuci pocet firiem zavadzal myslienku TPM v odvetviach priemyslu ako po-
travinarsky, gumarensky, chemicky, farmaceuticky, papierensky, Zeleziarsky a podobne.

(Suzuki, 1994, s. 1-4)

Spociatku bol systém TPM limitovany vyhradne pre firmy priamo spojené so zariadeniami,
ako napriklad produkcia. AvSak administrativne a podporné oddelenia, zatial'¢o aktivne
podporovali zavadzanie TPM vo vyrobe, sa teraz snazili zvysit' efektivitu ich vlastnych
aktivit. Niektoré metody a postupy TPM st prijimané aj v oddeleniach administrativy ale-
bo predaja. Zaujem o systém totalne produktivnej udrzby pocas rokov rastol aj za hranica-
mi Japonska. Mnoho firiem v USA, Evrope, Azii a Juznej Amerike zvazuju alebo zavadza-
ja systém TPM do ich vyroby. (Suzuki, 1994, s. 1-4)

Jednou zo zabran aplikacie TPM v krajinach v Evrope boli aj odbory, ktoré chranili jednot-
livé profesie a branili ,,multiprofesnosti* pracovnikov. Dal§im prikladom moze byt upred-
nostilovanie kratkodobych prinosov pred pomal§im a dlhodobym ziskom. Medzi priekop-
nikov teérie TPM v Ceskej republike je mozné zaradit' firmy Skoda Auto a.s. alebo

BARUM Continental. (Masin a Vytla¢il, 2000)

2.3.1 Preco je systém TPM tak popularny ?

Existuju tri hlavné dovody preco sa metéda TPM rozsirila tak rychlo naprie¢ Japonskom
a preco vyrobné podniky mimo Japonska boli zaujaté : Metdéda TPM zarucuje dramatické
vysledky, viditelI'ne pretvara pracovisko a zvysuje level kvalifikacie a zru¢nosti operatorov

a pracovnikov udrzby. (Suzuki, 1994, s. 6-8)
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2.3.2 Vyznamné viditel’'né vysledky

Spolocnosti praktizujice TPM neustdle dosahuju vyborné vysledky obzvlast v redukcii
strojnych prestojov, minimalizacii behu na prazdno a dobrych prestavok, znizovani chyb
Vv kvalite, zvySovani produktivity, znizovani ndkladov, znizovani zasob, obmedzeni nehdd,

a zvySovani zapojenia zamestnancov. (Suzuki, 1994, s. 6-8)

2.3.3 Pretvaranie prostredia podniku

Za pomoci metddy TPM sa casto, Spinave, hrdzavé fabriky pokryté olejom, unikajucimi
mazivami a rozliatymi necistotami mdézu premenit’ na prijemné a bezpeéné miesto k praci.
Zamestnanci, zakaznici a ini navstevnici st priamymi svedkami zmien, ktoré TPM dokaze

priniest’ na pracovisko. (Suzuki, 1994, s. 6-8)

2.3.4 Pretvorenie pracovnikov firmy

Po case, ked’ systém TPM je spravne aplikovany a zacne prindsat’ svoje vysledky (zlepse-
nie pracovného prostredia, podmienok, minimalizacia prestojov, zvySovanie kvality,...), aj
pracovnici zacinaju byt’ viac motivovani, zvySuje sa ich miera zapojenia do prace a zvysuje
sa pocet ich navrhov na zlepSenie. Ludia po ¢ase zacinajii povazovat’ TPM sa sucast’ ich
prace. TPM pomaha taktiez operatorom porozumiet’ ich pracovisku a strojnému zariadeniu,
rozsiruje Skalu udrzbarskych zru€nosti a ostatnych tloh, ktoré dokazu zvladnut. UmozZiuje
im objavit’ nové znalosti a skusenosti, utuzuje motivaciu, zvySuje zaujem o poriadok a sta-
rostlivost’ o pracovisko a podporuje snahu o0 udrznie strojného zariadenia vo vysokej kon-
dicii. (Suzuki, 1994, s. 6-8)

2.4 Ciele a principy TPM

Japonsky institat udrzby zariadeni (JIPM) definoval nasledujucich 5 faktorov uspechu pre

zabezpecenie prinosov zo systému TPM :

e Maximalizacia efektivity zariadenia

¢ Vyvinutie systému produktivnej idrZby pre zariadenia.

e Zapojit’ vSetky utvary, ktoré planuji, navrhuji, pouzivaju alebo vykonavaju
udrzbu na zariadeni do systému TPM.

e Aktivne zapojit’ vSetkych zamestnancov od top-manazérov po prevadzkovych

operatorov.
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e Podporovat’ TPM pomocou motivacie : aktivity v malych, autonémnych skupi-

nach, tymova praca. (McCarthy a Rich, 2004, s 34)

Systém TPM je definovany ako néstroj permanentného zvySovania celkovej efektivnosti
strojov s aktivnou ucast'ou operatorov. Slovo ,.totalny” v nazve TPM ma niekolko vyz-

namov, ktoré popisuju zékladné charaktery tejto tedrie :

e Totalna efektivnost’ — zaistovanie vysSieho ekonomického zisku

e Totalny systém udrzby — zahrituje preventivnu, produktivnu, prediktivnu udrzbu
a kontinudlne zlepSovanie v oblasti udrzby strojov

e Totélna ucast’ vSetkych zamestnancov

e Totélne zahrnutie vSetkych zariadeni

TPM je metdda, charakterizovana svojim agresivnym pristupom ku cielom a vytycuje si tri

hlavné ciele :

1. Nulové nepldnované prestoje
2. Nulové vady sposobené stavom stroja

3. Nulové straty v rychlosti strojov

Prvy ciel’ sa na prvy pohl'ad mdze javit' ako nedosiahnutel’ny. Je ale nutné si uvedomit’, ze
je kladeny doraz na neplanované prestoje. V TPM praxi to moze znamenat’ otazku, kol'ko
planovanych c¢innosti v oblasti drzby je potrebnych vykonéavat, aby sme dosiahli nulo-
vych neplanovanych prestojov ? Druhy ciel’ je zamerany na nulové vady. Snazi sa ale od-
stranit’ nevhodny stav strojov, ktory vady v kvalite spdsobuje. Preto je mozné zaradit’ sys-
tém TPM aj do podnikov, ktoré sa potykaju s problémami s kvalitou vyrobkov. Treti ciel
je zamerany na straty v rychlosti. Napriek tomu, Ze sa v praxi ¢asto optimalne a skuto¢né
rychlosti zariadeni nesledujt, prave v tejto oblasti byva priestor pre zlepSenie 10-20 %.

(Masin a Vytla¢il, 2000, s. 41-44)

2.4.1 Prevencia na prvom mieste

Pri ceste za stanovenymi ciel'mi kladie TPM systém prevenciu na prvé miesto a zaklada ju

na troch principoch :

e Udrzanie optiméalnych podmienok
e VcEasné identifikovanie abnormalit

e Rychla reakcia na abnormality
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Cielom pre aplikaciu tychto troch principov je eliminacia 6 zakladnych chyb, ktoré¢ sa vy-
skytuju vo vyrobe. Podl'a filozofie TPM je moZné vSetky uvedené straty eliminovat’ a to za

pomoci nasledujucich nastrojov :

e ZvysSovanie kvalifikacie pracovnikov z hl'adiska udrzby strojov
e Meranie a zvySovanie efektivnosti zariadeni
e Implementécia pldnovaného pristupu k drzbe na stroji

e ZlepSovanie stavu strojov a zariadeni

Jednou zo zakladnych sucasti syst¢tmu TPM je rozSirovanie povinnosti operatora. Je po-
trebné preniest’ na pracovnikov vyssiu zodpovednost’ a previest’ na nich niektoré povinnos-
ti, ktoré sa tykaju preventivnej alebo rutinnej udrzby. Dochadza teda ku rozSirovaniu prace
(job enlargement) operatorov na pracoviskach, zvySovanie multi-profesnosti a hibky kvali-

fikacie. Medzi udrzbarske Cinnosti, ktoré je mozné delegovat’ patria napriklad :

o Cistenie strojov a zariadeni

e Monitorovanie a identifikacia poruch (zodpovednost’ za rospoznanie abnormalit)
e Vykonavanie mazania

e Autonomna kontrola chodu stroja

¢ Vykonavanie najjednoduchsich oprav ¢i konfiguracii

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 44-46)

2.4.2 Systém ¢lovek-stroj

Vramci TPM systému je potrebné prelomit’ zastaralé bariéry chdpania pracoviska. Systé-
mom TPM je nutné vysvetlit’ operatorovi sii¢innost’ na pracovisku, ktoré sa sklada z dvoch
zloziek a to stroj a clovek. Pri pojme ¢lovek sa v TPM systéme nehovori iba o operatorovi,
ale o vsetkych pracovnikoch v podniku, ktori sa dostavaju do styku s danym strojom. Aby
st¢innost’ tohoto systému ¢o najlepsie pracovala, je nutné, aby zlozka, ktoru tvoria 'udia
&im lepsie poznala dané zariadenie. Cim zloZitej$im strojom systém disponuje, tym je sa-
mozrejme zodpovednost’ za udrzovanie optimalnych podmienok vicsia. Aby tento systém
pracoval na optimalny vykon, musia byt’ zachované optimalne podmienky. Aby sa systém

¢lovek-stroj ¢im viac priblizil tomuto stavu je potrebné drzat’ sa nasledujucich principov :

e Operator nezodpoveda iba za obsluhu stroja a kontrolu kvality vyrobkov, ale aj za

abnormality, ktoré sa na stroji vyskytna
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e Povinnostou pracovnikov udrzby nieje len opravovanie obcasnych poruch, ale aj
preventivna udrzba.

e Je potrebné riesit’ vSetky abnormality, ktoré sa vyskytnl. (nie az v Case, ked’ sa vy-
skytne porucha)

e Provozni manazéri nesmu mysliet’ iba na splnenie dennych vykonov za kazda cenu

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 46-47)

Jednym z hlavnych problémov vo vztahu operator-stroj su slabSie vdzby pracovnikov
k podnikovym strojom a prostriedkom. Je preto potrebné vytvorit' ¢o najlepsie podmienky
nielen pre udrzbu stroja, ale aj pre zamestnancov podniku, ich myslenia a vzt'ah k ich po-
vinnostiam. V hlavnej roli systému je vzdy ¢lovek a preto je potrebné vypestovat’ v opera-
toroch a udrzbaroch schopnost’ dokonale poznat’ spravanie stroja a spoznat’ aj ti najmensiu
abnormalitu, ktora sa méze vyskytnat. Kutomuto ucelu by mali v systéme TPM sluzit
jednotlivé TPM navody, ktoré¢ musia operatorovi poskytnut’ presné a podrobné informécie
0 stroji, jeho spravani a moznych problémoch. Rovnako tak je potrebné, aby operator pres-
ne poznal rozsah svojich povinnosti a aby boli tieto povinnosti kontrolované. (Masin

a Vytlagil, 2000, s. 47-48)

2.5 Prinosy TPM

Medzi najdolezitejsie prinosy, ktoré by mal spravne nastaveny a aplikovany systém TPM

V podniku priniest’ patria :

e Zvysenie hodnoty ukazovatel'a OEE

e ZlepSena technickd dostupnost’ strojov a zariadeni (minimalizované prestoje a de-
fekty) v sulade s rastom kvality a poklesom vyrobnych nakladov

¢ Financné uspory na investiciach, ktoré vznikli v désledku efektivnejSieho vyuziva-
nia zariadenia a prediZenia jeho Zivotnosti

e Redukcia z4sob ndhradnych dielov

e ZvySenie kvality

e Zvysenie bezpe€nosti prace

e ZlepSenie podnikovej kultiry a moralky na pracovisku

e Vplyv na ostatné procesy ako redukcia ¢asu na pretypovanie, redukcia ¢asu na kon-

figuraciu, nastavenie strojov, a pod.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 105-106; Rakyta, 2007; Interné zdroje firmy)
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2.6 Implementacia a management TPM

Ulohou implementacie programu TPM je eliminacia 6 hlavnych strat, ktoré boli podrobne
popisané v predchadzajucich kapitolach. Ako uz bolo d’alej uvedené, je potrebné zmenit
myslenie, zvysit kompetencie a rozsirit’ schopnosti pracovnikov. Daldim krokom je zlep-
Senie pracovného prostredia. Pre GspeSni implementdciu programu TPM a nasledovné
zbieranie jeho prinosov je potrebné plan TPM starostlivo pripravovat’ a nasledne systema-
ticky riadit’. Cesta implementacie systému TPM sklada z 2 hlavnych blokov, ktoré nasled-

ne tvori 10 bodov. Su to nasledujuce :

1. Priprava programu TPM
1.1. Zahajenie programu — prehlasenie vedenia k programu, prvé seminare
1.2. Vytvorenie organizacie programu — vytvorenie organizacnej Struktury, zostave-
nie tymu TPM, urcenie koordinatora TPM
1.3. Analyza sic¢asného stavu
1.4. Vizie a akéné plany — definovanie vizii a cielov planu, predikcia vysledkov, zos-
tavenie planu TPM
2. Zavadzanie programu TPM
2.1. Analyza vyuZitia strojov — meranie a analyza zakladnych parametrov
2.2. Program samostatnej udrzby— udrzba operatorom stroja
2.3. Program planovanej idrzby — planovana udrzba mechanikmi
2.4. Tréning pracovnikov — vzdelavanie operatorov a udrzby
2.5. Hladké nabehy — opatrenia znizujice problémy a naklady pri instalacii a nabehu
novych stcasti a postupov
2.6. ZlepSovanie stavu strojov — Postupné a cielené odstranovanie strat

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 61)

V nasledujucich riadkoch bude tento 10-bodovy postup podrobne popisany a vysvetleny.
2.7 Priprava programu TPM

2.7.1 Zahajenie programu TPM

TPM je program, ktory obsahuje v ndzve slovo totalny. Ako uz bolo uvedené v predcha-
dzajtcich kapitolach, okrem iné€ho, toto slovo znamena zapojenie vSetkych pracovnikov

v podniku to programu. Je tak nevyhnutné oznamit’ vSetkym zamestnancom podniku zaha-
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jenie programu TPM. NajcastejSie sa vyuzivaju prezentacie, clanky v podnikovej tlaci,
brozury ¢i letdky alebo oficidlne prehlasenie vedenia firmy. Je potrebné, aby oznamenie
0 zahajenie obsahovalo zakladné vysvetlenie programu, jeho rysy, ciele, oCakavané prino-
sy a vyjadrenie vedenia firmy, preco sa rozhodlo k danému programu pristapit. Ked’ze sa
jedné o zavadzanie programu na celopodnikovej baze, je nevyhnutna silnd podpora prog-
ramu zo strany vedenia podniku. Je potrebné, aby fungovalo porozumenie, komunikacia
a spolupraca medzi vedenim firmy, realizdtormi programu TPM a pracovnikmi. (Masin

a Vytlagil, 2000, s. 62-65)

2.7.2 Vytvorenie organizacie programu TPM

V momente, kedy bolo dokon¢ené oznamenie o zavadzani programu vramci celého podni-
ku a po uskuto¢neni tivodného vzdelavania na urovni vyssieho a stredného manazmentu vo
firme, nastal ¢as na vytvorenie organizacnej Struktiry programu. Organizicia programu

TPM sa riadi dvomi zakladnymi principmi :

e Integracia ,,zhora-nadol* a cielovo orientované riadenie programu ,,zdola-nahor*

e Tymova praca

Je nevyhnutné presne vymedzit spolupracujice tymy a ich zodpovednych pracovnikov.
Organizacnd Struktira programu TPM vo velkej miere zavisi na velkosti organizacnej
Struktary daného podniku. V pripade aplikacie TPM v mensej firme, je dostacujici podni-
kovy tym TPM, ktory bude implementiciu TPM riadit’ na jednotlivych pracoviskach.
V pripade firmy so zloZitou organiza¢nou Struktirou, ktora je napriklad delena na jednotli-
v¢é divizie, je vhodné zostavit' okrem podnikového tymu aj jednotlivé divizné tymy, kto-
rych kompetencie budi vramci danej divizie. V tychto tymoch sa najcastejSie vyskytuja
pracovnici, ktorymi st koordinator tymu, veduci prevadzky, majster, udrzba, operatori
a priemyselny inZinier. Samozrejme zloZenie tymov aich pocet zalezi na jednotlivych

podmienkach vo firme a nieje nijak striktne urceny.

Napriek tomu nevyhnutnou zlozkou v tyme musi byt’ koordinadtor TPM. Prave tento ¢len
tymu zohrava najdolezitejSiu lohu pri implementacii programu. Medzi jeho hlavné tlohy

patri :

e Spolo¢ne s managementom formulovat’ hlavnt viziu programu
e Planovat rozvoj programu vrameci stanovené¢ho harmonogramu

e Organizovat’ a viest mitingy vramci programu TPM
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Vyhladavat’ prilezitosti pre rozvoj programu

Koordinovat ¢innosti medzi tymami, usekmi ¢i pracoviskami
Informovat’ management o stave programu

Zaistit’ potrebny tréning

Viest’ zdkladnt agendu programu

Spolupracovat’ na auditoch TPM

Prezentovat’ program

Spolupracovat’ s ostatnymi

V podnikoch s vda¢Sou organiza¢nou Struktirou, vy$S§im poctom zamestnancov a rozdele-

nim vyroby do viacerych divizii je potrebny taktieZ prevadzkovy koordinator. Medzi jeho

ulohy patri hlavne :

Organizovanie TPM aktivit vramci svojej prevadzky (divizie)
Koordinovat’ ¢innost’ medzi majstrami, vyrobnymi tymami a adrzbou
Podporovat’ vyuzivanie vizualizacie na pracovisku

Spolupracovat’ s ostatnymi koordinatormi

V niektorych podnikoch, kde je uz systém TPM rozvinuty na vys$sej Grovni a tymova prace

je v pokrocilejsom $tadiu, je mozné podporovat’ program TPM za pomoci TPM Specialis-

tov. Medzi ich ulohy patri :

2.7.3

Spolupraca pri tvorbe Standardov samostatnej udrzby a preventivnej udrzby
Podpora ¢lenov tymu pri identifikécii abnormalit
UdrZovanie vizudlneho manazmentu na pracovisku

Kontrola dodrZovania stanovenych Standardov a zésad v tyme

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 65-71)

Analyza stic¢asného stavu

Aby bola mozna implementacia syst¢ému TPM, je potrebné¢ dopredu uskutoénit’ niektoré

analytické kroky :

Stanovenie potrebnosti a vyuzitel'nosti TPM programu v podniku
Stanovenie sti¢asnej pracovnej moralky a motivacie pracovnikov
Zistenie skutocného stavu strojov a pracovisk

Vyhodnotit’ stupen vyuzitia strojov a pracovisk
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e Zhodnotit pristupy operatorov a udrzby

e Identifikovat’ moZné zlepSenia

Prave tato analyza tvori zdklad vhodnej implementacie syst¢ému TPM, ktora je adekvatna
potrebam a moznostiam firmy. Pre spracovanie tejto analyzy Sa vyuZziva viacero druhov

nastrojov ako su :

e Audit produktivity 0drzby

e Priemyselny audit

e Fotoanalyza, videozaznam a dokumentécia stavu pracovisk a strojného zariadenia
e PredbezZna Studia uskuto€nitel'nosti

e Analyza parametru OEE

e Paretova analyza prestojov

Vysledky analyzy tvoria zaklad pre vhodnu implementaciu syst¢ému TPM, ktory bude
adekvatny potrebam a moznostiam firmy. Vysledky tejto analyzy musia byt nasledne
V tyme konzultované a na zdklade toho definované konkrétne ciele programu TPM, urcéené

slabé miesta a priority programu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 72-73)

2.7.4 Vizie a akéné plany TPM

Viziou nazyvame obraz toho, ¢o chcem v buducnosti dosiahnut’. Inak tomu nieje ani pri
syst¢éme TPM. V momente, ked’ sme na zéklade analyzy stanovili potrebné ciele programu,
je potrebné si urcit’ viziu stavu, ako by mal vyzerat’ stav po uréitej dobe. Uréenie tejto doby
je individualne, ale najvhodnejsia doba je okolo 3 rokov. Pri stanovovani tejto vizie je dob-

ré odpovedat’ si na otazky typu :

e Ako by mali za 3 roky vyzerat’ ur¢ené problémové miesta ?

e Ako bude vyzerat stav pracovisk ?

e Akych hodndt maju dosahovat’ stanovené ukazovatele ?

e Na akej urovni profesnych zru¢nosti by mali byt’ operatori a tidrzbari ?

e Ako bude vyzerat’ tréning a Skolenia zamestnancov ?

e Aké vybavenie bude mat’ k dispozicii operator a udrzba ?Ako budu vyzerat’ jednot-
livé Standardy ?

e Ako bude prebiehat’ analyza strojov a pracovisk ?
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Pretoze stanovenie odpovedi na tieto otdzky nemusi byt na zaCiatku implementécie prog-
ramu jednoduchou zéleZitost'ou, je vhodné si zostavit’ akény plan. V akénom plane st zo-
skupené vsetky podstatné informéacie ako vizie, ciele, ilohy, harmonogramy alebo analyzy
poruch. Z ¢iastkovych akénych planov jednotlivych divizii alebo prevadzok je potom moz-

né vytvorit’ generalny akény plan. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 74-76)

2.7.4.1 Mitingy tymov TPM

Zakladnym néstrom riadenia programu TPM st mitingy a konzultacie tymov TPM. Na
tychto mitingoch su konzultované otazky tykajuce sa totalne produktivnej tdrzby a jej na-
predovania naprie¢ podnikom. Najvhodnej$im ndstrojom pre vysvetlenie daného pokroku
vV implementacii programu st prezenticie. Aby bola prezentacia efektivna, nemala by byt
dlh$ia ako 15 minat a nemala mat’ viac posluchacov ako 20. Hlavnou ulohou prezentacie je

odpovedat na dve zédkladné otazky, ktorymi su :

e Kam sme sa vramci implementacie TPM posunuli za posledné obdobie ?

e Aké su ciele a ulohy pre nasledujuce obdobie ?

Vramci velkych firiem so zloZitou organiza¢nou Strukturou je mozné raz za dlhSiu dobu
usporiadat’ takzvant konferenciu TPM, ktora poskytne prilezitost’ hl'adat’ d’alSie cesty roz-

voja programu v podniku. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 77-79)

2.7.4.2 Audity TPM

Audity TPM sa uskutociuji na urcenych pracoviskach alebo strojnych zariadeniach. Ich

ucelom je hodnotenie :

o Urovne aktivit uskuto¢fiovanych vramci TPM programu
e Organizacie TPM na danom pracovisku

e Urovne znalosti a zruénosti operéatora a udrzby

e Dodrzovanie stanovenych standardov a postupov TPM
e Cistoty strojov a pracovisk

e Vysledkov ukazovatelov

e Ostatnych relevantnych znakov

Audit TPM by mal byt’ zdkladnym néstrojom k hodnoteniu, vzdeldvaniu, motivacii a hlav-
ne rozvoju programu TPM. V pripade netspechu auditu na istych prevadzkach alebo stroj-

nych zariadeniach je potrebné podrobne analyzovat’ pri¢iny tohto stavu. V pripade, ze su
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vysledky auditov pozitivne, je mozné zahajit’ nasledujuci krok. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 80-82)

2.8 Zavadzanie programu TPM

2.8.1 Meranie a analyza strat

Efektivne vyuZzivanie strojného zariadenia je jednym zukazovaelov stability procesov

v podniku. Jeho sledovanie a nasledné vyhodnocovanie je neoddelitelnou sucast'ou planu

TPM. Znalosti jednotlivych strat a ich analyza tovri zéklad pre nasledovné vytvorenie cie-

I'ov a navrhov na odstranenie. NajCastejSie sa na tento druh merania vyuzivaji nasledujuce

parametre :

Parameter OEE (CEZ) - hodnoti velkost apomer jednotlivych strat
k planovanému ¢asu ¢innosti stroja — najéastejsie vyuzivany pre potreby TPM.
Parameter totalnej produktivity TEE (TEZ) — hodnoti vyuzitie strojného zariadenia
v absolutnom zmysle (k 24 hodinam). Vhodnejs$i skor pre manazerské ucely.

Hodnotenie ¢asu cyklu stroja — identifikuje straty spojené so stavom stroja.

V ramci TPM je dolezité zvolit’ si vhodny ukazovatel' (najcastejSie nim byva ukazovatel

OEE, ako aj v pripade tejto diplomovej prace) a podl'a neho pravidelne analyzovat’ zozbie-

rané udaje. Tento zber dat musi byt’ systematicky a nasledne archivovany. V najmodernej-

Sich podmienkach podnikov sa na zber podobnych udajov vyuzivaji IT rozhrania, ktoré

automaticky zbierajl, vyhodnocujl a archivuju pozadované data. (Masin a Vytlacil, 2000,

5. 83-84)
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Obrdzok 4 — Parametre OEE a TEE (Masin a Vytlacil, 2000)

2.8.2 Parameter OEE

Parameter OEE vyjadruje celkovi efektivnost’ zariadenia (Overall Equipment Effectiv-
ness). Pri vypocte tohto ukazovatela je nutné zaoberat’ sa tromi faktormi, ktoré vplyvaji na
efektivne vyuzivanie strojov a zariadeni. Je to dostupnost’ zariadenia, vykon zariadenia

a kvalita vystupu. Zlepsenie OEE sa zameriava na odstranenie 6 hlavnych strat :

e Problémy dostupnosti :
o Poruchy
o Casy vymen, nastaveni, kalibracie
e Problémy vykonu :
o Cakanie a malé prestoje
o Redukcia rychlosti
e Problémy kvality :
o Kvalitativne vady
o  Straty pri ndbehu a technologickych skuskach
(Salvendy, 2001, s. 1601-1602)
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Prvy parameter, miera vyuzitia stroja, udava kolko percent doby stroj skutocne bezi, ked’
je potrebny na pldnovanti vyrobu. Tento parameter sa vypocitava podl'a nasledujuceho

vzorca :

vyuzitelny Cas — prestoje

Miera vyuzitia = vywitelny cas

e VyuZitel'ny Cas : ¢as, po ktory sme mali stroj k dispozicii a bol potrebny pre plano-
vanu vyrobu

e Prestoje : Stroj nebol z akéhokol'vek dovodu schopny vyroby (planované, neplano-
vané opravy, udrzba, prestavky, vymeny formy, konfigurdcie, nedostatok materialu,

pracovnikov, ...)
Druhym parametrom je miera vykonu strojného zariadenia. V tomto pripade sa jedna
0 pomer medzi ¢asom, ktory bol vyuzity K produkcii a skutocne vyrobenym poctom vy-
robkov jedného druhu vynésobenym ¢asom potrebnym na vyrobu daného typu vyrobku.

Vypocet prebieha podl'a nasledujuceho vzorca :

pocet vyrobenych kusov X t,

Miera vykonu = PR -
vyuZzitelny cas — prestoje

e T, : Cas potrebny na vyrobu jedného kusu daného vyrobku

Poslednym parametrom, ktory je potrebny na vypocet ukazovatela OEE je miera kvality.
Z hl'adiska vyuzitia stroja je nevyhnutné si uvedomit’, ze v pripade, Ze nevyrobime na prvy
pokus kvalitny vyrobok, ¢as, ktory bol k dispozicii na jeho vyrobu je strateny. Stupeni kva-

lity teda udava pomer medzi kvalitnymi vyrobkami a celkovym poc¢tom kusov.

vyrobené kusy — nekvalitné kusy

Miera kvality = vyrobené kusy

Na zéklade tychto troch parametrov sme schopni vypocitat’ celkovl efektivnost’ zariadenia.

Parameter OEE sa vypodita ako su¢in miery vyuzitia, miery vykonu a miery kvality :
OEE = vyuzitie X vykon X kvalita
alebo

ocCet kvalitnych kusov X t
0FE = © Y P

vyuzitel'ny ¢as
V ramci programu TPM je potrebné metodiku vypoctu OEE detailne popisat’ a Standardi-
zovat’. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 84-89)
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2.8.3 Meranie a analyza poruchovosti

Proces merania a analyzy dat s ohl'adom na poruchovost’ strojov je pre systém TPM nena-
hraditel'ny. Je to hlavne z dévodu eliminécie porach, ku ktorym pravidelne dochadza. Zber
dat o poruchach aich nasledna analyza by mala byt zakladnym krokom pri analyzovani
portch na strojoch. V tomto bode je potrebné pravidelne zbierat’, analyzovat’ a archivovat’

zaznamy o prestojoch na strojoch v podniku na zaklade principov :

e Viest’ zdznamy o vsetkych prestojoch

e Definovat’ a implementovat’ systém zberu dat

e Zaznamenavat’ ddlezité informacie pri vietkych poruchach (datum, ¢as, dizka pre-
stoja, typ poruchy, popis poruchy, zodpovedna osoba za opravu)

e Pravidelne uskutoc¢iiovat’ vypocet ukazovatela, napriklad OEE

¢ Pravidelne analyzovat’ najproblémovejsie miesta

e Urcovat tzke miesta

e Navrhnut zlepsenia

e Konzultovat’ a aplikovat’ navrhované rieSenia

e Sledovat ucinnost’ opatreni

Z uvedeného vyplyva, Ze je mozné viacerymi spdsobmi sledovat’ efektivnost’ strojnych
zariadeni. Pre spracovanie tejto diplomovej prace bude vyuzity parameter OEE a Paretova

analyza prestojov na stroji. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90-91)

2.8.4 Paretova analyza

Paretova analyza je nazvand podla talianskeho sociologa a ekonoma Wilfreda Pareta. Ten
v 19. Storoci prisiel na to, Ze 80% bohatstva vlastni 20% obyvatel'stva. Na zéklade tohoto
pomeru americky odbornik na kvalitu J.M.Juran oznacil zobcnenie tohoto principu ako
Paretov princip alebo Paretov zakon. Na zaklade tohoto principu Juran zfomuloval zaver,
ze 80-95% problémov s kvalitou je spdsobenych malym poctom pricin a to prave 5-20%.
(Nenadal, 2008, s. 308)

Zakladom zobrazenia Paretovho principu sa stal Paretov diagram. Paretov diagram sa
uplatnil hlavne v oblasti riadenia kvality. Medzi jeho prednosti patri jeho jednoduchost’ a
dostupnost’. Cely proces aplikacie Paretovho principu a zobrazenia na zaklade Paretovho

diagramu m6zme nazvat’ Paretovou analyzou. (Nenadal, 2008, s. 309)
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Postup pri Paretovej analyze by sa mal riadit’ nasledujiicimi principmi :

1. Identifikovat’ vSetky polozky, ktoré sivisia s danym procesom (poruchy na
stroji)

2. Urcenie kritéria, na zéklade ktorého budu dané kategoérie hodnotené (pocet
vyskytov, sposobeny ¢as prestojov,...)

3. Urcenie absolutneho poctu jednotlivych poloziek

4. Zoradenie jednotlivych poloziek podla zvoleného kritéria v poradi od naj-
vysSieho

5. Urcenie kumulativneho poctu pri jednotlivych polozkach

6. Konstrukcia Paretovho diagramu

7. Zakreslenie poctu do diagram

100 O 00— 100 %
80 / 80 %
= / 0,
Pocet 60 B0k
portich :
40 - 40 %
20 20 %
0 - T 0%
1 2 3 4 5
Typy poruch

Obrazok 5 — Graf vysledkov Paretovej analyzy (Veber, 2007)
Pri spracovavani analyzy poruch sa najCastejSie vyuziva prave tento typ analyzy, v ktorej
sa ako hlavné kritérium berie do uvahy celkovy Cas prestojov spdsobenych jednotlivymi
pri¢inami. Na zdklade toho je mozné dojst’ k zdveru, ktoré pri€iny su najzavaznejSie,
respektive ktoré spdsobuji najvyssi celkovy cCas, kedy stroj nieje schopny vyrabat.
Nasledne je mozné zamerat' sa iba na najvyznamnejSie problémy a tie riesit’ primarne.

(Nenadal, 2008, s. 308-310; Goetsch a Davis, 2013, s. 352-354)

Potom, ako boli navrhované rieSenia problémov prekonzultované a dovedené do findlneho
Stadia, je potrebné konkretizovat' presné Cinnosti, ktoré sa budu vykonavat’ s cielom
elimindcie porach. Tieto Cinnosti je nasledne potrebné v rdmci systému TPM rozdelit’

medzi operatora a udrzbu. V nasledujucich dvoch kapitolach budu podrobne popisané
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¢innosti, ktoré je vhodné delegovat’ do ruk operatora a ktoré¢ musi vykonavat’ pracovnik

udrzby.

2.8.5 Program samostatnej udrzby

Ako uz bolo v predchéazajucich kapitolach niekol’ko krat spomenuté, jednym zo zakladnych
principov TPM programu vo firme je rozSirenie kompetencii, zrunosti a povinnosti opera-
torov jednotlivych strojov. V mnohych firmach dochédza ku vel'mi vysokému vytaZzovaniu
mechanikov-specialistov a preto je potrebné niektoré aktivity preniest na vyrobné pre-
vadzky. Operatori by mali byt po zauceni schopni jednoduchych ukonov, tykajucich sa

udrzby stroja a prave to je zakladom samostatnej tdrzby.
Program samostatnej drzby ma tri ucely :

1. Su dosiahnuté podmienky pre zaistenie optimalneho servisu, prehliadok a Cisteni

2. Obsluha stroja je preSkolena vo vSeobecnych udrzbarskych ¢innostiach a na kon-
krétne ¢innosti.

3. Ukony udrzby su uskuto&iiované zamestnancami vyroby

(Interné zdroje firmy)

Je potrebné zlomit’ v podniku zvyk, ktory operatorom hovori, Ze oni stroj iba obsluhuji
a udrzbari ho opravuju. Existuje mnoho udrzbarskych ¢innosti, ktoré st schopni vykonavat’

operatori ako napriklad :

e Cistenie strojov a zariadeni (5S)
e Identifikacia abnormalit a portich
e Konfigurdcia a vymena nastrojov
e Mazanie strojov

e Autonémna kontrola chodu stroja
e Autonémna analyza dat

e Autonomna starostlivost’ a udrzba (udrZovanie a vytvaranie dokumentacie)

Aletrnativy z pohl'adu priemyselného inzinierstva st jednoduché, pretoze ak sa podari ob-
sluhe identifikovat’ abnormalitu a v¢as zareagovat’, je mozné predist mnohym vel’kym po-
rucham a problémom. Preto je hlavnou ulohou priemyselného inziniera a koordindtora
TPM vytvorenie podrobnej a jednoduchej vizualizacie na pracovisko, pomocou ktorej ope-
rator lepSie pochopi dané strojné zariadenia a bude schopny identifikovat’ abnormalitu.

Samozrejme netreba zabudnut' na podrobné vysvetlenie danych povinnosti operatorovi,
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zaucenie o spravnosti vykondvania a popripade potrebny tréning. Je teda potrebné rozvijat

nasledujuce schopnosti operatora :

1. Schopnost’ identifikovat’ v€as abnormality

2. Schopnost’ porozumiet’ funkciam stroja a zistit’ pri¢iny abnormalit

3. Schopnost’ porozumiet’ vztahu medzi strojom a kvalitou, schopnost’ predpovedat’
problémy kvality a poznat’ ich priciny

4. Schopnost’ opravit’ — vymenit niektoré diely, rozumiet’ zivotnosti dielov

5. Schopnost’ zaviest’ nadzové opatrenia

6. Schopnost’ ucastnit’ sa oprav

Samozrejme, Ze zaucanie a tréning tychto schopnosti si vyzaduje ¢as, kazda schopnost’
by mala byt pracovnikmi TPM sledovana a popripade trenovand. (Masin a Vytlacil,
2000, s. 112-121)

2.8.6 Planovana udrzba

Na zaklade analyzy portch je schopny tym TPM zistit, ktoré poruchy sa vyskytuju najcas-
tejsie, ktoré spdsobuju najvyssie celkové Casy prestojov a na ktoré poruchy je teda potreb-
né sa zamerat. Najvhodnej$im nastrojom pre tento ucel je prave Paretova analyza, ktora
vymedzi najvyznamnejSie problémy. Po zisteni tychto informadcii je potrebné dokladne
naplanovat’ planovant udrzbu na strojnom zariadeni a to v zavislosti na tom, ako Casto sa
dané poruchy na zariadeni objavuju, kedy je stroj v prevadzke a do akej miery je stroj vy-
tazeny.

Ciel'om planu TPM je naplanovat’ kontrolu na presny, vopred urceny termin, zaistit’, aby
bola kontrola vzdy v dany termin uskuto¢nend, pravidelne opakovana a skontrolovana.

Planovanie tejto udrzby sa musi riadit’ niekol'’kymi principami a to :

1. Stanovenie presného ¢asu a datumu udrzby

2. Stanovenie pravidelného intervalu kontroly v zavislosti na frekvencii vyskytu po-
rach

3. Stanovenie presného planu udrzby a jeho Standardizacia

4. Zaistit spétnt skontrolovatel'nost’ — pomocou dokumentécie.

5. Kontrola dodrZania ¢asu, frekvencie a planu udrzby
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Obrdzok 6 — Priklad TPM vizualizacie na pracovisku (Masin a Vytla¢il, 2000)

Vramci pldnovanych preventivnych udrzieb st pracovnikmi udrzby vykondvané ¢innosti,
ktoré niesu schopni vykondvat’ operatori. Dévod je ten, ze tieto ¢innosti si vyzaduju vyssi
stupent odbornosti a zru¢nosti, je potrebné zastavenie ¢innosti stroja alebo si vyzaduji dlhsi
casovy priestor a lepSie nastrojové vybavenie. Pre planované udrzby preto byva vo firmach
priradeny presny termin, kedy je stroj zastaveny a mechanici maju urceny casovy interval

a presny plan na to, aby planovanua udrzbu vykonali.
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II. PRAKTICKA CAST
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3 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI HP-PELZER

Firma HP Pelzer bola zalozena v roku 1969 panom Helmutom Pelzerom v nemeckom mes-
te Witten. Firma zacinala iba s niekol’kymi zamestnancami, avSak v priebehu 30 rokov
existencie sa HP Pelzer stala celosvetovo pdsobiacou spolo¢nost'ou v oblasti vyroby pro-
tihlukovych i1zolacii a interiérovej vybavy osobnych automobilov. Koncern vlastni 37 vy-
robnych zavodov a 5 vyvojovych centier v 18 krajinach sveta. Firma HP Pelzer je dodava-
telom pre vSetkych vyznamnych vyrobcov automobilov, okrem inych napriklad BMW,
Ford, Volkswagen, Skoda, Hyundai, DaimlerChrysler, a iné. Centrala firmy sidli v meste
Witten v Nemecku. (HP-Pelzer, ©2011)

3.1 HP Pelzer v Ceskej republike

V Ceskej republike sa nachddzaju 4 zavody firmy HP Pelzer. V roku 1991 bol zaloZeny
prvy zavod v Plzni-Rad¢icich a d’alsie dva boli nasledne zalozené v rokoch 1994 a 1995,
konkrétne v mestach Mlada Boleslav a Zatec. AZ v roku 2008 bol zaloZeny posledny zavod

spolo¢nosti HP Pelzer na tizemi Ceskej republiky a to v Ostrave. (HP-Pelzer, ©2011)

3.2 HP Pelzer s.r.o., odStepny zavod Ostrava

Prave odstepny zavod v Ostrave je miestom spracovania tejto diplomovej prace. Tento
zavod v Ostrave je najmladiim zavodom spoloénosti v CR a disponuje celkovou rozlohou
arealu o vymere 15 000 m% Vyrobné plochy pokryvaju 5000 m? skladovacie plochy 3500
m? a kancelarskcha plocha 450 m?. Hlavné technoldgie a schéma vyroby je zobrazena na

obrazku ¢&. 7.
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Odstepny zavod v Ostrave ma 3 odberatel'ov, konkrétne sa jednd o automobilové zavody
Hyundai (NoSovice), Kia Motors (Zilina) a Suzuki (Esztergom), zoradené v poradi podl'a
objemu predaja. (HP-Pelzer, ©2011)

3.3 Vyrobkové portfolio

Firma HP Pelzer s.r.o. vyradba Siroku paletu protihlukovych inzolacii, predovSetkym na
baze plyuretanu, tazkych folii a netkanych textilii. Konkrétne produkty mozeme pre lepSiu
prehl’adnost’ rozdelit’ do Styroch kategorii :

1. Batozinovy priestor : oblozenie podlahy, oblozenie vnutornych podbehov, oblo-

zenie zadnych dveri

Obrdzok 8 — Batozinovy priestor - produkty (HP-Pelzer, ©2012)
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2. Motorovy priestor : izolacie kapoty, izolacie podbehov, izolacia tunela prevodov-

ky, izolacie vonkajSej medzisteny

Obrdazok 9 — Motorovy priestor — produkty (HP-Pelzer, ©2012)
3. Priestor pre posadku (interiér vozidla) : izolacie Strechy, obloZenie stipikov
dveri, izolacie vnutornej deliacej plochy, odkladacia doska batozinového priestoru,
podlahova izolacia, izolacia priestoru pod zadnymi sedadlami, koberec, vyplne

dveri

Obrdzok 10 — Interiér vozidla — produkty (HP-Pelzer, ©2012)

4. Exteriér : blatniky, izolacie kolies

Obrdzok 11 — Exteriér vozidla — produkty (HP-Pelzer, ©2012)
(HP-Pelzer, ©2012)
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3.4 SWOT Analyza

Silné stranky Vaha Hodnotenie | Slabé stranky Vaha Hodnotenie
e Kuvalitné vyrobky e 03 e 3 e Podriadenost’ vo¢i mate- e 02 |eo -2
o e Stabilita podniku e 01 o 1 skej spolo¢nosti
§ e Automobilova vyroba e 0,2 o 2 e Vysoka poruchovost'stro- |e 04 |e -3
E e Zazemie medzinarodného kon- | e 0,3 e 4 jov
g cernu e  Chybajuci IT interface o« 04 |o -2
E e Pracovna disciplina e 01 o 1
Celkom 2,7 Celkom -2,4
Prilezitosti Vaha Hodnotenie | Hrozby Vaha Hodnotenie
e  Znizenie poruchovosti strojov | e 0,3 o 4 o Ubytok kvalifikovanej e 02 |eo -3
e Vytvorenie novych partner- e 0,2 o 2 pracovnej sily
skych vzt'ahov e Vysoka konkurencia e 03 |eo -2
2 e Redukcia nakladov e 0,2 o 4 e Zmena poptavky e 03 |eo -3
é e Automatizacia vyroby e 0,2 o 2 e Legislativne zmeny e 02 |eo -2
; e Legislativne zmeny e 01 o 2
=
&
s
Celkom 3,0 Celkom -2,5

Tabulka 1 — SWOT analyza odstepného zavodu spolocnosti HP Pelzer s.r.o. v Ostrave (viastné spracovanie)
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3.4.1 Interna ¢ast

Interna ¢ast’ SWOT analyzy obsahuje silné a slabé stranky firmy HP Pelzer s.r.o. Medzi
silné stranky tejto spolo¢nosti patri bezpochyby fakt, Ze vyrobky, ktoré produkuju st pova-
zované za kvalitné. Tento fakt je kontrolovany pravidelnymi auditmi od odberatel'skych
spolo¢nosti, ktorymi st automobilové zavody, z ¢oho vyplyva, Ze doraz na kvalitu je sku-
to¢ne vysoky. DalSou silnou strankou spolo¢nosti je stabilita podniku. Podnik nepretrzite
funguje od roku 2008 s dobrymi vysledkami, ma stabilnych odberatel'ov a prilezitosti do
buducnosti. Automobilova vyroba neustdle naberd na obratkach a ma pred sebou svetlu
budtcnost’. Prave automobilova vyroba je tretim bodom medzi silnymi strankami odstep-
ného zavodu Ostrava firmy HP Pelzer s.r.o. Ako uz bolo spominané, prave
VvV automobilovej vyrobe sa kladie vysoky doraz na kvalitu, doslednost’ a efektivitu vo vy-
robe. Metddy a postupy priemyselného inzinierstva su vo firmach s automobilovou vyro-
bou dobre zauzivané a na vysokej Urovni, preto sa prave tato oblast’ vyroby d4 povazovat
za jednu z vyhod. Za d’alsiu silnt stranku moézeme povazovat’ zazemie kvalitného medzi-
narodného koncernu, ktory uzZ ma v automobilovom priemysle vybudovany svoj image a
nieje teda potrebné sa znova predstavovat’ a presadzovat’ medzi konkurenciou. Poslednou
silnou strankou podniku je pracovna moralka vo firme. Pocas mojho posobenia vo firme
som sa stretol vyhradne s Gstretovostou ¢i uz zo strany administrativnych pracovnikov,
veducich pracovnikov, udrzbarov alebo operatorov. Rovnako tak st vSetci pracovnici otvo-
reni novym zlepSeniam a inovacidm. Silnym strankam, ktorymi su kvalitné vyrobky a silny

image nadnarodnej spoloc¢nosti boli pridelené vyssie hodnoty vahy.

Dal$ou ¢astou SWOT analyzy st slabé stranky. Podobne ako materska spolo¢nost’ odstep-
ného zavodu patri medzi silné stranky, urcity level podriadenosti voc¢i nej je mozné zaradit’
aj medzi slabiny. Je to hlavne z dévodu vysokych narokov na jednotny systém formularov,
dokumentov a vizualizacii, ktory materska spolocnost’ pozaduje. Medzi druhu slabinu je
mozné zaradit’ relativne vysoku poruchovost strojnych zariadeni. Prave tato slaba stranka
je dovodom spracovania tejto diplomovej prace. Stvrtou slabinou spoloé¢nosti je chybajtici
,IT interface napojeny na strojné zariadenie podniku. Vo vyspelych podnikoch v automo-
bilovom priemysle je mozné sledovat’ vykonnost’ a efektivitu strojného zariadenia pomo-
cou elektronickych udajov, ktoré st automaticky zozbierané cez elektronické rozhranie.
Tato moznost’ ale vo firme HP Pelzer s.r.0. v Ostrave absentuje. Prave vysokej porucho-

VOsti strojov a absentujicemu IT rozhraniu boli pridelené vyssie vahy pri hodnoteni.
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3.4.2 Externa ¢ast

Druhou ¢astou SWOT analyzy st externé faktory, ktoré vplyvajii na spolo€nost’. Sem za-
rad’ujeme prilezitosti a hrozby vplyvajuce na firmu. Medzi prileZitosti m6zme bezpochyby
zaradit’ zniZzenie poruchovosti strojov, ¢o je bod, ktory je cielom tejto diplomovej prace.
Druhou prilezitostou firmy je nadviazanie novych partnerskych vztahov s d’al§im automo-
bilovym vyrobcom a zvysit' tak objem vyroby. Tret'ou prilezitostou firmy je redukcia na-
kladov, ktoru sa taktieZ pokusa docielit’ aj tato diplomova praca. Dalou prileZitostou pre
firmu je automatizacia vyroby, ktord sa taktieZ zaCina pomaly zavadzat’ na jednotlivé stro-
je, ktoré zacinaju byt zastaralé a je potrebna investicia do ich modernizacie a automatiza-
cie. Poslednou a vdhovo najmenej vyznamnou prilezitost'ou su legislativne zmeny. Hodno-
tovo najvyznamnejsie prilezitosti su prave znizenie poruchovosti strojov a redukcia nékla-

dov.

Druhym typom externych faktorov vplyvajicich na spolo¢nost’ stt hrozby. Prvou hrozbou
pre spolocnost’ je Ubytok kvalifikovanej pracovnej sily. Medzi d’alSie hrozby patri vysoka
konkurencia v oblasti vyroby sigasti pre automobily. Dalsia hrozba taktiez parcialne stivisi
s konkurenciou a je to pripadné znizenie poptavky, ku ktorému moéze nastat’ vplyvom r6z-
nych faktorov. Prave tymto hrozbam, ktoré suvisia s tvrdou konkurenciou v obchodnom
prostredi je prikladana najvyssia vaha. Poslednou hrozbou, ktorej je naopak prikladana

znamka vahy najniZzsia, st legislativne zmeny.

Zo0 SWOT analyzy je mozné zistit,, ¢i v podniku prevladaju silné stranky nad slabymi alebo
naopak a ¢i na spolo¢nost’ vo viac¢sej miere vplyvaja prilezitosti alebo hrozby. V pripade
odstepného zavodu firmy HP Pelzer s.r.o. v internej ¢asti SWOT analyzy prevladaju silné

stranky a v externej Casti analyzy prevladaju prilezitosti pre firmu.

Vysledna hodnota SWOT analyzy po scitani obidvoch €asti je 0,8, ktord hovori o tom, Ze

pozitivne vplyvy v podniku prevySuju vplyvy negativne.

3.5 Popis pracoviska kobercova linka

Metdda TPM vo firme HP-Pelzer s.r.0. bola nastavena uZz aj doteraz, avSak nebola nastave-
na efektivne a neprinasala tak pozadované vysledky. Preto bolo od materskej spolo¢nosti a
od vedenia firmy rozhodnuté, Ze sa bude metéda TPM postupne zavadzat’ znova a S vacSim

dorazom. Prvé pracovisko, ktoré bolo vybrané pre implementaciu metddy totalne produk-
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tivnej udrzby ako aj pre ucely spracovania tejto diplomovej je pracovisko s nazvom kober-

cova linka.

Obrazok 12 — Kobercova linka (vlastné spracovanie)

Je to pociatony stroj pri vyrobe koberca, ktory spracovava 3 typy materialu do jedného
koberca a doddva mu pozadovany tvar a formu. Kobercova linka pozostava z niekol’kych
hlavnych ¢asti, cez ktoré postupne putuje materidl a stdva sa z neho koberec. Jedna sa o
puller, pilu, zehliace zariadenie (Zehlicka) a lisovacie zariadenie (lis). Koberec je automa-
ticky postivany strojom za pomoci transferu a kliesti, ktoré koberec uchycuju. Schému ko-

bercovej linky je mozné vidiet’ na obrazku ¢. 13.

Transfer

Klieste \

_*_x_x__::‘_::::‘_%&:::::::::é\g:::::: | %

\ (N I B T |
| z6na pre vystup koberca =

Lis + forma Zehlitka

gy S
iVsTupny materml\

D/ Operagny panel

Obrazok 13 — Lay-out pracoviska kobercova linka (vlastné spracovanie)

Vstupny material, ktory vstupuje do kobercovej linky pozostava z 3 zloziek. Tento material
je privezeny zo skladu do zony pre vstupny material ku kobercovej linke. Material je naro-

lovany na koticoch a ulohou operatora je zalozit’ zaciatok kotuca do pullera, ktory sa na-
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chadza na stroji. Puller si potom vsetky tri druhy materidlu natiahne do stroja a vytvori

Z nich 3 na sebe leZiace vrstvy.

Obrdzok 14 — Zoéna pre vstupny materidl

Spodnu vrstvu koberca tvori takzvana tazka folia. Tato vrstva zabezpecuje hlavne zvukovu
izolaciu posadky od motora. Pouzivaju sa 3 typy tazkej folie a to s hribkou 800g/m2, 1200
g/m? a 1250 g/m?. Najtensi typ tazkej folie sa vyuZiva na vyrobu kobercov pre automobily
S benzinovym motorom a to z toho dovodu, Ze dieslovy motor je hlucnejsi. Na vyrobu ko-
bercov pre tento typ motora sa preto vyuziva hrubsia alternativa tazkej folie a to konkrétne
typ s hrubkou 1200g/m2. Najhrubsi typ tazkej folie sa do vyroby dostava iba sporadicky
(priblizne raz za 14 dni) a to vtedy, ked’ sa vyrabaju koberce pre Sportové automobily

S vy$§im objemom a teda aj hlu¢nost'ou motora.

Strednt vrstvu koberca tvori LDPE alebo PA/PE f6lia. Funkciou tejto strednej vrstvy je
predovsetkym ochrana pred prachom a vlhkostou. LDPE fo6lia ma dva typy a to hrubsiu
alternativu (400 g/mz) a tensiu alternativu (240 g/mz). Najten$im typom strednej vrstvy je
PA/PE f6lia. Vyber pouZzivanej folie takisto zavisi od pozadovanych vlastnosti, ktorymi ma

disponovat’ dany koberec.

Vrchnu vrstu koberca tvori takzvany Floor Carpet, v preklade teda podlazny koberec. Jed-
na sa konkrétne o vrstvu, ktora doda findlnemu kobercu jeho farbu, mékkost' a vizualne

vlastnosti.
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Obrazok 15 — Vzorky kobercov (vlastné spracovanie)

Ako je zobrazené na fotke, operator ma k dispozicii nazornu ukézku zloZenia kazdého ko-

berca, ktory sa na linke vyraba. Podl'a tejto tabule operator nasadzuje do stroja pozadovany

material pre dany typ koberca.

Po tom, ako boli do pulleru na stroji operatorom vlozené vsetky tri typy koberca, puller si
automaticky natiahne potrebnti dizku, ktora mu bola zadana operatorom a za pomoci au-
tomatickej pily dojde ku odpileniu presnej dizky materialu, ktory bude potrebny na vytvo-
renie koberca. Na tejto linke sa zadavaj dve rozdielne diZky koberca a to dizka 2,2 metra
a 2,7 metra. Kratsia diZka sa nastavuje pri vyrobe koberca pre 3-dverovy typ automobilu a

dlhsia dizka sa pouziva pri vyrobe koberca pre 5-dverovy automobil.
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1.1.3 Puller adjustement

Obrdzok 16 — Operacny panel operatora (vlastné spracovanie)

Pozadovanu dizku koberca operator zadava na ovladacom dotykovom paneli. Na tomto
paneli je operator schopny taktiez upravit’ poziciu pullera v pripade, ze koberec nieje vt'a-
hovany do kobercovej linky spravne. Material sa v d’alSom $tadiu dostava do Casti stroja,
ktorou je zehliace zariadenie, takzvana Zehli¢ka. Zehliace zariadenie pozostava zo spodnej
a hornej topnice, na ktorych povrchu sa nachadza teflonova vrstva. Spodna topnica je vy-
hrievana olejovym agregatom a horna topnica elektricky. Ulohou Zehli¢ky je sladit’ a zahri-
at’ tri vrstvy materidlu na poZadovanu teplotu tak, aby doslu ku ich zlepeniu. Vysledkom

tohoto procesu je koberec, ktory ma pozadované rozmery a zloZenie.
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Obrazok 17 — Nastavenie teplot ohrevu zehlicky (viastné spracovanie)

Nastavené teploty je operator schopny kontrolovat pomocou digitalnych ukazovatelov.
Musi tak dbat’ na to, aby teploty neboli prili§ nizke a koberec sa nerozlepoval alebo aby

neboli prili§ vysoké a nedochadzalo k prilepovaniu koberca na teflonové plochy.

Po tomto kroku sa Zehli¢ka roztvori, dojde k uchyteniu koberca kliestami a koberec je po-
sunuty do d’alSej Casti kobercovej linky. V tejto Casti sa nachadza lis, ktorého tlohou je
dodat’ kobercu pozadovany tvar. Pozadovany tvar zavisi od formy, ktora sa na lise zrovna
nachéadza. Na linke sa vyuziva 5 typov foriem, kazda pre iny typ tvaru koberca, kazdy ko-
berec pre iny typ automobilu. V lise ddjde ku lisovaniu nahriateho koberca na forme a
k jeho naslednému ochladeniu. Ochladenie koberca zabezpecuje chladiaci okruh, v ktorom

prudi voda.

Koberec sa cez celu linku pohybuje za pomoci kliesti, ktoré su pripevnené na pohybnom
transfere a uchycuju koberec zo stran. Ulohou kliesti je spravne uchytenie koberca a tlo-
hou transferu je jeho postupné postvanie. Po lisovani koberec vychadza z kobercovej linky
a dostava sa na plochu, z ktorej ho operator odoberie, oznaci a zaradi do prisluSnej palety,

s ktorou je koberec odvezeny na d’alSie spracovanie.
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4 ANALYTICKA CAST PROJEKTU

Prvé cCast’ projektu je analytickd Cast. V vodnej Casti tejto kapitoli bude Citatel’ obozna-
meny s metédou zberu dat, ktord bola vyuzitd na kolekciu vSetkych informécii, potrebnych
ako zaklad projektu. V druhej Casti bude podrobne opisana analyza ziskanych informacii a

nasledné vystupy, ktoré z nej vyplyvaju.

4.1 Zber dat a sucasny stav na pracovisku

Zber dat potrebnych k analyze sucasného stavu na pracovisku kobercova linka prebiehal
Vv troch fazach podl'a stanoveného ¢asového harmonogramu. Prvou fazou bol zber informa-
cii od pracovnikov udrzbu, druhou fazou zber informacii od operatorov na linke a v tretej

faze boli spracované data z vnutorného informa¢ného systému podniku.

4.1.1 Zber informacii z oddelenia udrzby

V prvej faze bola udrzba kobercovej linky prekonzultovana s mechanikmi. Od nich bolo
podrobne vysvetlené ako vyrobny proces na pracovisku funguje, ako prebieha jeho tdrzba

a ktoré ulohy patria medzi povinnosti pracovnikov udrzby.

Zakladnou povinnostou pracovnika tdrzby je rychla reakcia na podnet operatora o poruche
na stroji. Pracovnik udrzby stroj skontroluje, pripadne opravi alebo uskuto¢ni pozadovanu
udrzbu. Povinnost'ou mechanika je nasledne tuto akciu zaznamenat’ do integrovaného sys-

tému firmy, do zoznamu portch.

Medzi povinnosti mechanikov ale nepatri len reakcia na podnety od operatora, ale aj pre-
ventivna udrzba. Preventivna udrzba kobercovej linky by sa mala podla vedenia uskutoc-
fovat’ jeden krat do tyzdna. Systém TPM vo firme ale nefunguje podl'a predstav a preto su
tieto preventivne udrzby ¢asto vynechavané, obzvlast’ ked st pracovnici udrzby prili§ za-
neprazdneni. Ani skuto¢nost’, ¢i preventivna udrzba prebehla alebo neprebehla nieje nikde
zaznemanand a preto veduci pracovnik nema prehl'ad o preventivnych udrzbach na kober-
covej linke, ktora je pre firmu jednym z kl'icovych pracovisk. Prave tato nedokonalost’
bola jednym z prvych bodov, ktoré boli vo firme odhalené a je potrebné sa na neho zame-

b

rat’.

Pracovnici udrzby sa taktiez podiel'aju na vymene formy na kobercovej linke, kde zabez-
pecuju spravnu instalaciu formy do lisovacieho zariadenia. Tato akcia trvé spravidla 20-25

minat a je zaznamenavana do interného systému ako prestoj.
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4.1.2 Povinnosti operatora

Hlavnou povinnost'ou operatora kobercovej linky vo firme HP Pelzer s.r.o. je samozrejme
obsluha stroja. K tomu patri zakladanie vstupného materialu do stroja, nasledné vykladanie
a oznacenie hotovych kobercov do priradenych vozikov a evidencia svojich vykonov

V porovnani so stanovenymi normami. To st tlohy, ktoré operator vykonava pocas vyroby.

Dalsie ulohy pre operatora vznikaju po vymene formy. Vtedy musi nastavit’ transfer, spus-
tit’ transfer a skontrolovat’ klieSte. Okrem toho je potrebné nastavit’ teploty topnic na zeh-
licke. Tie zavisia na type koberca, ktory je prave na vyrobnom plane. Tieto parametre ob-

sluha stroja nasledne zapiSe do pripraveného formulara.

Skusenejsi operatori ale vedia, Ze stroj je potrebné pravidelne pocas vyroby kontrolovat,
aby nedochédzalo ku zbytocnym porucham a prestojom. Obsluha stroja by si mala kontro-

lovat’ nastavenie transferu, vzduchové vaky na Zehli¢ke a obeh vody v chladiacom cykle.

Velky problém operatorom v st¢asnosti robia takzvané ,,kamene* pri nastavovani transfe-
ru, ktoré s vo vel'mi zlom stave a je potrebné ich Casto nastavovat’. Jedna sa o elektronic-
ku suciastku lisu, ktord zabezpecuje snimanie polohy hornej a dolnej Casti lisu a spravne

zvieranie zariadenia.

Z informacii, ktoré boli poskytnuté a ktorych som bol svedkom na pracovisku kobercova
linka pri sledovani a komunikécii s operatormi jasne vyplyva, ze je potrebné jasne stanovit’
systém TPM a vytvorit’ podrobnu Standardizaciu, ktora bude zobrazovat’ vsetky problema-
tické Casti stroja a popisovat’ ¢innosti, ktoré je potrebné pravidelne vykonavat'. Pravidel-
nymi kontrolami sa zamedzi zbyto¢nym odstavkam stroja a predovSetkym pre novych a
menej skiisenych operatorov bude evidentna celd pracovna ndpli na danom pracovisku.
Rovnako tak je potrebna evidencia ¢innosti a kontrol, ktoré operator vykona. Pri prilezi-
tostnej poruche je potom mozné spétne skontrolovat’, ¢i operator nezanedbal kontrolu

dolezitych Casti linky.
4.1.3 Zber dat z interného systému firmy

V prvej a druhej faze zberu dat, pri komunikacii s mechanikmi a idrzbarmi nebolo primar-
nym ciel'om zistenie presnych poruch, ktoré sa na stroji vyskytuji. Cielom v prvych dvoch
fazach bolo hlavne zistit’ pristup tychto dvoch stran k pracovisku, s ktorym sa dostavaja do
kontaktu a zistit’ problémy, ktoré musia riesit. Taktiez mnohé népady od jednej ¢i druhe;j

strany budu v spracovani TPM systému urcite napomocné.
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KTlucova faza pre zistenie portch na stroji je faza tretia. V tejto Casti som obdrzal od ved-
uceho pracovnika oddelenia udrzby kompletny list porach za kalendarny rok 2014

Z interného systému firmy.

Tento zoznam obsahuje informacie o kazdej poruche a vymene formy, ktord sa odohrala
v roku 2014. Ked'ze vymena formy je nevyhnutnd a nieje obsahom systému TPM, analyza

bola zamerana na poruchy. U poruch sa archivuju nasledujtice informécie :

e Index poruchy

e Déatum zéapisu do systému

e Cas prestoja

e Pracovisko

e Oblast’ problému (elektronika, mechanika, pneumatika, ...)

e Popis problému

Z tohto zoznamu poruch bola spracovand podrobna analyza vSetkych poruch, ktoré sa vy-
skytli na pracovisku kobercova linka za rok 2014. Tato analyza je podrobne popisand a

zhodnotena v nasledujucej kapitole diplomovej prace.

4.2 Analyza porich

Za rok 2014 doslo na kobercovej linke celkovo ku 108 porucham. Vsetky poruchy, ktoré sa
za dany Casovy usek vyskytli boli nésledne rozdelené do oblasti, na ktoré priamo vplyvaju.
Po tomto kroku sa vykrystalizovalo 12 hlavnych oblasti, kde sa poruchy vyskytuji a je
potrebnd ich eliminécia. V tabulke ¢islo 2 sa nachadza ich vypis, spolu s poctom vyskytov
za rok 2014 a ¢asom, ktory zabrala ich nasledna oprava. Napravné opatrenie je samozrejme
vykonavané v Case, ked’ by mal byt’ stroj v ¢innosti a preto je tento ¢as povazovany za

prestoj. Oblasti portach v tabulke 2 st zoradené podl'a poctu vyskytov za rok 2014.
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Vyskyt a ¢asova narocnost portich

, Vyskyt za rok | Cas prestojov spdsobeny

Oblast poruchy ! 2y014 p:ruchajmi [hph:mm] !
KlieSte 30 17:55
Teflébnova plocha 13 6:55
Zehli¢ka, topnice 10 18:45
Transfer, spojka 9 8:50
Lis, forma 8 4:15
Hydraulicky agregat 5 3:15
Chladiaci okruh 5 1:25
Klembalky 4 1:25
Puller 3 1:35
Unik vzduchu 2 2:35
Drziaky teflénu 2 2:30
Pila 2 1:45

Tabulka 2 — Vyskyt poruch (vlastné spracovanie)

Avsak pre Ucely tejto prace nieje pocet vyskytov az natol’ko dolezity ako celkovy cas, kto-

ry musel byt stroj mimo prevadzky a o ktory teda firma prisla. Preto st v druhej tabul’ke

zoradené oblasti podla ich Casovej naro¢nosti a je zobrazeny aj ich podiel na celkovom

Case prestojov sposobenom poruchami na strojnom zariadeni. N4 zéklade tychto informacii

je mozné spracovat’ Paretovu analyzu, ktora bude d’al$im krokom pri analyze poruch.

Radenie pOI'l'lCthla zaklade ¢asovej naroc¢nosti
Poradie| Oblast poruchy Cas prestojov sposobeny | b, i |1 mulovane
poruchami [hh:mm:ss]
1. Topnice 18:45:00 26,88%| 26,88%
2. Klieste 17:55:00 25,69%| 52,57%
3. Transfer, spojka 8:50:00 12,66%| 65,23%
4. Teflonova plocha 6:55:00 9,92% 75,15%
6. Forma 4:15:00 6,09% 81,24%
7. Hydraulicky agregat 3:15:00 4,66%| 85,90%
8. | Unik vzduchu 2:35:00 3,70%| 89,61%
9. Drziaky teflonu 2:30:00 3,58%| 93,19%
10. [Pila 1:45:00 2,51%| 95,70%
11.  [Puller 1:35:00 2,271%| 97,97%
12.  [Chladiaci okruh 1:25:00 2,03%| 100,00%
Spolu 69:45:00

Tabulka 3 — Casova ndrocnost poruch (vliastné spracovanie)
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4.2.1 Paretova analyza najvyznamnejSich oblasti poruch

Graf Paretovej analyzy |
93,19% 95,70% 97,97% 100,00%
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Oblast poruchy

Obrazok 18 — Graf Paretovej analyzy poruch (vlastné spracovanie)
Z grafu Paretovej analyzy je evidentné, Ze najvyznamnejSie oblasti, na ktorych sa vyskytuju poruchy su zehliace zariadenie (topnice), klieste,
transfer, teflonovy povrch na zehlicke a nastavenie formy. Tieto poruchy tvoria 80 % celkovej Casovej narocnosti a prave na tieto oblasti je

potrebné primarne sa zamerat’ pri navrhoch opatreni.
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4.3 Vydislenie finan¢nych strat podniku sposobenych poruchami

V odstepnom zavode spolo¢nosti HP Pelzer s.r.o. v Ostrave sa pracuje na 3 smeny, 5 dni v
tyzdni. To znamend, Ze kobercova linka je v prevadzke od pondelka do piatku, celkovo
120 hodin za tyzden. 3-smenny systém na linke znamend, Ze su potrebni traja operatori. Uz
na uvod je potrebné upozornit, Ze firma HP Pelzer s.r.o. si nepriala publikovat’ svoje
presné Cisla nédkladov a cien. Preto si vSetky Cisla zaokruhlené a skreslené, avSak takym
sposobom, aby nebol ovplyvneny findlny vysledok prace. Naklady na kobercovt linku su

nasledujuce :

e Mzdové/Osobné naklady : 1260 000 K¢ / rok — mzdové naklady su naklady
vyplatené operatorom obsluhujacim linku. V diplomovej praci sa bude pocitat’ s
¢islom 35 000 K¢, ktoré musi firma zaplatit’ za jedného operatora na mesiac.

e Naklady na stroj : 5529 600 K¢ / rok — medzi ndklady na stroj sa zapocitavaju
nielen naklady na elektrinu, ktoré samotné si vysoké hlavne kvoli potrebe
neustdleho nahrievania zehliacich topnic alebo funkcii inych casti stroja, ale aj

naklady na priestor, naklady potrebné na vymeny suciastok a opotrebovanie stroja.
Spolu su teda naklady na funkciu kobercovej linky vy¢islené na 6 789 600 K¢ za rok.

Druhym ukazovatel'om, ktory je vyznamny z pohladu vypoctu finan¢nych strat podniku
spdsobenych poruchami je dostupny ¢asovy horizont pre kobercovi linku. Jedna sa o Cas,
kedy by mal byt stroj v prevadzke a produkovat’ vyrobky. Ked’Ze sa jednd o trojsmennu
prevadzku a vyraba sa 5 dni v tyzdni, ¢asovy fond na tyzden je 120 hodin, na mesiac 480

hodin a za rok by mala byt’ kobercova linka k dispozicii 5 760 hodin.

Z vysledkov predchadzajucej analyzy vyplynulo, Ze prestoje spdsobené poruchami zabrali
na kobercovej linke za rok 2014 celkovo 69 hodin a 45 minit. Percentudlne vyjadrenie
¢asu prestojov v pomere s celkovym ¢asom, kedy mohla byt’ kobercova linka k dispozicii
je 1,21 %. Po prevedeni tejto percentualnej Casti do finanéného vyjadrenia s ohl'adom na
naklady firmy vynalozené na prevadzku kobercovej linky je mozné zhodnotit’, Ze firmou
bolo vynalozenych 82 154,16 K¢ na kobercovu linku v ¢ase, kedy stroj nepracoval a nebol
schopny produkovat’ vyrobky. Medzi ostatné ¢asy prestojov je mozné zapocitavat’ aj straty
sposobené¢ vymenou formy alebo nedostatkom materidlu, ale tato diplomova praca je
zamerand na straty sposobené vyhradne poruchami na linke a preto ostatné straty niesu

brané do Gvahy.
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Vy¢islenie uslého potencialneho zisku, ktory by mohol byt vytvoreny v Case, ked’ bol na
stroji prestoj v tomto podniku nieje moZné vypocitat a to z nasledujiceho dovodu.
Kobercova linka je prvou spracovatel’skou jednotkou po vstupe materialu. Vyrobok, ktory
je na linke vytvoreny nieje plynulo posuvany do d’alSich faz vyroby. Vyrobeny koberec je
niekol’ko krat uskladiiovany a postvany cez nasledujuce spracovatel'ské stanoviska napriec
firmou. Okrem toho tato automatickd kobercova linka nieje jedinou linkou, ktord
spracovava vstupny materidl. Vo firme je tento proces podporovany aj manudlnou

kobercovou linkou. Preto by bol tento tidaj vel'mi skresleny a hlavne zavadzajtci.

4.4 OEE ukazovatel’

Vramci priprav na implementéciu systému TPM sa v roku 2014 zacal v odStepnom zavode
spolo¢nosti HP Pelzer s.r.o. v Ostrave sledovat ukazovatel' celkovej efektivnosti
vyrobného zariadenia OEE. Zah4jenie sledovania efektivity pomocou tohoto ukazovatel'a

bolo v 33. tyzdni roku 2014. Dovtedy bola efektivita strojov sledovana inymi sposobmi.

OEE je jeden z kl'icovych ukazovatel'ov, ktory dokaze s dostato¢nou presnost’ou stanovit
efektivitu zariadenia s ohl'adom na jeho dostupnost, vykon a kvalitu vyrobkov. Hodnoty
tohoto ukazovatela v roku 2014, ktory je sledovanym rokom z pohladu portch na stroji

boli nasledovné :

-#-Hodnota OEE

85% 82,3%
83%
81% o 79 3%A
77,8%77,7% 78,2%77 5% N7.7% X

79%
77%
75% -
73% -
71%

69(;; 67,4‘7/
67% -
65%

75,9%76,0% 75,8% 76,0%._ .. 76,5%

75,09

33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51
Tyider

Obrazok 19 — Hodnoty ukazovatela OEE za rok 2014 (vlastné spracovanie)
Uvedené hodnoty ale niesu pre spolo¢nost’ dostacujuce a aj tento fakt bol jeden z dovodov
pre zmenu, ktorou bude zavedenie totdlne produktivnej udrzby. Okrem analyzy poruch

bude prave hodnota OEE klIuCovym ukazovatelom, ktory bude v priebehu casu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

odzrkadlovat’ GspeSnost’ implementacie systému TPM, zahajenej v prvej polovici roku
2015. Avsak tato diplomova praca je zamerana hlavne na navrh tohoto systému, ktory si
taktiez vyzaduje dlhy casovy horizont a preto vysledné hodnoty ukazovatela celkovej
efektivity zariadenia po implementacii systému eSte nebudii obsahom prace. Ku zvyseniu
tychto hodnot by malo dochadzat priblizne po 6 mesiacoch od tuspesného spusteniu
programu, kedy sa zamestnanci firmy dokonale zozndmia s principmi a povinnostami v
ramci systému a kedy sa pozitivne stranky systému za¢nt prejavovat. Hodnoty OEE z
roku 2014 budt porovnavané s hodnotami OEE za rok 2016, teda za nasledujuci rok po

implementacii metody TPM, a tak bude mozné objektivne vyhodnotit’ Gispesnost’ systému.

4.5 Zhrnutie analyzy dat a suc¢asného stavu na pracovisku

Na zaver analytickej Casti je potrebné zhrnit’ a zhodnotit’ zavery, ktoré z tejto Casi
vyplynuli. Kobercova linka je prvou spracovatel'skou jednotkou po vstupe materidlu do
firmy a preto je to jedno z klI'iCovych strojnych zariadeni. Hlavne preto bolo toto
pracovisko zvolené ako prvé pre implementaciu TPM. Na kobercovej linke dochadza v
sucasnosti ku viacerym nedostatkom, ktoré boli podrobne popisané v analytickej Casti a st

prehl'adne zhrnuté v nasledujtcich bodoch.

e Vysoké poruchovost’ strojného zariadenia

e Relativne nizky ukazovatel OEE

e Chybajuice presné instrukcie pre operatorov

e Chybajuce Standardy pre operatorov

e Chybajlice zdznamy o prevedeni ¢innosti operatorov

e Nieje stanoveny presny termin preventivnej udrzby

e Chybajuce presné instrukcie pre preventivnu udrzbu pracoviska
e Chybajuce Standardy pre udrzbu

e Chybajiuce zdznamy o prevedeni ¢innosti pri udrzbe linky
e Neefektivne nastavovanie lisu na stroji

e Praca operatora na zaklade intuicie a sktisenosti

e Praca udrzby na zéklade intuicie a skusenosti
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5 PROJEKTOVA CAST

5.1 Predstavenie projektu

Prvym krokom pri spracovani projektu je definicia hlavnych a vedlajSich cielov projektu,

ktoré su zaroven aj pozadovanymi vystupmi diplomovej prace.

5.2 Definicia projektu

Nazov projektu : Zefektivnenie vyrobného procesu v spolo¢nosti HP-Pelzer
S.r.o.

Vlastnik projektu : Bc. Marian Ksenék, student UTB v Zline

Vedenie projektu : Ing. Radek Kluka, OE Coordinator, HP-Pelzer s.r.o.

Petr Matula, veduci udrzby, HP-Pelzer s.r.o.

Ing. Richard Picka, veduci udrzby, HP-Pelzer s.r.o.

5.3 Hlavné a vedlajSie ciele projektu

Hlavny ciel’ projektu : Implementécia metédy TPM na pracovisku kobercova linka
VedPajsie ciele projektu :  Standardizacia povinnosti pre operatora
Standardizacia povinnosti pre udrzbu
Zavedenie pravidelnej preventivnej udrzby na pracovisku
Zvysenie bezpecnosti prace na pracovisku

PoZzadovany stav na konci projektu je taky, ze na pracovisku kobercova linka bude kom-
pletne zavedeny a fungujuci systém TPM. To znamena, Ze budu vyc¢lenené povinnosti pre
stranu operatora a pre stranu udrzby. Tieto povinnosti budi Standardizované pomocou
TPM kariet a ich dodrziavanie bude sledované pomocou TPM check-listu. Taktiez bude
zavedend pravidelnd preventivna udrzba na linke v rozsahu 30 minut a vo frekvencii 1 za
tyzden.

Tento stav na konci projektu by mal byt zdkladom pre nasledujtice, dlhodobejsie ciele.
Systém TPM by mal v buducnosti (¢asovy horizont 6 mesiacov po uspesnom zavedeni)

postupne znizovat’ pocet portch na stroji a celkovy Cas prestojov kobercovej linky a to
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aspon o 25 % za rok 2016 oproti roku 2014. Rovnako tak by sa mal systém TPM podiel'at’
na zvySeni hodnoty OEE na limit 80% a dlhodobo sa pohybovat’ nad touto hranicou.

Vystupy projektu :

e Standardy TPM pre operatorov
e Standardy TPM pre pracovnikov udrzby
e Plan TPM

¢ Diplomova praca

5.4 Logicky ramec a ¢asovy harmonogram projektu

Metdda logického ramca je néstroj pre sprehl'adnenie navhru projektu, ktory dokaze zobra-
zit’ a popisat’ cely projekt na jednej strane. NajCastejSie sa logicky ramec vyuziva ako efek-
tivny nastroj pre navhrnutie celkovej stratégie projektu, avSak je mozné aplikovat’ tiito me-
todu aj pri zlepSovani planu zavadzania projektu alebo posilneniu procesu sledovania a

vyhodnocovania. (Logframe, ©2005)
Logicky rdmec umoZiiuje :

e Organizovat a systematizovat’ celkovy ndhl'ad na projekt

e Definovat’ a upresnit’ vztahy medzi cielom, uc¢elom, vystupmi a aktivitami projektu
e Jasne definovat overite'né ukazovatele a kritérid hodnotenia

e Uskuto¢novat’ kontrolu ciel’a, ticelu, vystupov a aktivit projektu

e Udrzovat prehl’ad o obsahu, rozsahu a zamerani projektu.

Vramci logického ramca je potrebné uviest aj kltacové aktivity projektu, spolu
S prislusnym ¢asovym harmonogramom. Logicky ramec v tabulke 2 obsahuje iba zaklad-
né, pilotné aktivity projektu. Podrobne su aktivity rozobrané v ¢asovom harmonograme

vtabulke 5, kde je kazdej aktivite priradeny casovy priestor pre jej vykonanie.


http://www.logframe.cz/
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Strom cielov

Objektivne overite’'né uka-

zovatele

Zdroje a prostriedky k overeniu

Predpoklady

Hlavny ciel’ projektu :

Implementécia metédy TPM

na pracovisku kobercova linka

e Vytvorenie Standardov pre
operatora

e Vytvorenie Standardov pre
udrzbu

e Vytvorenie TPM planu

Standardy

Kontrolny formular

Uéel projektu :

Zvysenie Standardizécie, zvy-
Senie efektivity, znizenie cel-
kového ¢asu prestojov

a zvysSenie OEE na pracovisku

e Analyza poruch na linke

e Ukazovatel’ OEE

Informacny systém podniku

Zaznamy o ukazovateli OEE

Vystupy projektu :

e Standardy
e Kontrolny formular

e Plan udrzby

e Vytvorenie Standardov

e Vytvorenie TPM planu

Standardy
TPM Plan

Vizualizacia

Zaujem vedenie o realizéciu
Dostatok informacii

Podpora zo strany firmy
Zvoleny spravny postup realiza-
cie projektu

Spravny navrh Standardov
Spravna analyza sti¢asného stavu
a definicia problémov
Preskolenie a oboznamenie pra-

covnikov s TPM
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KPacové oblasti aktivit : Prostriedky : Casovy ramec aktivit : e Motivacia pracovnikov ku
- , . . . . . oslednému plneniu TPM
1. Definicia a Givod projektu e Podnikovy informa¢ny systém | 1. 5.1.2015-20.1.2015 doslednému plneniu
2. Zber a analyza informacii e Analyza sucasného stavu 2. 21.1.2015-25.2.2015 planu
r r . ° 4 . Y .
3. Névrh TPM systému e HP Pelzer Production System | 3. 26.2.2015-9.4.2015 TPM plan povedie ku znizeniu
4. Aplikicia TPM systému Manual 4. 10.4.2015-23.4.2015 celkovych prestojov stroja
z dovodu porach
Tabulka 4 — Logicky ramec projektu (vlastné spracovanie)
e .~
— = — i1 'Tﬁdeﬁz 'T;?ideﬁa IT\?ideﬁ‘l IT\}ideﬁs IT\}ideﬁﬁ 'Tﬁdeﬁ? IT\}ideﬁB ITﬁdeﬁQ IT\}ideﬁ 10'Tﬁdeﬁ 11 lTﬁdeﬁ 12 ITﬁdeﬁ 13 'T{fiaeﬂ 14 ITf/ideﬁ 15 'T\‘/ideﬁ 16 IT\?ideﬁ 17
| Nazov | Zahdjenie | Ukoncenie | RO14 612015 1212015 1912015 2612015 222015 022015  16.22015 2322015 232015 032015 1632015 2332015 3032015 642015  13.4.2015 20.4.2015
° QOboznamenie sa s pracovnym tymom 5.1.2015 5.1.2015 [
o Definicia projektu 5.1.2015 5.1.2015
o Zostavenie harmonogramu projektu 6.1.2015 13.1.2015 [
> Oboznamenie sa s pilotnym pracoviskom  13.1.2015  21.1.2015 [
o Vstupné Zkolenie BOZP 2112015  21.1.2015 0
Zber datv spolupraci s GdrZbou 2112015  27.1.2015 -
o Zber datv spolupraci s operatorom 2812015 322015 1
o Spracovanie analjzy portich 422015 17.2.2015 | =
o Prezentacia vysledkov analjzy 18.2.2015 18.2.2015 I:h
o Stanovenie itiZovjch problémov 1922015 2522015 =)
Navrh opatreni 2622015 432015 || -
o Rozdelenie tloh medzi operdtora a (idribu 5.3.2015 11.3.2015 [ —
Spracovanie TPM kariet pre operatora 1232015 842015 [T %
Ucéast na preventivnej idrbe 25.3.2015 25.3.2015
o Spracovanie TPM kariet pre Gdrbu 26.3.2015 8.4.2015 [ —
o Prezenticia a odsthlasenie TPM kariet ~ 9.4.2015 942015 0]
o Aplikdcia TPM kariet do praxe 10.4.2015 2342015 t | W

Tabulka 5 - Casovy harmonogram projektu (viastné spracovanie)
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5.5 RIPRAN analyza projektu

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalasys) je empiricka metoda, ktord sluzi na analyzu

rizik projektov. Tato metddu je mozné vyuzit’ vo vSetkych fazach vyvoja projektu, avSak

primarne je koncipovand obzvlast’ na spracovanie ivodnej analyzy rizik prjektu, ktoru je

potrebné spracovat’ pred implementaciou kazdého vyznamného projektu. Cely proces ana-

lyzy rizik podl'a metddy RIPRAN sa sklada z 5 zakladnych faz :

1.

Priprava na anlyzu rizik projektu : Vramci prvého kroku je potrebné vytvorit
casovy harmonogram, zostavit’ tym pre analyzu rizik, zoznam potrebnych podkla-
dov, potrebné formulare, tlaciva a stanovit’ akceptovatel'nti hodnotu rizika.
Identifikacia rizik projektu : Ciel'om druhej fazy projektu je stanovit’ hrozby, kto-
ré mozu projekt ohrozit' a scendre, ktoré mozu nasledne nastat’. Tento proces sa
uskutocnuje na zaklade popisu projektu, Statistickych udajov, skusenosti a prognoz
moznych vonkajsich ¢i vnutornych vplyvov.

Kvantifikacia rizik projektu : Vystupom z tretej fazy projektu by mali byt ohod-
notené pravdepodobnosti stanovenych scenarov, vel’kosti moznej Skody a vyhodno-
tenie miery rizika. Vstupy pre tento proces tvoria Statistické data, ukazovatele
a skusenosti ¢i prognozy.

ZnizZovanie rizik projektu : Po tom, ¢o st stanovené hodnoty jednotlivych rizik, je
potrebné pripravit’ ndvrh opatreni, ktoré moézu znizit tieto ¢isla na akceptovatel'na
urover.

Celkové zhodnotenie rizik projektu : Cielom poslednej fazy procesu analyzy
pomocou metddy RIPRAN je vyhodnotit’ analyzované rizika projektu. Vystupom je
teda celkové zhodnotenie rizika projektu a zavere¢na sprava o priebehu analyzy ri-

zik. (EZISK.sk, ©2013)
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ID | Hrozba P. Scenar P. P. Dopad | Hodnota | Opatrenie
scenaru | celkova rizika
1. Nesplnen,ie 1.1.Nizke hodnotenie prace 100 % 20 % sp SHR o Komunikécia s veducim
stanovenych DP
tCJﬂOV projek 200 1.2.Neobhgjenie prace 80 % 16 % sD MHR | ® Iégmumkama s vediicim
1.3.NevyuziteInost’ prace pre e Komunikacia s vedenim
firmu 100 % 20 % SD SHR udrzby a PI pri realizacii
projektu
2. Nizka podpo- 2.1.Neochota poskytnut in- e Dohoda s vedenim firmy
ra zo strany formacie od vedenia firmy 30 % 6 % MD MHR pred zahdjanim projektu
firmy 20 % 2.2.Neochota operatorov spo- ¢ Vhodna komunikacia
lupracovat’ 50 % 10 % SD MHR | ¢ Direktivny prikaz
z vedenia podniku
3. Strata dat 3.1.Strata prace 100 % 20 % SD SHR e Zalohovanie dat
20 % 3.2.Zmeskany termin odo- e Stanovenie presného har-
vzdania 70 % 14% SD MHR monogramu
4. Nedodrziava- 4.1 Nevyhovujlico spracované o Komunikécia s vedenim
nie stanove- TPM karty 40 % 12 % SD MHR udrzby a PI pri tvorbe ka-
ného postupu riet
operatormi 4.2 Neochota operatorov do- e Zdovodnenie nového po-
30 % s . -
sledne plnit’ povinnosti stupu a vysvetlenie jeho
80 % 24 % VD VHR vyhod
e Direktivny prikaz
z vedenia podniku

Tabulka 6 — Ripran analyza projektu (vlastné spracovanie)
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5.6 Navrhy konkrétnych rieSeni

Z predchadzajlicej, analytickej casti, bol Citatel oboznameny s datami, ktoré boli
zozbieran¢ a analyzované. V nasledujucej kapitole budii podrobne popisané jednotlivé
problémy, ktoré sa na kobercovej linke vyskytuju. Na zaklade toho bude citatel' schopny

lepsie porozumiet’ navrhovanym opatreniam a ¢innostiam, ktoré z poruch vychadzaju.

5.7 Popis jednotlivych poruch a navrhy na ich eliminaciu

Vysledky paretovej analyzy z predchadzajtcih riadkov potvrdili 5 oblasti, kde dochadza k
najzavaznejSim porucham z pohladu Casu odstavky stroja. Po konzultacii problémovych
oblasti, na ktoré je potrebné sa zamerat’ s vedicimi pracovnikmi udrzby boli do zoznamu
najdolezitejSich oblasti pridané d’alSie dve a to Unik oleja a chladiaci okruh. Su to oblasti,
ktoré je operator schopny skontrolovat’” bez komplikécii, pocas behu stroja a zaroven

priamo ovplyviiuju poruchovost’ jednotlivych cCasti stroja.

Po definitivnom odsthlaseni pozostava supis oblasti, na ktoré sa bude syst¢ém TPM

sustredit’ z nasledujucich bodov :

Zehliace zariadenie, topnice

KlieSte

Transfer

Teflonova plocha na Zehliacom zariadeni
Forma, lis

Unik oleja

Chladiaci okruh

N o g > w D E

V nasledujtcich riadkoch budu tieto oblasti detailne charakterizované, aby bolo Citatel'ovi
jasné ku akym porucham v danych oblastiach dochadza. Okrem toho budi na konci kazde;j

problémovej oblasti navrhnuté rieSenia, ktoré¢ by mohli dany problém eliminovat’.
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5.7.1 Zehliace zariadenie
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Obrdazok 20 — Lay-out umiestnenia zehliaceho zariadenia (viastné spracovanie)
Z analyzy v predchadzajicej kapitole vychadza zehlicka ako Cast’ stroja, ktorej prestoje a
opravy zabrali najvacSi podiel z celkového casu prestojov. Celkovo to bolo za
predchadzajuci rok az 18 hodin a 45 minat. Mézme tak zehlicku stanovit ako
najproblémovejsSie miesto na kobercovej linke a preto je potrebné zamerat’ sa na fiu ako
prvu.
Zehli¢ka je jednou z najddlezitejsich Gasti stroja. Jej ulohou je nahriat’ vrstvy materidlu na

potrebnt teplotu a nasledne ich zlepit’ do jednej vrstvy - koberca.

Obrazok 21 — Zehliace zariadenie (viastné spracovanie)

Najvyznamnej$i problém, ktory sa na zehliCke neustale riesi je nedostatoéné nahrievanie

jednotlivych topnic. Tento problém spdsobuje rozlepovanie koberca, ¢o je povazované za
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vyznamnu kvalitativou chybu vyrobku. Druhym problémom, ktory sa na zehlicke
vyskytuje je nerovnomerné zvieranie hornej a dolnej Casti zehli¢ky. Tento jav spdsobuje
nerovnomerné nahrievanie jednotlivych Casti koberca a jeho nésledne rozlepovanie alebo
prilepovanie na teflonovi plochu. Konkrétne dochddza najcastejSie ku poruche na
tepelnych senzoroch, nefunkéné elektrické c¢idlo na hornej, eletrickej, topnici, ku
nedostatku oleja v spodnej, olejovej, topnici, Uniku vzduchu zo vzduchovych vakov alebo
ku rozstelovaniu vodiacich ty¢i na zehlicke.Aby sa tymto problémom v o najvacsej miere
predchadzalo, je potrebné pravidelne kontrolovat’ Casti zehlicky. Konkrétne boli navrhnuté

nasledujuce riesenia :

1. Kontrola zovretia topnej zény — Kontrola zovretia topnej zony sa vykondva za
pomoci gul’ vyrobenych z alobalu. Tieto rovnako vel'ké gule sa umiestnia na vsetky
Styri rohy spodnej topnice a nasledne dojde k zovretiu Zehlicky. Po otvoreni
zehlicky sa vybert alobalové pozostatky z guli a je odmerand ich hrabka. Tento
proces sa oznacuje ako meranie diStan¢nej medzery medzi topnicami.

Hrubka vsetkych Styroch pozostatkov musi byt’ rovnaka, ¢o znamena, Ze diStanéna
medzera je na kazdej Casti Zehlicka totoznd a dochadza tak ku rovnomernému
zvieraniu hornej a dolnej Casti zehlicky. V pripade, Ze nieje diStancnd medzera na
vo vSetkych Castiach rovnaka, je potrebné zostelovat’ vodiace tyce na zehlicke a to

pomocou klI'i¢ov o velkosti 46 a 50. Tuto ¢innost’ sit kompetentni vykonavat’ iba

pracovnici udrzby.

Obrazok 22 — Vodiaca tyc Zehlicky (vlastné spracovanie)
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2. Kontrola uniku vzduchu z vakov na Zehliacom zariadeni — Vzduchové vaky na
zehlicke sluzia k tomu, aby horna a dolna topnica dobre a rovnomerne a dokonale
prilichali na vrstvy materidlu, mohli material nasledne stlacit’ a tym zlepit. V
pripade uniku vzduchu z vakov dochadza ku nerovnomernému zlepeniu materidlu a
budticemu rozlepovaniu koberca. Unik vzduchu z vakov je mozné skontrolovat’
vizualne a sluchom a je to motoda, ktoru je schopny vykonavat aj operator.

Pri vizualnej kontrole je potrebné dbat’ na rovnomerné prilichanie ploch zehlicky.
Sluchova kontrola spoé¢iva v pocuti vyrazného sykotu v oblasti zehli¢ky. Operator
musi byt schopny tento sykot identifikovat’ a vhodne zareagovat'.

3. Kontrola vodiacej klatky pre hrebeii Zehliaceho zariadenia — jedna sa o klatku,
ktorej funkicou je zabezpeCovat’ pohyb vrchnej a spodnej topnice smerom ku sebe,
¢o sposobuje zlepenie koberca. Na klatke nenastdvaju poruchy casto, ale je
potrebné pravidelne kontrolovat’ jej Cistotu a stav mazania. V pripade, ze zaina
dochédzat’ ku zadrhavaniu alebo zasekdvaniu “hrebeniov”, operator je povinny tito
skutocnost’ spravne a vcas indentifikovat' a informovat’ oddelenie udrzby, ktoré

vykona prislusné vyc¢istenie a namazanie klatky.

..............
N H -+ BB

Obrdzok 23 — Vodiaca klatka (viastné spracovanie)
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5.7.2 KlieSte
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Obrazok 24 — Lay-out umietsnenia kliestov (vlastné spracovanie)
Z predchéadzajucej analyzy jasne vyplynulo, ze klieSte su najproblémovej$im miestom na
kobercovej linke, ¢o sa tyka poctu porach. Za rok 2014 sa na kliestoch vyskytla porucha az
30 krat. Oprava klieitov nebyva az tak problematicka a zdihava ako je tomu u topnic na

zehlicke, ale jednd sa o vel'mi citlivé miesto na stroji.

Obrazok 25 — Klieste pripevnené na transfere (viastné spracovanie)

Klieste st pripevnené na transfere a ich tlohou je uchytenie koberca zo stran. Na kazdej
strane sa nachadzaju 3 kusy kliestov. Uchytenie kazdého koberca musi byt vykonané

vSetkymi 6 kliestami. V opa¢nom pripade by mohlo dojst’ ku roztrhnutiu koberca.

NajcastejSou poruchou na kliestoch je porucha pri otvarani a zatvarani kliestov, teda pri

spravnom uchyte koberca. Tato skutoCnost moze byt spdsobend unikom vzduchu,
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poruchou na celych kliestoch, zlym dotiahnutim Sroubov na kliestoch alebo odtrhnutymi

hrotmi.

patria :

1.

5.7.3

Medzi opatrenia, ktoré boli navrhnuté, aby sa predchadzalo spominanym porucham

Kontrola uniku vzduchu z klie§ti — kontrola tiniku vzduchu z piestov na kliest'och
je podobna ako pri zehlicke. Jedna sa o sluchovi kontrolu poc¢as vyroby. V pripade
uniku vzduchu bude operator pocut’ hlasny sykot z oblasti kliesti a pokazené klieSte
prestanu plnit’ svoju funkciu.

Kontrola kliest'ov a vymena hrotov na klie§t’och — Aspon jeden krat tyzdenne je
potrebné preventivne skontrolovat’ stav kliestov. Je mozné tuto Cinnost’ vykonat’
poCas preventivnej udrzby, ktord bude naplanovand pravidelne jeden krat do
tyzdiia. Jedna sa nielen o kontrolu ich funkcnosti a dotiahnutia jednotlivych
Sroubov na kliestoch, ale aj o kontrolu opotrebovania hrotov. K odtrhnutiu hrotov
na klieStoch dochddza pomerne Casto a je preto potrebné kontrolovat’ stav hrotov,
pretoze odtrhnutie hrotu a nasledné nespravne uchytenie koberca mdze mat’ za
nasledok jeho roztrhnutie.

Premazanie klieStov — Mazanie vsetkych casti kobercovej linky podlieha
mazaciemu planu, ktory je vo firme aplikovany. Napriek tomu klieste st sucast'ou,
ktord je vel'mi citliva a vyzaduje si CastejSie premazanie. Preto je potrebné, aby
pracovnici Udrzby premazali pohyblivé Casti klieStov aspon 1 krat do tyzdna a to

pocas planovanej preventivnej udrzby stroja.

Transfer

Klieste \ I’\\ ]:I— _i Vstupny material \

—— ‘_:‘_\i‘_:‘_::‘%:: ::::::::\g:::::::
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Obrazok 26 — Lay-out umiestnenia transferu (vlastné spracovanie)

Transfer je Cast’ kobercovej linky, ktorej ulohou je postivanie koberca medzi jednolitvymi

“zastavkami” na linke. Na transfere su primontované uz spominané klieste, ktoré koberec

uchopia a koberec je za pomoci transfera nasledné posunuty.
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Obrazok 27 — Transfer (vlastné spracovanie)

Pri transfere sa najCastejSie vyskytovala porucha, kedy boli kontrmatky na transfere
nespravne nastavené a strany transfera sa nepohybovali rovnomerne. Pri zlom nastaveni
kontramatiek dochddzalo aj ku poSkodeniu spojky na transfere. Pri nerovnomernom

pohybe stran transferu moze dojst ku roztrhnutiu koberca.

Tato skutoCnost’ sa ale stavala v roku 2014, kedy boli na kobercovej linke vyuzivané formy
s roznou $irkou. To sa v roku 2015 zmenilo a na stroji sa uz pouzivaji iba formy s

totoznou Sirkou a preto ku nastavovaniu kontarmatiek a Sirky transferu uz nedochadza.

Tento typ poruchy bol teda analyzovany, ale nieje potrebné ho nad’alej riesit’ a preto je z

planu TPM vynechany.
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5.7.4 Teflonova plocha
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Obrazok 28 — Lay-out umietsnenia teflonovej plochy (vlastné spracovanie)

Teflénova plocha, ktorou je potiahnuty povrch zehlicky je spotrebnym materialom, ktory
podlieha opotrebeniu a preto je potrebnd jeho pravidelnd vymena. Avsak aj jeho vymena je
povaZovana za prestoj a preto je potrebné teflonovi plochu udrziavat' v dobrom stave a
&istl, aby sa prediZila jej Zivotnost. Prestoj, kedy bola potrebna vymena zneéisteného,

roztrhnutého alebo inak nespdsobilého teflonu sa za rok 2014 vyskytol 13 krat.

Obrazok 29 — Teflonova plocha na spodnej topnici (vlastné spracovanie)

Okrem opotrebenia teflonovej plochy dochddza na ploche aj k prisSkvareniu materialu. Ku
tejto skutoCnosti dochadza hlavne v pripade opotrebenia teflonovej plochy alebo v pripade
nastavenia prili§ vysokej teploty na topnici. Cistenie teflonového povrchu si vyzaduje
dlhsiu odstavku stroja, vyCistenie a zbrusenie priSkvareného materialu, popripade vymenu

teflonového povrchu. Preto je dolezité sledovat’ opotrebenie a Cistotu teflonovej plochy, ¢o
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je taktiez bod, ktory je zaradeny medzi preventivne opatrenia v navhrovanom systéme
TPM :

1. Kontrola ¢istoty a opotrebenia teflonu — jedna sa o Cinnost’, ktorej vykonanie je

mozné aj za ¢innosti stroja a je mozné aby ju vykondval priamo operator. Operator

musi byt schopny spravne identifikovat’ necistoty alebo opotrebenie teflonovej

plochy a v pripade znecistenia ¢i opotrebenia informovat’ oddelenie tidrzby.

5.7.5 Lis, forma
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Obrazok 30 — Lay-out umietsnenia lisu a formy (viastné spracovanie)
Kazdy typ koberca, ktory je vyrdbany na kobercovej linke si vyzaduje na lis stroja
nainstalovat’ rozli¢ny typ formy. Typy formy sa lisia ich tvarom. Pri vymene formy
pracovnici udrzby nainstalujii, vycentruji a nastavia formu tak, aby lisovala potrebné

hotové koberce. Tento proces trva cca 20-25 minut.
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Obrazok 31 — Forma zasadena v lise (vlastné spracovanie)

Najvacsim problémom, ktory nastdva v oblasti formy je vysokd opotrebovanost
takzvanych “kamenov”, ktoré polohu lisovacieho zariadenia. V pripade, Ze sa tato
elektrickd suciastka rozide, dochadza k zastaveniu lisovania a je potrené poziciu lisu znova
nastavit’. Skrutky na tejto sucasti st uz znacne opotrebované a preto sa tento proces stava

prilis ¢asto a nielen mechanici, ale hlavne operatori volaju po zlepSeni.

Obrazok 32 — Problémova suciastka — tzv. kamene (viastné spracovanie)
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Névrhom, ktory by stcasny problém vyriesil a ktory je vo firme v $tadiu prehodnocovani,a
je automatizdcia nastavovania formy. Jednalo by sa o automaticky systém, ktory by bol
schopny po zadani udajov pre dany typ formy automaticky zistit’ polohu lisu a po zadani
potrebnych parametrov riadit’ cely proces lisovania. Udaje by boli do systému zadavané
operatorom na operacnom panely, podobnom ako operator vyuziva pri nastavovani teplot
alebo dizky koberca. V takomto pripade by odpadla povinnost’ neustileho nastavovania
pozicie lisu pomocou suciastky, ktora je uz vel'mi opotrebovana a Ziada si vymenu. Tento
navrh taktieZ patri ku opatreniam pre zvySenie efektivity kobercovej linky a zniZenie ¢asu

prestojov. V nasledujucich riadkoch budu vyc¢islené naklady na tato investiciu :

e Automatizicia nastavovania formy na lise — rieSenie by eliminovalo nutnost’
manualneho nastavenia kamenov na forme. Povinnostou operatora bude zadavanie

pozadovanych tidajov do systému cez operacny panel.
Vydislenie nakladov na automatizaciu nastavovania formy :
Projekt automatizécie nastavovania lisu si bude vyzadovat’ nasledujuce néklady :

e Elektronické linearne odmerovanie pozicie hornej a dolnej Casi lisu : 15 000 K¢
e Vstupné a vystupné elektronické zariadenie : 10 000 K¢

e Operatorsky panel pre ovladanie : 17 500 K¢

e Software — praca programatora : 20 000 K¢

e Kabelaz, instalacia, ostatné naklady : 3000 K¢

Vyska nakladov bola stanovena odbornym odhadom veduceho pracovnika udrzby a
celkovo tvoria naklady na tato renovaciu 65 500 K¢&. Tato investicia nebude sluzit’ iba ku
odl'ah¢eniu a zjednoduseniu prace operatora, ale hlavne ku zniZeniu poruchovosti stroja.
Ku tomuto typu poruchy doslo v roku 2014 celkom 8 krat a stroj bol v tom désledku od-
staveny na 4 hodiny a 15 minut. Toto je Cas prestoja, pocas ktorého bol potrebny zasah
mechanikov. Okrem toho sa na stroji ale vyskytovalo mnoho malych prestojov, sposobe-
nych zlym nastavenim pozicie lisu, ktoré musel operator upravovat. Tieto malé prestoje
vSak niesu archivované a zapocitané. InStalaciou automatického nastavovania lisu by mal
byt tento typ problému eliminovany. Pokrytie tychto nakladov a névratnost’ tejto investicie

bude vypocitana v zdverecnom zhodnoteni projektu.
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5.7.6 Unik oleja
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Obrdzok 33 — lay-out miest uniku oleja (viastné spracovanie)

Kobercova linka je stroj, kde sa na viacerych miestach vyuziva ako mazivo olej. Je to
napriklad pri Zehliacom, lisovacom zariadeni aleb pri transfere. Pod tymito miestami je
mozné vidiet' na podlahe stopy po kvapkajicom oleji. Pokial’ vS§ak nedochadza ku jeho
nadmernému uniku, nieje tento unik povazovany za poruchu ale za beznl skutocnost,

ktora je spojena s prevadzkou linky tohoto typu.

Obrazok 34 — Miesta uniku oleja (vlastné spracovanie)

Je ale dolezité poznat tieto miesta a dokazat’ rozpoznat’ kedy sa jedna o bezny a kedy o
nadmerny unik oleja, pretoze v takom pripade mdze dojst k poruche na jednom zo

zariadeni, ktoré dany olej vyuzivaji. Medzi navrhy je teda zaradeny aj tento bod :
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1. Kontrola kritickych miest ohPadom nadmerného uniku oleja — jedna sa o
¢innost’, ktord musi vykondvat’ operator ako jednu zo svojich povinnosti. Musi
poznat' miesta mozného Uniku a dokdzat identifikovat kedy sa jednd o unik
nadmerny.

2. Kontrola hladiny oleja a jej pripadné doplnenie — Ku tejto Cinnosti by
dochédzalo pri preventivnej udrzbe stroja, ktort kazdy tyzden vykonavajl
pracovnici udrzby. Jednalo by sa o skontrolovanie hladiny oleja v obehu stroja a

jeho pripadné doplnenie.

5.7.7 Chladiaci okruh
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Obrazok 35 — Lay-out umiestnenia ukazovatela obehu vody (viastné spracovanie)

Chladiaci okruh zabezpecuje ochladenie koberca v momente, ked dochadza k jeho
lisovaniu do pozadovaného tvaru vo forme. V chladiacom okruhu prudi voda a je dolezité

aby voda neunikala a cyklus fungoval.
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Obrazok 36 — Ukazovatele obehu vody (viastné spracovanie)

Na kontrolu funk¢nosti chladiaceho okruhu st pri lise nainstalované dva ukazatele, ktoré
sa pri fungujucom obehu ota¢aju. Kontrola tychto ukazatel'ov musi byt’ zaradend do TPM

planu :

1. Kontrola ukazatelov prietoku vody v chladiacom obehu — tito ¢innost’ nieje
¢asovo narocnd a je mozné aby ju vykonaval operdtor poc€as ¢innosti stroja. Je
potrebné poznat’ miesto kontroly a dokazat’ spravne identifikovat a rospoznat’ na
ukazateli, ¢i voda v obehu cirkuluje.

2. Kontrola hydrauliky, spojov a tesneni — Pri preventivnej udrzbe je povinnostou
mechanikov skontrolovat’ stav hadic, spojov a tesneni na kobercovej linke a uistit’
sa, ze nedochadza k uniku ziadnej z kvapalin.

3. Kontrola filtra chladiaceho okruhu — Okrem kontroly spojov a tesneni na
hydraulickom systéme je potrebné kontrolovat’ taktiez jeho filter. Tento filter sa
podobne ako vicSina hydraulickych spojov, nachddza na vrchnej ploSine
kobercovej linky. Operator teda nema pristup na toto miesto, preto je potrebné tuto

¢innost’ vykonavat’ pocas preventivnej udrzby a bude v kompetencii mechanikov.

5.7.8 Cistota kobercovej linky

Vo firme je samozrejme nastaveny systém 5S, ktory prikazuje nielen operatorom, ale

vsetkym pracovnikom vo firme dbat’ na Cistotu, poriadok a dodrZzovanie Standardizécie vo
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firme. Cistenie okolia pracoviska maju za ulohu operatori a to vzdy po dokonceni svojej
smeny. Na tito ¢innost’ maju na pracovisku pripravené potrebné nastroje a tato povinnost’

im vyplyva zo systému 5S.

Je potrebné ale dbat’ aj na Cistotu celej kobercovej linky, ale to uz nieje v kompetenciii
operatorov. Cistenie linky sa vykonava pomocou vzduchovej techniky, kedy sa vzduchom
vyfukéva prach, zvySky materidlu a iné ne€istoty zo vSetkych sucasti linky. Thto ¢innost’ je
nutné vykonavat’ vramci pravidelnej preventivnej udrzby a je potrebné aby ju vykonavali
pracovnici udrzby, ktory kobercovu linku dokonale poznaju a st kompetentni k tomu, aby
sa pomocou rebrika dostali aj na zlozitejSie miesta (vrchnad cast’ Zehlicky, vrchnd Cast

stroja a pod.). Na tieto miesta mé operator z ddvodu bezpecnosti pristup zakazany.

Rovnako ako ¢istenie pomocou vzduchovej techniky, musia mechanici pocas preventivne;j
udrzby vykonavat aj Cistenie prebyto¢ného maziva a oleja z danych casti linky. Preto su do

systému TPM zaradené aj nasledujuce body, ktoré su vel'mi izko spité so systémom 58 :

1. Cistenie linky za pomoci vzduchovej techniky — povinnost pre pracovnikov
udrzby vrameci pravidelnej preventivnej udrzby.
2. Cistenie prebytotného maziva - povinnost pre pracovnikov udrzby vramci

pravidelnej preventivnej udrzby.

5.7.9 Bezpecnost’ a ochrana zdravia pri praci

Vy vyrobnych firméach je bezpecnost’ a ochrana zdravia pri praci vel'mi dolezitd. Hlavne
tam, kde sa pracuje s tazkou technikou je nevyhnutné, aby stroje a pracoviska obsahovali
bezpecnostné prvky. Aj na kobercovej linke sa vyskytuju dva typy takychto prvky, ktorych

ulohou je chranit’ bezpecnost’ a zdravie operatora a 'udi, ktori sa pohybuju v okoli linky.

Prvym prvkom je bezpecnostnd svetelna zdvora. Jej funkciou je zamedzit akémukol'vek
pristupu ku stroju v Case, ked’ je stroj v ¢innosti. Akondhle sa tato svetelna zdvora porusi,

stroj sa automaticky zastavi.
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Obrazok 37 — Svetelnd bezpecnostna zavora (vlastné spracovanie)

Druhym bezpec¢nostnym prvkom su takzvané total stop tlacitka, ktoré su v pocte 13 roz-
miestnené po obvode celej kobercovej linky. Ich ulohou je v akomkol'vek momente oka-

mzite zastavit’ ¢innost’ stroja.

Obrdzok 38 — Total stop tlacidlo (vlastné spracovanie)
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Je dolezité, aby bola funkénost’ tychto bezpecnostnych prvkov pravidelne kontrolovana a

aby nedoslo k ich poruche. Preto boli aj tieto dva body zaradené¢ medzi ulohy pre TPM

system :

1. Kontrola svetelnej bezpe¢nostnej zavory — je potrebné, aby operator skontroloval

funkénost’ svetelnej bezpecnostnej zavory aspoi jeden krat za den.

2. Kontrola total stop tladitiek — je potrebné, aby operator aspon jeden krat za den

obisiel okolo kobercovej linky a vizudlne skontroloval, ¢i niesu tieto bezpecnostné

tlac¢itka odtrhnuté

Transfer

alebo inak vidite'ne poSkodené.

Lis + forma Zehlitka

KlieSte
- — — 2
-
T, o Y T e
| I T T, 0 B R
A & & )\5
& 2 | ... 00000 T ——
| 1o
: Rozmiestnenie fotal stop flatidiel (13x)
%

Svetelna bezpetnostnd zavora

‘ Vstupny material

' @
‘ »
LJL U
@/ Operatny panel

Obrdzok 39 — Lay-out umiestnenia total stop tlacidiel (vlastné spracovanie)
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6 NAVRH TPM SYSTEMU

Po predchadzajucich kapitolach mame jasne vyclenené vsetky problematické Casti stroja a
jasne definované vsetky ulohy, ktoré je potrebné na kobercovej linke zaviest'. Dalgia a z4-
rovenl posledna kapitolou tejto diplomovej prace bude venovana navrhu TPM systému,

ktory bude zavedeny na kobercovej linke vo firme HP-Pelzer s.r.0. v Ostrave.

6.1 Rozdelenie povinnosti

Prvym krokom po tom, ako pozname vSetky potrebné aktivity je rozdelenie tychto tloh
medzi operatora a preventivnu udrzbu, ktord bude na tomto pracovisku vykondvana jeden
krat do tyzdna a to v ¢asovej ndroc¢nosti 30 minat. Uz pri popise jednotlivych navrhova-

nych ¢innosti boli ¢iastocne navrhnuté kompetencie pre jednotlivé ulohy.

Pri rozdeleni ide hlavne o kvalifikaénu a ¢asovu naroc¢nost’ danych aktivit. V pripade, ze sa
jedné o aktivity, ktore je potrebné vykonavat’ CastejSie a niesu také ¢asovo a zrucnostne

naro¢né, boli pridelené operatorom.

Na druhej strane existuju aktivity, ktoré st naroc¢nejsie, nieje potrebna ich vysoka frakven-
cia vykonu, je potrebné aby bol stroj pri ich vykonavani pozastaveny, alebo je ich vykon
nebezpecnejsi. Tieto Cinnosti boli pridelené do kompetencie mechanikov a zaradené do
planu preventivnej udrzby stroja. Finalne rozdelenie povinnosti je zobrazené v tabulke

¢islo 6.
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Rozdelenie povinnosti medzi operatora a preventivnu udrzbu

ID Povinnosti operatora Povinnosti pri preventivnej idrzbe
1. Kontrola vzduchovych vakov Cistenie linky vzduchom

2. Kontrola uniku vzduchu z kliest'ov Premazanie kliestov

3. Kontrola tniku oleja Kontrola funkénosti kliestov a hrotov
4, Kontrola teflonovej plochy Testovanie vyhrevnej zony

5. Kontrola chladenia Kontrola upeviiovacich Sroubov

6. Kontrola bezpecnostnej zavory Kontrola spojovacich ty¢i na Zehlicke
7. Kontrola total stop tla¢itiek Kontrola vodiacej klatky pre hrebene
8. Kontrola stavu oleja

9. Kontrola hydrauliky, spojov a tesneni
10. Kontrola filtra chladiaceho obehu

11. Cistenie prebytoéného maziva

Tabulka 7 — Rozdelenie povinnosti (vlastné spracovanie)

6.2 TPM karta s prehPadom tloh pre operatora

Dal§im krokom pri aplikacii TPM systému na kobercovej linke je navrh vizualizdcie na

pracovisku, ktora bude operatorovi k dispozicii a podl'a nej sa bude riadit’.

Vizualizacia pre operatora bude pozostavat' z jednej karty s prehl'adom vsetkych tloh a
d’al$imi 7 kartami, na ktorych budii podrobne popisané jednotlivé tlohy. Vizualizacia mu-
sela byt’ samozrejme spracovand v ceskom jazyku, aby bola dobre zrozumitel'na pre opera-
torov v Ostrave. Funkciou prvej karty je vSeobecny prehlad vsetkych uloh, ktoré ma po-
vinnost’ operator v ramci systému TPM vykonavat’. Karta je navrhnutd tak, aby bola ¢o

najprehladnejsia a obsahovala vyhradne informacie, ktoré operator potrebuje.

V hornej Casti karty je zobrazeny nakres kobercovej linky a na iom zvyraznené miesta, na
ktorych sa vykonavaju jednotlivé tulohy. Tieto ulohy st nasledne podrobne popisané
Vv spodnej Casti karty, spolu s informaciou o frekvencii, metéde vykonania a casovej naroc-

nosti.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

88

r -
TPM Plan e
Prehled mist uréenych k pravidelné kontrole
Stroj / Pracovisté: Kobercova linka
Popis oblasti TPM:
(Cislo na obrazku = TPM aktivita )
I e
———————————— - 3 -] - |
74
2.
4, E
| % 1, ——@-
' ................. 5. |-@— Q@ o — o &
No.| Zodpovédny Ukol Frekvence Metoda Trvani
i : 2 i Z Vizualné 2
1. OPERATOR Kontrola vaku na zehlicce Po vyméné formy 2 min.
Poslechem
9. OPERATOR Kontrola uniku vzduchu na klestich Béhem vyroby Poslechem
3. OPERATOR Kontrola aniku oleje Pri vyméné formy Vizualné 2 min.
4. OPERATOR Kontrola chlazeni 1x/ Sména Vizualné 1 min.
5 OPERATOR Kontrola bezpeénostni svételné zavory 1x/Den - RS Fomoc! 2 min
. testovaci tyce '
OPERATOR Kontrola Total Stop tlacitek 1x/Den - RS Vizualné 1 min.
7 (- OPERATOR Kontrola teflonovej plochy Po vyméné formy Vizualné 1 min.

RS =Rannisména  og= ogpolednisména NS = Noéni sména
Schvalil: Podpis:

Obrazok 40 — TPM plan pre operatora (vlastné spracovanie)
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6.3 TPM Kkarty pre operatora

Dalsou polozkou vizualizicie pre operatora si TPM karty jednotlivych &innosti. Tychto
kariet je 7 a pre ndzorni ukazku bola do tejto Casti prace vybrana karta ¢.5, ktord sa tyka
kontroly bezpec¢nostnej zdvory. Vybrana bola z toho dovodu, Ze tato karta je najkompliko-
vanejSia a pre nazornu ukazku najvhodnejSia. Ostatné karty su zobrazené v prilohe diplo-

movej prace.

Podobne ako karta s prehl'adom ¢innosti, aj pri tvorbe ostatnych kariet bol kladeny déraz
na jednoduchost’, prehl'adnost’ a nazornost’. Vo vrchnej Casti karty ma operator nadzorne

zobrazenu celu ¢innost’.

V strednej Casti karty sa nachddzaju zakladné informdacie o ¢innosti ako jej nazov, zodpo-
vednost’ za ¢innost’, frekvencia, ¢asova narocnost’ a popripade nastroje, ktoré na jej vyko-

nanie operator potrebuje.

V d’alSej Casti sa nachadza podrobny postup celej ¢innosti napisany v za sebou iducich
bodoch. Na konci karty st farebne odlisené jednotlivé alternativy, ktoré mozu pri vykonani
¢innosti nastat’. Zelenou farbou s vyznacené tie spravne a v pripade alternativy oznacenej

cervenou farbou je prikdzané operatorovi informovat’ oddelenie udrzby.

Je veI'mi dolezité aby TPM karty boli jednoduché na pochopenie aj pre novych operatorov

a aby boli schopni sa s ¢innostami rychlo zoznamit’ a zvyknut si na ich vykonavanie.
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TPM e

Ukol &.5: KONTROLA BEZPECNOSTNi SVETELNE ZAVORY

TESTOVACI TYC @ 30 MM

Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné vybaveni

1x / DEN - RS 2MIN. | e 530 MM

OPERATOR |  VIZUALNE

Postup :

1. PRED ZAHAJENIM VYROBY ZKONTROLUJ FUNKCNOST BEZPECNOSTNI SVETELNE ZAVORY POMOCIi K TOMU
URCENE TESTOVACI TYCE.

2. PRED POUZITIM VYJMI TESTOVACI TYC Z DRZAKU A PO TESTU JI VLOZ ZPET DO DRZAKU.

3. PRI KONTROLE STUJ MIMO SVETELNOU ZAVORU A ZA POMOCI TYCE OTESTUJ SVETELNOU ZAVORU.

4. KONTROLU PROVADEJ VE SMERU CERVENE SIPKY OD POCATKU AZ DO KONCE SVETELNE ZAVORY.

V PRUBEHU KONTROLY PO CELOU DOBU SViTi
CERVENY INDIKATOR

POKUD JE BEZPECNOSTNi ZAVORA AKTIVNI, SViTi
ZELENY INDIKATOR

SVETELNA ZAVORA FUNGUJE SPRAVNE

RS = Ranni sména 0S = Odpoledni sména NS = Noéni sména
Schvalil: Podpis:

Obrazok 41 — TPM karta pre operdtora (vlastné spracovanie)
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6.4 TPM karta s prehPadom iloh pre preventivnu udrzbu

Preventivna udrzba sa bude na kobercovej linke vykonavat’ jeden krat do tyzdna. Sucasny
stav bol taky, Ze mechanici uz zo skusenosti ovladali cely postup preventivnej udrzby a
vedeli, ktoré sucasti linky je potrebné skontrolovat’, dotiahnut’ alebo vy¢istit’. V pripade, Ze

mechanici nemali dostatok ¢asu, ku preventivnej udrzbe nedoslo.

Ulohou systému TPM je zostandardizovat’ preventivnu Gdrzbu na kobercovej linke. Pre-
ventivna udrzba musi mat’ jasne stanoveny termin, kedy sa bude kazdy tyzden vykondvat.
Postup, ktory mechanici uz ovladaji musi byt taktiez Standardizovany a vizualizovany.

Préave to je ulohou hlavnej TPM karty pre preventivnu udrzbu.

Organizaciu prace pre Utvar udrzby nieje potrebné pracovnikom znova predstavovat’. Tento
postup je Vv podniku zabehnuty, mechanici si s nim zoznameni. Potrebné je hlavne

Standardizovat’ tento postup a nasledne kontrolovat’ jeho plnenie.

Tato kartu tvori supis vSetkych ¢innosti, ktoré maji mechanici povinnost’ vykonat’ pocas
preventivnej udrzby. Pri tychto ¢innostiach sa nachadzaju aj informacie o potrebnych na-
strojoch, metéda vykonania, ¢asovej narocnosti operacie a stru¢nom postupe. Podrobny
postup bude, podobne ako je tomu pri kartach pre operatorov, popisany na jednotlivych

TPM Kkartach pre kazda ¢innost’.
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14 [
TPM Plan @
Preventivni Gidrzba - Prehled tikoll
Stroj / Pracovisté: Kobercova linka
No. Ukol Potiebné Metoda Trvani
popis nastroje
1. Cisteni linky vzduchovou technikou VtZd"hc'!:"é manuéainé 15 min.
echnika
Za pomoci vzduchové techniky vygisti linku od prachu, zbytk( materialu a jinych
nedistot
2. Promazani klesti Beztukové mazivo | manualné 3 min.
s pfidavkem
Beztukovym mazivem s pridavkem teflonu promaz pohyblivé ¢asti klesti teflonu
3. Kontrola funk&nosti klesti a hrott svétlo vizuainé 5 min.
vizualné zkontroluj klesté a hroty / V piipadé potieby dotahni a nebo vymén
hroty
4. Testovani topné zény Alobalové koule manualné 5 min.
posuvné meridlo
Za pomoci alobalovych kouli otestuj topnou zénu, poté zmér posuvnym
meéfidlem / V piipadé potieby sesteluj spojovaci tahla na Zehlicce
5. Kontrola upeviiovacich $roubt na topnicich svétlo vizuainé 1 min.
Za pomoci svétla vizualné zkontroluj upeviiovaci Srouby na topnicich / V
pripadé potifeby naplanuj jejich udrzbu na €as, kdy neni linka v provozu
6. Kontrola spojovacich tahel na Zzehliéce kli¢ 46 a 50 manuainé 2 min.
Zkontroluj a dotahni spojovaci tahla na Zehlicce
7. Kontrola vodici klatky pro hiebeny vizuainé 1 min.
Vizualné zkontroluj istotu a promazani vodici klatky pro hiebeny
8. Kontrola stavu oleje vizualné 2 min.
Vizualné zkontroluj stav oleje / v pfipadé potieby doplii stav oleje
9. Kontrola hydrauliky, spoju a tésnéni vizualné 3 min.
Vizualné zkontroluj stav hydrauliky, spoji a tésnéni / V piipadé potfeby dotahni
a nebo vymér poSkozenou ¢ast
10. Kontrola filtru chladiciho obéhu manuéiné 1 min.
Vizualné zkontroluj Cistotu filtru / V pfipadé potieby proved ¢isteni
1. Cisténi prebyteéného maziva hadr manualiné 1 min.
Pomoci hadru ogisti prebyte¢né mazivo
Schvalil: Podpis:

Obrazok 42 — TPM plan pre pracovnikov udrzby (viastné spracovanie)
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6.5 TPM karty pre pracovnikov udrzby

Vicsina mechanikov, ktori momentalne vo firme pracuju vel'mi dobre poznaju kobercova
linku a aj ¢innosti, ktoré je potrebné vykonavat’ pri preventivnych tidrzbach. Avsak napriek
tomu je potrebné vo firme zaviest' Standardizaciu a vSetky c¢innosti podrobne popisat’
a vytvorit’ pre ne TPM karty. Tieto karty st vytvorené obdobnym spdsobom ako tomu bolo

pri kartach pre operatorov.

V hornej ¢asi karty sa nachddza ¢islovanie ukolov, ktoré je prepojené s prehl'adom tloh,
ktory bol predstaveny v predchadzajucej kapitole, a nazov konkrétnej ¢innosti. Dalej na-
sleduje vizualne zobrazenie miesta, na ktorom sa ma ¢innost’ vykonavat a pripadné vyzna-
¢enie spdsobu vykonu. V d’alSej Casti sa, podobne ako u kariet pre operatorov, nachadzaju
informacie o zodpovednosti, metode vykonu, frekvencii, dizke trvania a 0 nastrojoch, ktoré
budu pri Cinnosti potrebné. V dolnej Casti karty nasleduje podrobny popis tkolu. Vsetky

karty su taktiez z dovodu moznej jazykovej bariéry spracované v ¢eskom jazyku.

Pocet TPM kariet pre udrzbu je 11, kazdé ¢innost’ z prehl'adu tloh je vysvetlena na jednej
karte. V tejto Casti prace je nazorne zobrazena iba karta s ¢innost'ou testovanie vyhrevne;j

z6ny, ale ostatné karty je mozné néjst’ v prilohe diplomovej prace.
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TPM

UKol & 4 : TESTOVANI TOPNE ZONY

Zodpovédny Metoda Frekvence

Délka trvani

Potrebné vybaveni

PREVENTIVNi UDRZBA

UDRZBA MECHANICKY 1%/ 7 DNi

5 MIN.

4 ALOBALOVE
KOULE

Postup :

1.Z ALOBALU VYTVOR 4 STEJNE VELKE KOULE.

3. DEJ PRIKAZ K SEVRENi TOPNE ZONY.

TAHLA'!

2. ALOBALOVE KOULE UMiSTI DO VSECH VYZNACENYCH ROHU NA SPODNi TOPNICI.

POSUVNE
MERITKO

KLIiCE VELIKOST
46, 50

3. PO OTEVRENiI TOPNE ZONY, ZMER TLOUSTKU ALOBALOVYCH ZUSTATKU POMOCi POSUVNEHO MERITKA.

4.V PRIPADE, ZE JSOU TLOUSTKY ROZDILNE, ZA POMOCI KLiCU VELIKOSTI 46 A 50 SERID SPOJOVACI

Schvalil: Podpis:

Obrazok 43 — TPM Karta pre udrzbu (viastné spracovanie)
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6.6 TPM Checklist

Ulohou TPM Checklistu bude zapis uskutoénenych ¢innosti podla planu TPM. Checklist
sa bude nachadzat’ na pracovisku a povinnostou operatora aj pracovnikov udrzby bude

zapis vykonanych ¢innosti do tohoto zaznamového formulara.

Ulohou checklistu nieje len dokumentacia a nasledna archivicia vykonanych &innosti na
linke, ale predovsetkym ich kontrola pri pripadnej poruche. Checklist napomaha hl'adaniu
pri¢in poruch, ktoré nastali a na zaklade analyzy poruch spolu s checklistom je mozné po

urcitej dobe upravit’ frekvenciu potrebnych ¢innosti.

V pripade, Ze sa poruchy na urcitej oblasti strojného zariadenia vyskytuju aj napriek usku-
tocnovanym kontroldm prili§ Casto, je potrebné zvysit frekvenciu kontroly alebo upravit
¢innost’. V opacnom pripade je mozné frekvenciu mierne znizit’ a vytvorit’ tak operatorovi

priestor pre vykonavanie ddlezitejSich ¢innosti.

Zaznamovy dokument checklistu TPM je vytvoreny na zdklade povinnosti pre operatora
alebo pre udrzbu. Do bielych poli zamestnanci znacia vykonanie ¢innosti. Tmavé polia

zobrazuju dni, ktoré sa ¢innosti nevykonavaju.
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TPM Checklist - Kobercova linka él{F‘
UDRZBA OPERATOR
Datum [Den Datum |Den
01.05.15|Pa 01.06.15|Po
02.05.15[So 02.06.15|Ut
03.05.15[Ne 03.06.15[St
04.05.15({Po 04.06.15|Ct
05.05.15[Ut 05.06.15|Pa
06.05.15[St 06.06.15[So
07.05.15|Ct 07.06.15|Ne
08.05.15({Pa 08.06.15[Po
09.05.15[So 09.06.15fUt
10.05.15[Ne 10.06.15|St
11.05.15|Po 11.06.15|Ct
12.05.15|Ut 12.06.15|Pa
13.05.15|St 13.06.15|So
14.05.15|Ct 14.06.15|Ne
15.05.15|Pa 15.06.15|Po
16.05.15|So 16.06.15|Ut
17.05.15|Ne 17.06.15|St
18.05.15|Po 18.06.15|Ct
19.05.15| Ut 19.06.15|Pa
20.05.15[st 20.06.15/So
21.05.15|Ct 21.06.15|Ne
22.05.15(Pa 22.06.15|Po
23.05.15[So 23.06.15|Ut
24.05.15[Ne 24.06.15|st
25.05.15(Po 25.06.15[Ct
26.05.15|Ut 26.06.15|Pa
27.05.15|st 27.06.15|So
28.05.15|Ct 28.06.15|Ne
29.05.15(Pa 29.06.15|Po
30.05.15|So 30.06.15{Ut
31.05.15|Ne
RS - ranni Sména  OS - odpoledni sména NS - no&ni sména PU - preventivni tdrzba RS - ranni Sména  OS - odpoledni sména NS - noéni sména PU - preventivni Gdrzba
LAY

Obrazok — Check-list TPM povinnosti (vlastné spracovanie)



6.7 Zhodnotenie projektu a predpokladana aspora

Hlavnym cielom projektu bola implementacia systému TPM na pracovisku. T4 predstavuje
plan TPM pre stranu operatora a pre stranu udrzby spolu so Standardmi. Okrem toho plan
obsahuje TPM check-list ako kontrolny formular a presne stanovené terminy jednotlivych

¢innosti pre obidve strany.

Znova treba pripomenut, ze Cisla pri vypoctoch niesu totozné s tymi, ktorymi firma realne
disponuje. Cisla su ale skreslené sposobom, ktory neovplyvni vysledok prace. V vodnom
vypocte sucasného stavu za rok 2014 boli vysledkom néklady vo vyske 82 154,16 K¢ na
stroj v Case, kedy stroj nebol v ¢innosti z dosledku poruchy. Z toho dévodu bola v roku
2015 implementovana metoéda TPM na pracovisko, konkrétne v prvej polovici roka 2015
prebiehala analyza sucasného stavu na pracovisku a v druhej polovicu bude prebiehat’ ostra
aplikacia metddy a jej principov do vyroby na linke. Samozrejme implementicia na
pracovisku si bude vyzadovat urcity cCasovy usek, pocas ktorého bude jej uspesnost
kontrolovana. V pripade potreby je mozné pocas tohoto obdobia metdodu poupravit a
zdokonalit', tak aby ¢o najlepsie vyhovovala vSetkym podmienkam a zamestnancom firmy,

ktori prichadzaju do styku s kobercovou linkou.

V pripade, ze bude syst¢ém TPM na linke uspesne pracovat’, v roku 2016 by mal zacat’
prindsat’ svoje vysledky. Predpokladanymi vysledkami je znizenie celkového Ccasu
prestojov na linke minimalne o 25 % a zvySenie hodnoty ukazovatela OEE dlhodobo nad
hranicu 80 %. V takomto pripade by sa naklady na prevadzku linky pocas prestojov z roku
2014 vo vyske 82 154,16 K¢ znizili o 20 538,54 K¢ na hodnotu 61 615,62 K¢.

V tomto momente je mozné vypocitat’ navratnost’ investicie, ktora bola vramci projektu do
linky vlozena a tou bola automatizacia nastavovania lisovacieho zariadenia. Po vypoctoch
v 5. kapitole prace boli vy€islend naklady na tato modernizaciu vo vyske 65 500 K¢. Tieto
naklady by bolo mozné pokryt’ z usporenych nakladov na prevadzku linky v rokoch po
aplikacii syst¢ému TPM. V pripade vyplnenia predpokladané¢ho scendra by boli ro¢ne use-
trené naklady vo vyske 20 538,52 K¢. Po pocitani od zaciatku roku 2016, kedy by mal sys-
tém TPM naplno fungovat, by bola ndvratnost’ investicie na automatizaciu lisovacieho

zariadenia 3 roky a 69 dni.

Druhym cielom bolo zvysenie hodnoty OEE nad hranicu 80 % a jej nasledna udrzanie nad

touto hodnotou. Prave tento ukazovatel' je ukazovatel, ktory sleduje celkovu efektivitu



strojného zariadenia a systém TPM ju priamo ovplyviiuje. Preto je tato hodnota najlep$im
ukazovatelom na posudenie uspesnosti implementacie metdédy TPM na pracovisku. Zvy-
Senie tychto ukazovatel'ov by samozrejme zvysilo efektivitu vyroby a kobercova linka by
bola schopna vyrobit’ va¢si pocet vyrobkov. Vypocet mozného poctu vyrobkov, ktoré by
bola linka schopna za takéhoto stavu vyrobit’ je takmer nemozny. Je to z toho dovodu, ze
na linke dochadza ku &astej vymene formy a pretypovaniu na iny typ koberca. Casy po-
trebné na tato vymenu sa od seba ¢asto vyrazne odlisuju. Dalsim dévodom je posun kober-
ca cez dalSie spracovatel'ské jednotky a na niektoré koberce je nanaSana Specialna penova
izolacia. Tretim dovodom komplikécie tohoto vypoctu je aj podpora vyroby kobercov na

manuélnej kobercove;j linke.

Ciel'om projektu bol navrh, vytvorenie a aplikacia systému TPM na kobercovej linke. Tie-
to ulohy boli splnené a preto je mozné zhodnotit’ projekt ako uspesny. Zhodnotenie Gspes-
nosti konkrétneho systému TPM na kobercovej linke je ale otdzkou pre rok 2016, po kto-
rom budu porovnané vysledky ztohto roka s vysledkami zroka 2014 pred zavedenim
programu. Porovndvané budu hlavne ¢asy prestojov spdsobené poruchami a ukazovatel
OEE. Predpokladom je, Ze obidva ticto ukazovatele budi dosahovat’ spominanych vysled-

kov.



ZAVER

Diplomové praca sa zaoberala implementaciou systému totdlne produktivnej udrzby na
pracovisku kobercova linka v odStepnom zavode spolo¢nosti HP Pelzer s.r.o. v Ostrave.
Hlavnym cielom bola prave aplikidcia spominanej metddy priemyselného inZinirstva a
medzi vedlajsie ciele patrila eliminacia porich na danom strojnom zariadeni, znizenie cel-

kového ¢asu prestojov a Standardizacia povinnosti pre operatora a udrzbu na pracovisku.

V teoretickej Casti dostal Citatel’ potrebny teoreticky zaklad na to, aby dokonale pochopil
analyticku a projektovu Cast’ diplomovej prace. V tivode tejto Casti bol kratko definovany a
charakterizovany obor priemyselného inZinierstva, ktorého metody st podstatou prace.
Dalej sa zaoberala uz vyhradne systémom totalne produktivnej udrzby. Zahfia to nielen
definovanie danej metodiky, ale aj popisanie jednotlivych pricin, principov a vysledkov,
ktoré ju charakterizuju. Okrem toho boli v teoretickej Casti popisané aj metody, ktoré sluzi-

li k analyze sucasného stavu na pracovisku a vstupnych informacii.

Prakticka Cast’ prace sa d’alej delila na Cast analyticku a projektovi. V prvej ¢asti bol ana-
lyzovany stcasny stav systému TPM vo firme, ktory napriek svojej existencii neprinasal
pozadované vysledky. Taktiez boli analyzované vstupné informécie z interného systému
firmy, ktorymi bol kompletny vypis portch za kalendarny rok 2014.Na zaklade vysledkov
z analyzy bolo nasledne mozné zah4jit' projektovu cast’ diplomovej prace. V jej tivode sa
nachédza charakteristika spolo¢nosti, jej vyrobkového portfélia a vyrobnych zavodov. Na-
sleduje SWOT analyza, ktord podrobne skiima ako silné a slabé stranky odStepného zavo-
du v Ostrave tak aj hrozby a prileZitosti, ktory na neho vplyvajl. Po tejto analyze nasleduje
charakteristika projektu, ktord obsahuje zdkladné informacie, logicky rdmec a ripran analy-
zu. Dalej je uz priestor pre konkrétne navrhy a popis implementacie systému TPM na da-

nom pracovisku.
Medzi hlavné prinosy tejto diplomovej prace patria :

e Vyjasnenie povinnosti medzi operatorom a udrzbou na kobercovej linke
e Vizualizicia na kobercovej linke

e Standardizacia postupu a povinnosti pre operatora

e Standardizacia postupu a povinnosti pre pracovnikov udrzby

e Zavedenie pravidelnej preventivnej udrzby v presny termin

e Zavedenie kontroly vykonavania povinnosti na zaklade checklistu



Toto boli prinosy, ktoré priniesla implementécia syst¢ému TPM na pracovisko okamzite po
jej zavedeni. Avsak celkovu uspesnost’ zavedenia systému je mozné vyhodnotit’ az po urci-
tej ¢asovej dobe. Tato doba byva zpravidla 6 mesiac a je potrebné zaznamenavat’ a sledo-
vat’ ukazovatele Uspesnosti asponl 1 rok. Medzi tieto ukazovatele patri list portich a ukazo-
vatel’ celkovej efektivnosti strojného zariadenia OEE. Na tieto dva ukazovatele boli nasta-

vené cielové hodnoty :

e Znizit celkovy Cas prestojov spdsobenych poruchami o 25 %

e ZvySenie a udrzanie ukazovatel'a OEE nad hranicou 80 %

V pripade dosiahnutia tychto hodnét je firma schopné usSetrit’ nielen na ndkladoch na pre-
vadzku, kedy linka nevyraba, ale aj na nahradnych dieloch a vySSom pocte vyrobenych
vyrobkov. Vy¢islenie tychto udajov je takmer nemozné a preto kIticovym ukazovatelom

pri hodnoteni tispesnosti metddy bude ukazovatel OEE.

Zaveretnym kl'acovym vystupom tohoto projektu bola implementacia systému TPM na
kobercovu linku spolu so Standardizaciou. Budice hodnoty celkového casu prestojov a
ukazovatela OEE su v tomto momente iba predpokladom, avSak je mozné zhodnotit’, Ze

ciel’ projektu bol splneny.
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PRILOHA PI: TPM KARTY PRE OPERATORA

TPM -

TPM e

Ukol &.1:

KONTROLA UNIKU VZDUCHU (KLESTE)

1. ZA CHODU STROJE VIZUALNE ZKONTROLUJ, ZDA DOCHAZi K ROVNOMERNEMU A UPLNEMU SEVRENi PLOCH
ZEHLICKY.

2. PRI UZAVRENE ZEHLICCE POSLECHEM ZKONTROLUJ, ZDA NEDOCHAZi K UNIKU VZDUCHU (HLASITY SYKOT V
OBLASTI ZEHLICKY).

PLOCHY ZEHLICKY SE SVIRAJi ROVNOMERNE A UPLNE

NENi SLYSET HLASITY SYKOT Z OBLASTI ZEHLICKY

NEDOCHAZI K UNIKU VZDUCHU ZE
VZDUCHOVYCH VAKU

Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné vy Zodp y Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné vybaveni
‘ VIZUALNE PO VYMENE e ‘ BEHEM CHODU
OPERATOR | o) ECHEM FORMY 2 MIN OPERATOR |  POSLECHEM STROJE
Postup : Postup :

1. POSLECHEM KONTROLUJ ZDA NEDOCHAZi K HLASITEMU SYKOTU - UNIKU VZDUCHU NA VYZNACENYCH MISTECH U
KLESTi A ZDA KLESTE UCHYCUJi KOBEREC.

NENi SLYSET SYKOT A KLESTE UCHYCUJi KOBEREC

NEDOCHAZI K UNIKU VZDUCHU U KLESTI

Schvalil: Podpis:

Schvalil: Podpis:




TPM e

TPM e

Ukol &.3 : KONTROLA UNIKU OLEJE

KONTROLA CHLAZENI

Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné vybaveni Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani Potiebné vybaveni
OPERATOR |  VIZUALNE PR,‘;XYR'I“?,"E 2 MIN. OPERATOR |  VIZUALNE 1x | SMENA 1 MIN.
Postup : Postup :

1. BEHEM VYMENY FORMY VIZUALNE ZKONTROLUJ, ZDA NEDOCHAZI K NADMERNEMU UNIKU OLEJE NA
VYZNACENYCH MIiSTECH.

1. BEHEM CHODU STROJE VIZUALNE ZKONTROLUJ UKAZATELE PRUTOKU VODY V CHLADICIM OBEHU.

2. PRI ODEBIRANi VYROBENEHO KOBERCE HMATEM ZKONTROLUJ, ZDA NEDOCHAZI K JEHO NADMERNEMU
ZAHRIVANI. V TAKOVEM PRIPADE CHLAZENI NEFUNGUJE SPRAVNE.

UKAZATELE PRUTOKU VODY SE OTACEJI

CHLAZENI PRACUJE SPRAVNE

Schvalil: Podpis:

Schvalil: Podpis:




TPM .

Zodpovédny Délka trvani

Postup :

1. PRED ZAHAJENIM VYROBY ZKONTROLUJ FUNKCNOST BEZPECNOSTNI SVETELNE ZAVORY POMOCIi K TOMU
URCENE TESTOVACI TYCE.

2. PRED POUZITIM VYJMI TESTOVACI TYC Z DRZAKU A PO TESTU JI VLOZ ZPET DO DRZAKU.

3. PRI KONTROLE STUJ MIMO SVETELNOU ZAVORU A ZA POMOCI TYCE OTESTUJ SVETELNOU ZAVORU.

4. KONTROLU PROVADEJ VE SMERU CERVENE SIPKY OD POCATKU AZ DO KONCE SVETELNE ZAVORY.

RS = Ranni sména
Schvalil:

05 = Odpoledni sména NS = Notni sména

Podpis:

Zodpovédny Délka trvani Potfebné vybaveni

Postup :

1. PROJED KOLEM STROJE A VIZUALNE ZKONTROLUJ ZDA NEDOSLO K VIDITELNEMU POSKOZENI TOTAL STOP
TLACITKA (CELKEM 13 TLACITEK).

RS = Ranni sména
Schvalil:

08 = Odpoledni sména NS = Noéni sména

Podpis:




TPM e

Ukol &.7 : KONTROLA CISTOTY TEFLONOVEJ PLOCHY

Zodpoveédny Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné vybaveni
v ; o PO VYMENE
OPERATOR |  VIZUALNE FORMY 1MIN
Postup :

1. VIZUALNE ZKONTROLUJ CISTOTU TEFLONOVEHO POVRCHU NA VYZNACENEM MISTE NA ZEHLICCE.

Schvalil: Podpis:




PRILOHA P1I : TPM KARTY PRE UDRZBU

Zodpovédny Délka trvani

Potfebné vybaveni

Postup :

1. ZA POMOCI VZDUCHOVE TECHNIKY POSTUPNE OCISTI OD PRACHU A NECISTOT NASLEDUJICI CASTI LINKY :

1. KLESTE 5. ELEKTROMOTOR
2.LIS 6. TOPNICE

3. TRANSFER 7. TEFLONOVE PLOCHY
4. OLEJOVY AGREGAT 8. PILA

Schvalil: Podpis:

riVNi

Postup :

1. POCAS PREVENTIVNI UDRZBY JE NUTNE PROMAZAT POHYBLIVE CASTI KLESTI BEZTUKOVYM MAZIDLEM S
PRIDAVKEM TEFLONU.

Schvalil: Podpis:




TPM

Postup :
1. VIZUALNE ZKONTROLUJ, ZDA NEDOSLO K PORUSENI KLESTi A HROTU NA KLESTICH.

2.V PRIPADE PORUCHY, VYKONEJ NAPRAVU V PODOBE OPRAVY/VYMENY KLESTi NEBO VYMENY HROTU.

Délka trvani Potfebné vybaveni

Postup :

1.Z ALOBALU VYTVOR 4 STEJNE VELKE KOULE.
2. ALOBALOVE KOULE UMISTI DO VSECH VYZNACENYCH ROHU NA SPODNI TOPNICI.
3. DEJ PRIKAZ K SEVRENI TOPNE ZONY.

3. PO OTEVRENI TOPNE ZONY, ZMER TLOUSTKU ALOBALOVYCH ZUSTATKU POMOCi POSUVNEHO MERITKA.

4.V PRIPADE, ZE JSOU TLOUSTKY ROZDILNE, ZA POMOCI KLI€U VELIKOSTI 46 A 50 SERID SPOJOVACH
TAHLA!

Schvalil: Podpis:

Schvalil: Podpis:




TPM e

Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné

Délka trvani Potfebné vybaveni

Zodpovédny

Postup :

1. ZA POMOCI SVETLA VIZUALNE ZKONTROLUJ UPEVNOVACi SROUBY NA HORNi (12) A SPODNi (12) TOPNICI.

2.V PRIPADE PORUCHY, NAPLANUJ NAPRAVU NA CAS, KDY NENi LINKA V PROVOZU.

Postup :

1. ZA POMOCI KLIiCU VELIKOSTi 46 A 50 MANUALNE ZKONTROLUJ DOTAZENi MATIC NA SPOJOVACICH TAHLACH.

2.V PRIPADE NEDOSTATOCNEHO DOTAZENI, VYKONAJ POMOCH KLICU NAPRAVU.

Schvalil: Podpis:

Schvalil:




TPM

TPM

Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani Potfebné vybaveni

Postup :

1. VIZUALNE ZKONTROLUJ CISTOTU A STAV MAZANI VODICICH KLATEK PRO HREBENY.

2.V PRIPADE NEDOSTATOCNE CISTOTY ANEBO PROMAZANI, PROVED NAPRAVU.

Zodpoveédny Metoda

Postup :

Frekvence

Délka trvani Potiebné vybaveni

1. VIZUALNE ZKONTROLUJ STAV OLEJE NA VYZNACENEM MISTE NA STROJI.

2.V PRIPADE STAVU OLEJE POD MINIMALNI HRANICi, PROVED NAPRAVU DOPLNENIM.

Schvalil: Podpis:

Schvalil:

Podpis:




TPM

Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani F yb

Postup :

1. VIZUALNE ZKONTROLUJ STAV HYDRAULIKY, SPOJU A TESNENi KABELAZE NA STROJI.

2.V PRIPADE NESPUSOBILEHO STAVU, PROVED NAPRAVU DOTAZENIM ANEBO VYMENOU POSKOZENEJ CASTI.

Zodp y Metoda Frekvence Délka trvani

Postup :
1. ZKONTROLUJ STAV CISTOTY FILTRU CHLADICIHO OBEHU.

2.V PRIPADE POTREBY, PROVED NAPRAVU V PODOBE CISTENI.

Potfebné vybaveni

Schvalil: Podpis:

Schvalil: Podpis:




TPM P

Zodpovédny Metoda Frekvence Délka trvani Potiebné vybaveni

Postup :

1. ZA POMOCi HADRU PROVED VYCISTENi PREBY TECNEHO MAZIVA NA VYZNACENYCH MIiSTECH NA STROJI.

Schvalil: Podpis:




