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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se vénuje analyze provadéni preventivni udrzby na lince Toyota 730B
ve spoleCnosti Faurecia Interiors Pardubice, s.r.o. Teoreticka Cast se vénuje vybrané
metodice prumyslového inzenyrstvi — totalné produktivni Gdrzbé. Vysvétluje jeji principy
zavedeni a nékteré nastroje, které vyuziva. V praktické Casti je analyzovan soucasny stav
provadéni preventivni udrzby oddélenim Manufacture engineering. Zhodnocenim
analyzované Casti je navrzeno feseni, které reprezentuje navrh modelu TPM. Hlavnim cilem
bakalaiské prace je snizit celkovy Cas udrzby. Za timto ucelem bylo navrZzeno vicero
postupovych krok pro pracovni pozici kvalifikovany udrzbat v propojeni na operatory a

sefizovace.

Kli¢ova slova: TPM, 58S, Lean, Six Sigma, SMED, OEE

ABSTRACT

This bachelor‘s thesis is devoted to the analysis of preventive maintenance on the Toyota
730B line at Faurecia Interiors Pardubice, s.r.o. The theoretical part is devoted to a selected
methodology of industrial engineering - totally productive maintenance. It explains its
principles of implementation and some of the tools it uses. The practical part analyses the
current state of the implementation of preventive maintenance by the Manufacture
engineering department. By evaluating the analysed part, a solution is proposed which
represents the design of the TPM model. The main objective of the bachelor thesis is to
reduce the total maintenance time. For this purpose, several workflow steps have been
proposed for the skilled maintenance worker position in connection to operators and

machinekeepers.

Keywords: TPM, 58S, Lean, Six Sigma, SMED, OEE
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UvVOD

Rostouci byznys a zvysSujici se podil automatizace vyrobnich strojl, zafizeni a vybaveni
vyrobnich firem odhaluje zvySujici se problém s nedostatkem technicky vzdélanych lidi.
Ackoli se firmy snazi zvySovat svoji atraktivitu na trhu prace pfiddvanim raznych benefiti,
at’ uz financ¢nich, tak i nefinanc¢nich, ale vétSinou to stejné nestaci. V Pardubickém kraji je
nekolik technickych Skol, ale je tu také, diky blizkosti dalnice na Prahu, pateinim
zelezni¢nim uzlu a piitomnosti letisté pfimo v Pardubicich, mnoho mensich vyrobnich firem
(do 100 zameéstnanctr), sttednich firem (100 — 700 zaméstnanct), tak i velkych vyrobnich
firem (nad 700 zaméstnanctl). Technické Skoly tak nestaci spolehlivé uspokojit vysokou

poptavku po technicky vzdélanych pracovnicich.

Totaln¢ produktivni udrzba (TPM) neni jen nastroj pro technickou obsluhu zatizeni, ale
zapojuje do udrzby kazdého, kdo na vyrobnim pracovisti nebo stroji pracuje a tim predchazi
neplanovanym prostojum a sniZzuje pracovni zatizeni technickych pracovnikti. Vyuziva
principy §tihlé vyroby, odstranuje plytvani zdroji. Moderni technologie a digitalizace zna¢né
pomadhaji s vyuZzitim danych néstrojl, sleduji plnéni a neplnéni zadanych cili a mohou 1
vizualn€ navadét jednotlivé pracovniky v pfesném postupu a maji i bezpecnostni prvky, kdy

zkontroluji provedeni udrzbovych krokti a po splnéni oteviou moznost pro start vyroby.

Bakalafska prace ve své teoretické ¢asti popisuje totalné produktivni iidrzbu od jejiho vzniku
do soucasného stavu, prvky, které se v TPM pouzivaji a metody, které vyuZziva. Prace je ve
své praktické Casti zamétena na analyzu aktudlniho zptisobu provadéni pravidelné udrzby
vyrobnich strojli, zatfizeni a vybaveni v dané vyrobni firme. V navrhu feseni ukazuje ptinos
zavedeni modelu TPM v dané vyrobni firmé na plnéni KPI cilli na provadéni pravidelné

udrzby.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalaiské prace je sniZzeni ¢asu udrzbate pro provadéni pravidelné preventivni

udrzby a tim zvysSeni poctu splnénych pravidelnych tydennich tdrzeb.

Dalsim cilem je zapojeni do pravidelné udrzby i pracovniky na operatorskych pozicich a na
pozicich sefizovacl pfenesenim na né ¢innosti nevyzadujici zddnou odbornou kvalifikaci

nebo nizkou odbornou kvalifikaci.
V ramci feSeni projektové Casti bakalaiské prace bylo pouzito vicero metod z metodiky
Totaln€¢ produktivni udrzba (5S, OEE, atd.) v€etné s tim propojenych postupi vyuziti

vybranych metod.
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I. TEORETICKA CAST
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1 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

1.1 Uvod

Prostoje mohou zastavit jakoukoli organizaci. Tradi¢ni vyrobni proces funguje v duchu
myslenky ,,my to opravime®, kdy odd¢€leni udrzby provadi vSechny Cinnosti udrzby. Tyto
¢innosti jsou ,hasi¢skou udrzbou, ke které dochdzi, kdyz se stroj porouchd. Oddéleni
udrzby provadi urcitou preventivni udrzbu, na tu je vSak omezeny Cas, protoze se provadi v
dobé bézného provozu stroje. V tradi¢nim vyrobnim prostfedi funguje oddéleni drzby podle
mentality ,,provozujeme® a ,,provozujeme to, dokud se to nerozbije*. Operatofi zpravidla
neprovadéji Zadné Cinnosti udrzby. Misto toho se operatofi obraceji na udrzbu, kdyz dojde
k poruse stroje. Kromé toho jsou operatofi béhem ¢innosti udrzby neaktivni. Kdyz proces
funguje pomoci kontinualniho toku a tahu, vypadek zatizeni ovlivituje vSechny ptedchozi
kroky, protoze operator mize vykondvat praci pouze z piedchoziho kroku. Nespravna
mentalita spo¢ivd v hromadéni produktu mezi procesy ,,pro ptipad®, Ze by doslo k poruse.
Proto je pro organizace, které se chtéji stat Stihlymi, tak dalezita totdln¢ produktivni tidrzba
(TPM). TPM se pouziva jako soucést iniciativy Lean ke zlepSeni provozuschopnosti a
spolehlivosti zafizeni. (Agustiady, Cudney, 2015, str. 1)

Uplna produktivni udrzba je inovativni p¥istup k Gdrzb& zafizeni zahrnujici pracovniky
udrzby a operatory pracujici v tymech, ktefi se zamétuji na eliminaci poruch zatizeni a zdvad
souvisejicich se zatizenim. Jedna se o systematicky ptistup ke zlepSovani systému vyroby a
kvality prostiednictvim zapojeni vSech zaméstnanct prostiednictvim mirnych investic do
udrzby. Pro uspéch TPM je nutnd plnd podpora vSech zaméstnancii a vrcholového
managementu. TPM je také kli¢ovym aspektem v systému fizeni kvality. TPM usiluje o
zvyseni produktivity investicemi do vhodné udrzby, aby se snizily ztraty. Existuje Sest ztrat,

kterym lze predchazet:
1. Poruchy
2. Nastaveni a upravy
3. Prostoje
4. Drobné odstavky
5. Kvalita

6. Rework (opravy chybnych produkti)
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(Agustiady, Cudney, 2015, str. 1)

1.2 Historie

Je t&zké si predstavit dobu, kdy se zafizeni neudrzovalo. Je pozoruhodné, Ze udrzba a
produktivita nebyly vzdy svatym gralem pramyslu, jakym se staly v dneSnich
stale existuje velké mnozstvi spoleCnosti, které jako by nevédély, jaké potencidlni zisky na
né Cekaji. Pravdépodobné nikdy nebudou uvazovat o technikdch zlepSovani, pokud se
nedostanou do potizi a v tu chvili budou hledat pomoc u vSech: odbornych a vladnich
organizaci jako je Manufacturing Institute, Ministerstvo obchodu a priimyslu a Scottish
Enterprise. Presto, kolik spolecnosti si je skute¢né védomo, ze existuji lepsi zpisoby, ale

jednoduse nepodniknou zadné kroky, aby s nimi néco ud¢laly? (Borris, 2006, str. 1)

V pocatcich tradi¢niho vyrobniho procesu vladla reaktivni tdrzba. Ohlédnutim zpét bylo
zjisténo, ze nebyla skutecnd potteba byt efektivni. Existoval obrovsky piebytek pracovnikil
a levné pracovni sily. Takova zasoba pracovnich sil a schopnost vyrabét veskeré zbozi, které
vSichni chtéli, stacila k uspokojeni praimyslu. Kdyz se vyroba zastavila, problémy se vytesily
a vyroba se znovu rozb¢hla kdykoli. Zbozi by bylo jednoduse dodano se zpozdénim. Nebylo
tteba se vyhybat poruchdm. Jakakoli preventivni udrzba se omezovala na poklepani
kladivem, olej nebo mazaci pistoli. Kromé toho bylo zatizeni velmi pevné, robustni a odolné.

Proc¢ by se mélo myslet na efektivitu? (Borris, 2006, str. 1)

Od druhé svétove valky se spole€nosti zacaly starat o to, aby nabizely vyrobky vyssi kvality.
Japonsky primysl byl vlastné pritkopnikem, ale na zakladé mysSlenek ptevzatych z USA a
jejich nasledné transformace do uspeSnych postupti v ramci téchto odvétvi. V té dobé se tak
hlavni pozornost soustfedila na preventivni Gdrzbu stroji a zafizeni a Seiichi Nakajima,
povazovany za otce TPM, pattici k Japonskému institutu udrzby zatizeni (Japan Institute of
Plant Maintenance — JIPM), vytvofil zaklady pro rozvoj takového ptistupu k tdrzbé, ktery

vychazi z preventivni Gdrzby a koncepci nasledujicich aspekti:
1. Havarijni udrzba (Breakdown Maintenance): opravy porouchanych zafizeni.

2. Preventivni udrzba (Preventive Maintenance): program planovanych kontrol, vymén

a planovanych oprav s cilem zabréanit porucham a kontrolovat zhorSovani stavu.

3. ZlepSovani udrZovatelnosti (Maintenance Improvement), nékdy oznafované jako

napravna udrzba (Corrective Maintenance): zahrnuje $irSi aktivity jako soucast
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preventivni udrzby pfidanim uprav a postuptl, které maji zabradnit mensimu poctu

odstavek.

4. Prevence udrzby (Maintenance Prevention): zahrnuje konstruktéry strojti a zafizeni,
ktefi vyvijeji lepsi zatizeni a zvySuji efektivitu jejich udrzby.

5. Produktivni udrzba (Productive Maintenance): jedna se o konsolidaci PM, CM a MP,
tj. ¢innosti potiebné k udrzeni zafizeni v optimalnich podminkéch, jejichz hlavnim

cilem je maximalizace produktivity, ktera je synonymem ziskovosti.
(Diaz-Reza et al., 2019, str. 6)

Podle Nakajimy byla preventivni udrzba zavedena v 50. letech 20. stoleti, zatimco
produktivni tidrzba byla pln¢ zavedena v 60. letech. Také naznaky o koncepci TPM jako
takové se objevily az v 70. letech a byly do ni jiz zahrnuty i1 prvky piesahujici rdmec prostych

rutin a ¢innosti adrzby. (Diaz-Reza et al., 2019, str. 6)
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Rok Obdobi Pristup Cilova stranka Koncepty
Pfedindustri | Pracovnik je Mechaméti Bifunkéni
alni revoluce | zodpovédny za odborni pracovnici
opravu svych pracovnici
pracovni prostor
Pred rokem Udrzba pii Oprava strojil Oprava poruch | "Oprava pouze v
1950 poruse pouze v piipadé¢ | zafizeniv pfipadé, Ze je rozbitad"
poskozeni piimétené lhuté
Cas
1950 Preventivni Zavedeni Prodlouzeni PM
udrzba funkei Gdrzby zivotnosti (preventivni
Udrzba podle zaiizeni udrzba) PM
¢asu (Casova) Zkraceni (produktivni
mrtvého éasuz | udrzba)
divodu MI (zlepsSeni
odstavek. udrzovatelnosti)
nebo zavady
1960 Produktivni Spolehlivost Snizeni poctu Spolehlivost
mrtvych
udrzba Udrzovatelnost | ¢as z diivodu inzenyrstvi
Naklady preruseni prace | UdrZovatelnost
nebo zavady a inzenyrstvi
Zvysit Engineering
udrzba ekonomika
uéinnost Zaméfeni na
spolehlivost
udrzba (RCM)
Behavioralni védy
Systémy
inzenyrstvi
1970 TPM (celkovy Prediktivni Zero Ekologie
produktivni udrZzba poruchy jako Udrzba
udrzba) s TQC, 1nula prevence
zavazek vady Just in time (JIT)
a celkovy TQC a TQM
zapojeni Terotechnologie
zaméstnanci
1980-1990 TPM s Praxe TPM Zero Pocitacove stranky
prediktivni Udrzba poruchy a fizeni
udrzba na zakladé nulové zavady udrzba
prostiredi Dostupnost
podminky optimalizace
2000s Po tdrzbé CMMS Nulové zavady, | Umélé
éra aplikace Ze1o inteligence a
TPM a poruchy, expertni systémy
tovarna nulovy pocet
nehod,
budoucnost nulové zne¢isténi,
nulové zasoby

Obrazek 1 Vyvoj TPM v Case (Diaz-Reza et al., 2019, str. 7)
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1.3 Filozofie TPM

Filozofii TPM je soustavna starost a péce o zafizeni s cilem soustavného zvySovani jejich
efektivnosti a spolehlivosti. Pfi spravném uchopeni této metody je mozné dosidhnout
vybornych vysledk, které se bohuzel nedostavi hned, jak je od mnohych o¢ekavano. TPM
je béhem na dlouhou trat” a pfesto, Ze se obvykle dosahuje prvnich pozitivnich vysledkl uz
po Sesti mesicich zavadéni, tak téch vyznamnych zlepSeni se dosahuje az po letech usilovné
prace. Na druhou stranu, bez TPM nelze dostatecné dobie zavadét ostatni metody Stihlé
vyroby. TPM je ve svétovém méfitku fenoménem a piesto, ze v Ceské republice bohuzel
tento trend zatim nekopirujeme v tom spravném rozsahu, do budoucna se mu nevyhneme.
Kazdy podnik, ktery implementuje vyrobni systém s cilem dosazeni Stihlosti, je
konfrontovan se spolehlivosti a efektivnosti jeho zatizeni a TPM je prosttedkem, jak v této

oblasti dosahnout tspéchu. (escare.cz, 2024)

Podle autora blogu stranky cems-cz.com, kterd se vénuje Skoleni: ,,7PM prinesla nové
pristupy k udrzbé, avsak neni poprenim pristupu preventivni udrzby. SpiSe ji rozviji na
kvalitativne vyssi uroven. Prvni inovaci je zmeéna ulohy operatorii. TPM poZaduje, aby
operator, byl aktivné zapojen do udrzby. Neni vyzadovano, aby vykonaval jakoukoliv udrzbu
sam, to by bylo neefektivni. Mél by se snazit udrzet stroj v chodu jeho pravidelnou kontrolou,
cistenim a mazanim. Ukolem operdtora je stroj udriovat v zdkladnich podminkdch. To je
stav, kdy je opotrebeni zarizeni zpusobeno pouze prirozenou degradaci jeho Ccasti, ne
nadmérnym Spinénim, nesprdavnym nastavenim, uniky maziv nebo jinych médii.*“ (cems-

cz.com, 2024)

»Velmi zjednodusené se da pristup operdatora prirovnat pristupu majitele vozidla. I ten,
pokud je zodpovédny, pravidelnée auto myje a cisti, kontroluje funkcnost napriklad Zarovek
nebo hladinu oleje, brzdové kapaliny, stav stéracii a tlak v pneumatikach. Majitel auta,
viastnik, se chova ke svému vozidlu zodpovédné, aby pracovalo spolehlivé. Stejné by se o své
zarizeni mél starat operator. Vysledkem je vyrazny pokles poruch zpiisobeny zanedbdanim

zdkladni udrzby*. (cems-cz.com, 2024)

nwDruhou inovaci TPM je zavedeni indikatorii, které dokazaly objektivné posoudit stav

vvvvvv

Effectiveness). OEE vychazi z teorie nulovych ztrat. To znamend, Ze zarizeni je maximalné

efektivni, pokud pracuje nepretrzité, pri maximalni rychlosti a bez produkce zmetkii. Tento
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idealni stav neni mozné dosahnout, nicméné je tieba se k nému co nejvice priblizit.* (cems-

cz.com, 2024)

1.4 Cile TPM

TPM si dava za cil dosdhnout ,,doba udrzby = nula®“, aby vznikla ¢istd doba produkce. Tato

myslenka v§ak neznamenad, Ze uz nebude z4dna udrzba. Cilem je:
e Zadny vypadek produkce kvili poruse
e Odstranéni plytvani v procesech udrzby
e Zajisténi stability a kvality procesu

(lean-fabrika.cz, 2024)

Nejcastéjsim zptsobem je prelozeni doby udrzby do odstavek strojii. DalsSim zptisobem je

pfeneseni Casti udrzby na obsluhu stroje, coz vede ke sniZeni nakladli na oddé¢leni udrzby.

(lean-fabrika.cz, 2024)

UdrZba kwvilli poruge Preventivni tdrzba

Periodicka Udrzba orientovana
preventivni udrzba na stgv

Inspekce +
prognoza
opotiebeni

A MEfici diagnostika
& »stavu (z Cast online)

Inspekce, pravidelna udrzba
Oprava

Obrazek 2 Zékladni strategie TPM (lean-fabrika.cz, 2024)
Podle autorti Augistiady a Cudney je cilem TPM zvysit spokojenost s praci prosttednictvim

nasledujicich prostiedki:
* Snizeni poctu poruch
* SniZeni problémui s kvalitou

* Snizeni poctu bezpecnostnich/ekologickych incidentu
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* Snizeni nakladu

* Zlepsena propustnost

» Konkurencni vyhoda

* Minimalizace havarijni a neplanované udrzby

(Agustiady, Cudney, 2015, str. 12)

A existuji ¢tyfi hlavni cile TPM:
1. Zamezeni plytvani v rychle se ménicim prostiedi
2. Snizeni vyrobnich nakladu
3. Co nejdrivejsi vyrobeni nizké mnozZstvi Sarze
4. Zbozi zaslané zakaznikiim musi byt bez vad

(Agustiady, Cudney, 2015, str. 12)

1.5 Osm pilifa TPM

Osm pilitd TPM je zakladni kdmen TPM, podle Diaze-Rezy a kolektivu (Diaz-Reza et al.,
2019, str. 11) ,,Zavedeni TPM neni jednoduchym ukolem, protozZe neexistuje rada prisnych
krokii, které je treba dodrzet, aby bylo zajisténo jeho uspésné zavedeni. Musi vsak vychdzet
z urcitych koncepci, které umoznuji vytvorit zakladnu zarucujici jeho uspéch, v tomto smyslu
bylo vytvoreno néekolik ,, pilifi*“ reprezentovanych ruznymi ndstroji a postupy, které slouzi

Jjako voditko k dosazeni navrhovanych cilit a které jsou znazornény na obr. 3.

., Kromé toho je na tomto obrazku dum, ktery se sklida z osmi piliru, kde je logicka
posloupnost, kterou je treba dodrzet pri zavadeni TPM. Proto musi byt pilire stanoveny
drive, nez je mozné ,,diim* postavit. Je tfeba zminit, Ze vymezeni pilifii prilis zavisi na
filozofii a vnitrni struktuie v kazde spolecnosti tak, aby bylo personalizovano a prizpiisobeno

podle stavajici kultury a pristupii v samotné spolecnosti.* (Diaz-Reza et al., 2019, str. 11)
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TPM

Zero: Defects, Accidents, Breakdowns,
Inventories & Pollution

Education & Training
Office TPM
Safety, Hygiene &

Quality Maintenan ce

Autonomous Maintenance
Focused Improvement
Planned Maintenan ce

Environment
Developed Management

5's: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke

Obrazek 3 Pilite TPM (Diaz-Reza et al., 2019, str. 11)
1.5.1 Prvni pilif — Autonomni udrzba

Steve Borris tika, ze ,,Vyuzivani vysoce kvalifikovanych technikii nebo inzZenyrit k provadeni
velmi jednoduchych ukonit udrzby neni nakladove efektivni. Pokud by operdtori mohli byt
vySkoleni k provadeni téchto zakladnich ukonii, dava jim to prileZitost zvysit si uroven
dovednosti, zvysuje to jejich odpovédnost za provoz ndradi, zvySuje to jejich pracovni

vvvvvv

také tu vyhodu, Ze se snizuji ndklady na provedeni prace.* (Borris, 20006, str. 9)

Autofi Diaz-Reza a kol. dodavaji, Ze ,,7PM zacina zavedenim 58, jinymi slovy, tento ndstroj
je povazovan za zdkladni kamen implementace TPM.* a Ze ,,Kromé toho, 58 predstavuje pét
disciplin pro udrzeni vizudlniho pracovniho prostoru a je to univerzalni nastroj, ktery lze
pouZzit v jakekoli situaci a kdekoli, od strojit az po financni oddéleni a kancelar. Také 5S
dosahuje klidného prostredi na pracovisti tim, Ze zapojuje zaméstnance s odhodlanim

zavadet a praktikovat systematicky uklid.* (Diaz-Reza et al., 2019, str. 12)

Metoda 58S je podrobné vysvétlena v bod¢€ 2.1..

1.5.2 Druhy pilif — Neustalé zlepSovani Kaizen

Japonsky termin. Kai znamend ,zména“, Zen znamend ,k lepSimu®, Kaizen znamena

»heustalé zlepSovani. (Agustiady, Cudney, 2015, str. 15)
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Kaizen znamena ,,neustalé zlepSovani®, pricemz 5S je jednim z nejcastéji zavadénych prvki
v rdmci snahy o neustalé zlepSovani. Principem Kaizen je velké mnozstvi malych zlepSeni,
ktera jsou efektivnéj$i nez néktera zlepSeni velké hodnoty. Obecné je filozofie Kaizen
zaloZzena na zkraceni doby cyklu a harmonogramu dodéavek, coz nasledné zvysSuje
produktivitu, sniZuje mnozstvi rozpracované vyroby, snizuje pocet vad, zvySuje kapacitu,
zvysuje flexibilitu a navrhuje zlepSeni pomoci technik vizudlniho fizeni. Tyto Cinnosti se
vSak neomezuji pouze na vyrobni oblasti, ale 1ze je realizovat i v ramci administrativnich

oblasti. (Diaz-Reza et al., 2019, str. 14)

1.5.3 Treti pilif — Planovana adrzba

Planovana udrzba hledé zékladni pfi¢iny problému se zatizenim a identifikuje a zavadi jejich

fesSeni. (Borris, 2006, str. 9, 10)

V mnoha organizacich je udrzba fizena jen zfidka, technici si vybiraji prace, které chtéji
resit, a vyuzivaji k tomu ,,vlastni zkuSenosti“. VétSina technikli nemé rada rutinni adrzbu,
protoze se priliS opakuje a neni vyzvou. Kromé toho nejleps$i platy dostavaji hasici
poruchovych stavi: ti, ktefi pfichazeji na pomoc, kdyz se stroj rozbije. Existuji i technici,
ktefi jsou odborniky firmy na problémy, které se vyskytuji kazdy tyden! Jsou tak dobii v
feSeni problémd, ze k nim stidle dochazi kazdy tyden. Nekteti lidé si neuvédomuji, ze
opakujici se zavady jsou nevyiesené zavady. Odborny termin pro haSeni pozart je reaktivni
udrzba nebo by to tak bylo, kdyby se problém pii poruSe skute¢né opravil. (Borris, 20006, str.
9, 10)

Cilem planované udrzby (keikaku hozen) je dosdhnout a udrzet dostupnost strojii, optimalni
naklady na udrZbu, zvysit spolehlivost a udrZzovatelnost strojii, eliminovat poruchy a havarie
a zajistit stdlou dostupnost ndhradnich dili. Obvykle planovand udrzba zahrnuje préace
vedené vysoce kvalifikovanymi techniky udrzby. Planovana udrzba se také tyka postupt a
pfistupi k udrzbé jako je preventivni Udrzba, udrzba zalozend na Case (TBM), udrzba
zaloZena na stavu (CBM) a ndpravna udrzba (CM). Klicem k efektivni planované udrzbé je
mit pro kazdy nastroj plan PM, ktery zahrnuje nasledujici hlavni ¢innosti (Diaz-Reza et al.,

2019, str. 15):
e Poradenstvi a podpora pro samostatnd povolani v oblasti udrzby

e Planovana udrzba (stabilizace MTBF, prodlouzeni zivotnosti zafizeni, urceni, kdy

pouzit rizné tikony Udrzby pomoci prediktivni technologie tdrzby).
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e Rizeni mazéani

e Piizptsobeni struktury pldnované udrzby

e Sprava nahradnich dilt

e Snizeni ndkladl na adrzbu

e ZlepSovani a aktualizace dovednosti v oblasti udrzby

o Uspéch pfi pouzivani nastroji prediktivni udrzby
(Diaz-Reza et al., 2019, str. 15)

1.5.4 Ctvrty pili¥ — Vzdélavani a $koleni

Tento pilif je zdsadni, protoZe zde dochazi k prvotnimu pochopeni vyznamu TPM, nésleduje
pochopeni spravnych provoznich procesti, provoznich strojii a pfisnosti norem. (Diaz-Reza

et al., 2019, str. 16)

V mnoha firmach se Skoleni neptiklada takovy vyznam, jaky si zaslouzi. Postupy jsou ¢asto
pfedavany neformélné¢ pifimo na pracovisti a Skoleny pracovnik si musi délat vlastni

poznamky. (Borris, 2006, str. 7)

Bez tadného skoleni TPM a udrzba obecné jednoduse nebude fungovat. Tento pilif
vysvétluje jaké znalosti jsou nezbytné, jak je ucit a jak potvrdit, Ze byly osvojeny a
pochopeny. Dilezité je, aby byla potvrzena zptlisobilost obsluhy, nikoli pouze to, Ze
absolvovala kurz. (Podivejte se na néktera osvédceni prodejct; Casto se v nich uvadi, ze
osoba ,,absolvovala®“ kurz. Ztidkakdy je v nich zminka o porozuméni nebo vykonu.)

Vsechny podrobnosti o Skoleni musi byt zaznamenany. (Borris, 2006, str. 7)

1.5.5 Paty pilif — Kvalitni udrzba

Zamé&feno na poté€Seni zakaznikl prostfednictvim nejvyssi kvality pii vyrobé bez vad.
Zaméfuje se na systematické odstranovani neshod, ziskdme povédomi o tom, které ¢asti
zafizeni ovliviluji kvalitu vyrobku a zacneme odstraniovat soucasné problémy s kvalitou a
poté piejdeme k potencidlnim problémim s kvalitou. Prechod od reaktivniho k

proaktivnimu. (Agustiady, Cudney, 2015, str. 16)
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1.5.6 Sesty piliit —- TPM v kancelafi

Cile OTPM by m¢ly zahrnovat funkéni ztraty, organizaci vysoce efektivnich kancelafi,
poskytovani sluzeb a podporu vyrobnich oddéleni se zaméfenim na pracovisté¢ a
standardizované pracovni postupy efektivni organizace. Navic zde technicti specialisté v
procesu urcuji typ potiebného stroje, technici udrzby stanovuji nejefektivnéjsi strategie
udrzby, obsluha stroji striktné dodrzuje optimalni vyuziti zafizeni, je stanovena
nejefektivnéjsi strategie fizeni podle kritickych Casti, je zaruena bezpecnost a zdrava prace.
Jak jiz bylo uvedeno, cilem OTPM je eliminace ztrat, coz zahrnuje analyzu procestu a

postupll pro zvySeni automatizace ufadu. (Diaz-Reza et al., 2019, str. 17)

V tomto smyslu jsou podle Panneerselvama nékteré ze ztrat, které se hledaji k feseni a

zamezeni, nasledujici (Diaz-Reza et al., 2019, str. 17):
e Ztraty pr¥i zpracovani
e Ztrdty v nakladech vietné ucetnictvi, nakupu, trznich technologii a prodeje
e ZvySenim urovné zdsob.
e Ztrdta komunikace
e Ztraty zpiisobené necinnosti
e Ztraty zpiisobené upravami a presnosti
e Poruchy kancelarského vybaveni
o Preruseni komunikacniho kanalu, telefonu nebo internetu
e Cas straveny vyhleddavanim informaci
e Zddné pripojeni online
o Stiznosti zakazniku kviili logistice
e Ztraty zpiisobené nizkou kvalitou
o Vydaje na expedice nebo nouzové nakupy
e Ztraty zpiisobené neaktivnimi provozovateli
o Sedmy pilit — Bezpecnost, hygiena a Zivotni prostiedi

(Diaz-Reza et al., 2019, str. 17)
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1.5.7 Sedmy pilif — Bezpecnost, hygiena a Zivotni prostiedi

Hlavnim cilem je zajistit pracovisté s nulovym vyskytem pracovnich urazli, nemoci z
povolani a ekologickych havarii. Stejn¢ tak se sleduje, aby v piipadé, ze existuji oblasti
ohrozujici zdravi, byly identifikovany, zlepSeny a zaroven byly provadény Cinnosti, které
chrani zivotni prostfedi. Také organizace by se méely chovat ohleduplné k lidem i k zivotnimu
prostiedi. Naptiklad propagacni bezpecnostni aktivity, jako napi: Kaizen aktivity, soutéz o
bezpecnosti, tvorba bezpecnostnich plakati, mésic bezpecnosti, oslava tydne a informovani
o nejlepSich iniciativach proti ztratdm a piistupim, mohou hodné piispét ke zlepSeni

bezpecnosti na pracovisti. (Diaz-Reza et al., 2019, str. 18)

1.5.8 Osmy pilif — Pocatecni faze Fizeni

Metodika se fidi jakousi analyzou hodnotovych tokil. Jak spole¢nost ziskdva napady na nové
produkty? Jak provadi vybér a navrh novych vyrobka? Jak 1ze 1épe uspokojit potieby a piani
zakaznik(? Kdyz se zakaznik obrati na spolecnost, je hovor vytizen efektivneé? Jak probihaji
faze mezi telefonatem a odeslanim vyrobku? Je dokumentace potiebna a efektivni? Je
fakturace spravna? Dostane zdkaznik zbozi tak, jak bylo slibeno a ve slibeném terminu?

(Borris, 2006, str. 12)

Dalsi oblasti, které se tyka, je zlepSeni vyrobitelnosti vyrobku. Je snadné jej vyrobit? Lze jej
sestavit Spatnym zpisobem nebo jsou dily vyrobeny Poka Yoke a tak do sebe zapadaji pouze
jednim zptsobem? Je spolehlivy? Je snadné jej udrzovat? Je snadné jej ovladat? Je stroj z
hlediska spotteby energie a u€innosti efektivni? Mé nizké nadklady na vlastnictvi? (Borris,

2006, str. 12)

Tym musi prozkoumat cely systém od zacatku aZz do konce a hledat moZnosti zlepSeni.

(Borris, 2006, str. 12)
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2 HLAVNI NASTROJE TPM

2.1 Metoda 5S

Vyhodou 58 je, Ze na Cist§im pracovisti se 1€pe pracuje a je tedy produktivngjsi. Spravné a
v poradku ulozené nastroje snizuji mnozstvi zmetkt a nedodélkti i nehod. Snadny piistup k
nastrojim na standardnim misté¢ urychluje jejich pouzivani a tim se zvySuje celkova
produktivita. MiZe byt také potfeba mén¢ mista a pocet potfebnych nastroji se miize snizit.
Muze se zkratit doba, po kterou se novy pracovnik seznamuje s pracovistém. Kromée toho si
pracovnici pii CiSténi strojli nebo pracovist mohou vSimnout a opravit nékteré drobné
problémy, které by jinak mohli pfehlédnout. Celkové to miize mit pomérné velké vyhody.

(allaboutlean.com, 2024)

Ne vzdy se vSak vySe uvedené vyhody projevi a to bud’ proto, Ze se 5S provadi nespravné
nebo se pouziva v oblasti, ktera neni pro 5S vhodna nebo usili pfevysuje ptinosy. V kazdém

pripad¢ je Casto uzite¢né, ale ne vzdy a vSude. (allaboutlean.com, 2024)

2.1.1 Seiri — Tridéni
Seiri ($&B1): tidéni; usporddani; organizace; uvedeni do pordadku; uprava;
regulace; poradek (allaboutlean.com, 2024)
V prvnim kroku se vyttidi a odstrani v§echny nepottebné véci. Patii sem naradi, dily,
navody a vSechny dalSi nepotiebné predméty. Musi se projit cely prostor a u kazdé
polozky rozhodnout, zda je pro praci nezbytna. Pokud neni nutn4, jedna se o rusivy

prvek, ktery piekéazi a ktery je tteba odstranit. (allaboutlean.com, 2024)
Ve druhém kroku se vSechny oznacené predméty odstrani a shromazdi pro dalsi
pouziti, renovaci, recyklaci nebo vyhozeni. (allaboutlean.com, 2024)

2.1.2 Seiton — Systematické uspoiradani
Seiton (&MH):  porddek; dat do poradku; uklidit; vihledné usporddat
(allaboutlean.com, 2024)

Systematické usporadani predmétt, které jsou na pracovisti potiebné. Kazdy nastroj
a vSechny dily maji mit definované misto. Pokud je mista malo, jsou Cast&ji

pouzivané nastroje bliZze mistu pouziti, méné €asto pouzivané nastroje jsou dale. V
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2.1.3

2.14

2.1.5

idedlnim ptipad¢, kdykoli cloveék néstroj potfebuje, je pokazdé na pfesné stejném
misté. Toto uspotadani je Casto podpoteno také znacenim nebo designem ulozného

prostoru. (allaboutlean.com, 2024)

Seiso — Uklid, ¢isténi
Seiso ({1, nékdy také psano Seisou): klid

Jak ndzev napovida, je to uklid mista. Pokud jesté nebylo provedeno v kroku 1 nebo
2, je také potieba vyménit nebo opravit vSe, co je rozbité nebo poskozené. Krome

toho muze uklid zahrnovat také udrzbu stroju. (allaboutlean.com, 2024)

Seiketsu — Standardizace
Seiketsu (JHR): disty; hygienicky, hygienicky; disty; ctnostny; neposkvrnény
(allaboutlean.com, 2024)

Seiketsu se sice v anglicting ¢asto pieklada jako ,,standardize®, v Japonsku je pouZziti
tohoto S pon¢kud odlisné, kde se pouziva pro udrzovani Cistoty. (allaboutlean.com,

2024)

Podstatou kroku standardizace je vytvofit standard, aby bylo moZzné vyrobni
pracoviSté udrzovat v Cistoté. Standardem jsou prvni tfi S. S ¢islem 4 se nyni musi
udrzovat standard. Pokud je potfeba vytvofit standard, ktery musi pracovnik na
daném pracovisti udrzovat, ma to sviij smysl. V kazdém ptipadé je potieba se ujistit,
ze rozttidéné (1: Seiri — Ttidit), usporadané (2: Seiton — Systematické usporadani) a

vycisténé (3: Seiso — Lesk) pracoviste tak vzdy ziistane. (allaboutlean.com, 2024)

Shitsuke - Udrzitelnost, sebekazen

Shitsuke (¥%, obvykle psano L -D)): kdzen; vyevik; vyuka slusného chovani.
(allaboutlean.com, 2024)
Bojovat se svym vnitinim pokusenim!

Pro Shitsuke je potfeba disciplina, udrzeni Cistoty a poradku. Bohuzel pracovisté —
vlastn¢ jakékoliv misto — ma tendenci stat se neporadnym, pokud se o néj nepecuje.

Proto je k udrzeni Cistoty zapotiebi neustalého usili. (allaboutlean.com, 2024)
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2.2 OEE

OEE - Overall Equipment Effectiveness je nejpouzivanéjsi vyrobni statistika managementu
podnikt. Hodnota OEE piedstavuje kliCovou informaci pro podniky, které chtéji neustéle
zlepsSovat a zestihlovat svoje vyrobni procesy. Vyuziva se ve zlepSovacich programech jako
downtime management (DTM), lean manufacturing, Six Sigma nebo Kaizen. Celkova
efektivita zafizeni OEE odkryva skryté kapacity vyrobnich stroji, které mohou vyuzit

vyrobni tymy a dosahnout tim zvySeni provozniho zisku podniku. (oee.cz, 2024)
OEE ukazuje vyrobni:
e DOSTUPNOST - ztraty zptisobené prostoji/opravami nebo poruchami stroji
e VYKON - ztraty vyuziti normované kapacity zatizeni/niz$i vyrobni takt
o KVALITA - ztraty z nekvality vyrobkii/vady/poskozeni

(oee.cz, 2024)

2.2.1 Vypocet OEE

OEE je v procentech vyjadieno jako soucin téchto uvedenych tii faktor:

9 9% Skutecny &as vyroby Skuteéna produkce Kvalitni produkce

OEE = Planovany cas vyroby Planovana produkce Skutec¢na produkce

X 100%

Obrazek 4 Vypocet OEE (oee.cz, 2024)

Ptiklad efektivity zafizeni vypoctend a zobrazena v OEE:
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Celkovy ¢as
12:00:00

Planovany ¢as
12:00:00

Cas bez
planovanych smén

Pridéleny ¢as
12:00:00

Planovany prostoj

Operaéni ¢as
05:50:20

Neplanovany prostoj
06:09:39

Cisty operaéni cas
02:18:35

Ztrata vykonu
03:31:45

Efektivni cas
01:49:59

Ztrata kvality
00:28:35

Sménovy ‘Ocekavan OEE OEE OEE

cas cas dostupnost vykon kvalita EEES

100,0 | 100,0 48,7 39,6 79,4 15,3

Obrazek 5 Efektivita zafizeni vypoctena zobrazena v OEE (oee.cz, 2024)
2.3 Stihla vyroba

Stihla vyroba je metodika, kterou vyvinula firma Toyota po 2. svétové vélce jako Toyota
Production System (TPS). Duchovnimi otci této metodiky jsou Taiichi Ohno a Shigeo
Shingo. Jedna se o ptistup k vyrobé zpisobem, kdy se producent snazi uspokojit v maximalni
mife zdkaznikovy pozadavky tim, Ze bude vyrabét jen to, co zékaznik pozaduje a nevyrabét
velké skladové zasoby. Snazi se vytvaret produkty v co mozna nejkrat$i dob¢ a pokud mozno
s minimalnimi ndklady, bez ztraty kvality nebo na ukor zékaznika. Dosdhne toho

minimalizaci plytvani. (leantechnology.cz, 2024)
Ustiednim aspektem §tih1é vyroby je (beewatec.com, 2024):
Identifikace a eliminace osmi druht plytvani (znamé jako Muda):
1. Nadprodukce: Vyroba vétsiho mnozstvi, nez je skutecné poptavka zdkaznik.

2. Cekaci doby: Cas ztraceny kvili nevyuzitym zdrojim nebo dlouhym dodacim

lThutam.
3. Pieprava: Zbytecny pohyb materialii nebo vyrobki.

4. Nadmérné zpracovani: Prace navic nebo zbytecné slozité procesni kroky.

5. Zésoby: Nadbytec¢né zasoby surovin, polotovar nebo hotovych vyrobk.
6. Presuny: Zbyte¢né pohyby pracovnikl nebo strojt.
7. Chyby: Opravy nebo zmetkové vyrobky v dusledku problémi s kvalitou.

8. Nedostatecné vyuziti zaméstnancti: Nedostatecné vyuZiti nebo nevyuZity potencial

zameéstnance.
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(beewatec.com, 2024)

Zavedenim $tihlé vyroby mohou organizace dosdhnout mnoha vyhod, vcetné zvySeni
efektivity, snizeni nakladl, zlepseni kvality produktu, zvySeni spokojenosti zadkaznikli a

ziskani konkurencni vyhody. (beewatec.com, 2024)

2.4 SMED

Metoda SMED patii mezi zédkladni pilife redukce plytvani ve vyrobé. Vznik této metody se
datuje k roku 1950 u vyrobni spolecnosti Toyota. V t&€ dobé vykonnost strojniho zafizeni
byla ve spolec¢nosti velmi nizkd a s tim souvisela i nizkd konkurenceschopnost. Zasluhou
metody SMED byla spole¢nost schopna razantné zvysit efektivitu strojniho zafizeni.

(prolean.cz, 2024)

SMED se da charakterizovat jako metoda, kterd systematicky zjednodusuje proces sefizeni

daného nastroje, stroje €i zafizeni. (prolean.cz, 2024)

Cile metody:
e SniZeni doby sefizeni
e Zvyseni flexibility/snizeni hladiny zasob materialu
e Uvolnéni kapacity strojniho zatfizeni

(prolean.cz, 2024)

2.5 Six Sigma

Samotny termin Six Sigma je zalozeny na statistickém konceptu, ze defektni polozka muze
byt minimalizovana udrzbou 6-ti standardnich odchylek, mezi procesnim stfednim
primérem a jeho hornimi a dolnimi specifikovanymi limity. Six Sigma také bere v potaz
tendenci procesu degradovat v dlouhodobém horizontu. Six Sigma proces (Obrazek 6) mize
tolerovat posun o 1,5 standardni odchylky od nastavené hodnoty normalu a stale udrzovat

bezpeény mantinel mezi procesnim primérem a jeho limity. (leang6sigma.cz, 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

2

DBDHH D
/TN

LSL USL
-60 -50 -40 -30 -20 -10 X +10 +20 430 +40 +50 +60

Obrazek 6 Sig Sigma proces a jeho vymezeni (Ileang6sigma.cz, 2024)
Six Sigma je metodikou pro efektivni feSeni vybraného problému ve vyrobé. Jejim vyuzitim
se redukuje mnozstvi vyrobenych defektnich produktd ¢i poskytnutych sluzeb a tim se
zvySuji nejen piijmy, ale 1 zdkaznicka spokojenost. Six Sigma identifikuje pfi¢iny a pomaha

navrhnout efektivni feSeni. (leangbsigma.cz, 2024)

Cilem metody Six Sigma je zvladat procesy takovym zplisobem, Zze se v nich nebude
vyskytovat vic nez 3,4 chyby na jeden milion ptilezitosti. SnaZzi se co nejvice snizit procesni
variabilitu a hleda faktory, které ji zplsobuji a které jsou nasledné zvladany.

(leangbsigma.cz, 2024)
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3 SEDM ZAKLADNICH KROKU K SAMOSTATNE UDRZBE

3.1 Samostatna udrzba vykonavana vyrobou

Tento program je urcen pro obsluhu zafizeni a jeho cilem je pfenést co nejvice ¢innosti a
kompetenci z oddéleni drzby na vyrobu. Vychazi se z ptedpokladu, Ze pracovnik udrzby je
vysoce kvalifikovany a jeho kapacit je vzdy nedostatek. Program autonomni tdrzby slouzi
k tomu, aby se kapacity kvalifikovaného udrzbate uvolnily pro program planované udrzby.

Zavedeni autonomni udrzby probihd v sedmi krocich (escare.cz, 2024):

- 9

7. Rozvoj autonomni udrzby

Znalost
» 6. Organizace a poradek vztahu mezi
pfesnosti zafizeni

5. Autonomni kontrola a kvalitou produkce

4. \VSeobecna kontrola
Znalost funkei a struktury

e o zafizeni
3. Normy cisteni a mazani

2. Eliminace zdroj( znecisténi Schopnost objevovat poruchy,
porozumét principlim a metodam

1. Pocatedni Cisténi ZlepSovani

Obrazek 7 7 krokii autonomni drzby (escare.cz, 2024)
3.1.1 1. Krok - Pocatecni ¢iSténi

Cilem prvniho kroku je umoznit operatorim vyhledat nedostatky na zafizeni tzv.
abnormality (poSkozené Casti, prusaky oleje, uvolnéné Casti) a ovefit si v praxi, Ze Cisténi je
kontrolou. Déle pak definovat opatfeni na odstranéni abnormalit, ¢imZ se zabrani
zrychlenému opotiebeni zatfizeni a v neposledni fad¢ také vtahnout operatora do TPM.

(escare.cz, 2024)
Pocatecni Cisténi realizujeme v Sesti postupnych krocich (escare.cz, 2024):

e Piiprava na ciSténi — pfipravit si pomicky na ¢isténi, formulare, dokumentaci ke

strojim, fotoaparat, zaznamové prostfedky, odpadni nadoby apod.
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e Schiizka tymu — svolani ¢lent tymu TPM, proskoleni ¢lenti tymu, definovani cili
pocatecniho Cisténi, sezndmeni se se zafizenim.
e Cisténi stroje — vycisténi stroje dle planu, zhotoveni fotodokumentace stavu pred a

stavu po, oznaceni abnormalit, odstranéni abnormalit drobného charakteru, vyplnéni

karty zadvad, definovani standardu ¢isténi stroje.

e Napravna opatieni — odstranéni vSech abnormalit, postupné zlepSovani technik
¢isténi.

e Udrzovani stavu stroje — provadéni pravidelného cisténi dle standardu, provadéni

zaznamu o nalezenych abnormalitach, odstranniovani abnormalit.

e Ov¢feni prvniho kroku autonomni tdrzby (AU) — sepsani zpravy (prezentace) o
provedeném pocate¢nim cisténi, provedeni auditu prvniho kroku, certifikace

pracovisté na prvni krok AU.

3.1.2 2. Krok - Eliminace zdroji znecisténi

Cilem druhého kroku AU je zredukovat Cas CiSténi zafizeni na minimalni moznou miru
prostiednictvim odstranéni zdroji znecisténi. I tento krok se realizuje v postupnych Sesti

¢innostech (escare.cz, 2024):
e Schiizka tymu — proskoleni pracovnikii, pfiprava na provedeni druhého kroku AU.

e Prohlidka stroje — prohlidka vSech ¢asti zafizeni, definovani zdrojii znecisténi a

obtiznég ptistupnych mist, fotodokumentace.

e Eliminace zdrojii znecisténi — definovani a realizace opatieni na odstranéni zdrojt
zneCisténi a eliminaci tézko dostupnych Casti stroje.

e Tvorba planu ¢iSténi — aktualizace a uprava standardu ¢isténi stroje dle provedenych
opatrenti.

e Redukce ¢asu na Cisténi — na schiizce tymu se hledaji nejvhodnéjsi prostredky a

pomtucky na ¢isténi s ohledem na dal$i zkracovani potiebného ¢asu na ¢isténi.

e Ovéfeni druhého kroku AU — sepsani zpravy (prezentace) o provedeném druhém

kroku, provedeni auditu druhého kroku, certifikace pracoviité na druhy krok AU.
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3.1.3 3: Krok — Normy ¢isténi a mazani

Cilem tietiho kroku AU je doplnit do standard pracoviité standardy mazani. Mezi standardy
mazani patii veskeré Cinnosti souvisejici s dopliiovanim provoznich kapalin a spotifebniho
materidlu do stroje. Soucasti tohoto kroku byva optimalizace systému olejového
hospodaistvi ve spole¢nosti, kdy dochazi k sjednoceni a minimalizaci poctu pouzivanych
maziv. Déle vizualizaci a standardizaci skladovych mist a jednotlivych polozek oleji a

maziv. Samotny tieti krok AU probih4 v nasledujicich krocich (escare.cz, 2024):

e Schiizka tymu — proskoleni pracovnikil na tfeti krok AU a pravidla olejového
hospodarstvi, udrzba ptipravi mazaci plan dle specifikace a potfeb jednotlivych
zafizeni.

e Prohlidka stroje — fyzicka kontrola vSech mazacich mist na zafizeni v¢etné ovétreni

dostupnosti maziva a zpiisobu provedeni mazani, vSechny zjisténé zdvady se zapisi

do karty zavad.

e Eliminace probléml pfi mazani — odstranéni vSech nalezenych zavad, ptiprava
optimalnich mist pro autonomni mazani, ozna¢eni maxim a minim na odmeérkach

kapalin na strojich.

e Tvorba planu mazani — vytvoieni standardu mazani pro kazdé zatizeni s viditelnym

oznacenim vSech mist ur¢enych pro mazani pro snadnou kontrolu plnéni standardu.

e Ovéfeni tietiho kroku AU — sepsani zpravy (prezentace) o provedeném téetim kroku,

provedeni auditu tietiho kroku, certifikace pracovisté na tieti krok AU.

3.1.4 4. Krok — VSeobecna kontrola

Smyslem &tvrtého kroku AU je naudit operatora znat své zafizeni, tim zvysit jeho kvalifikaci
a rozumet 1 technickym pojmlim a nazvim jednotlivych ¢asti zatizeni. Je nutné si uvédomit,
ze ne kazdy pracovnik mé technické vzdélani a bude rozumét vSem pojmim, které pfi
definovéni a odstraniovani abnormalit a zdvad na zafizeni jsou pouzity. Cilem tohoto kroku
je ptipravit operdtora na samostatné udrzbaiské zakroky, které budou odpovidat jeho
znalostem a kompetenci. V rdmci tohoto kroku je ukolem udrzby vytvofit standardy popisu

zatizeni pomoci, kterych se budou néasledné operatofi se zafizenim seznamovat. (escare.cz,

2024)
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3.1.5 5. Krok — Autonomni kontrola

Cilem tohoto kroku je definovat standardy autonomni udrzby stroje. Zakladem je jasné
rozdéleni kompetenci a odpovédnosti za zatizeni mezi udrzbu a vyrobu. V ramci tohoto
kroku je nutné prehodnotit dosud vytvorené standardy CiSténi a mazani a rozsifit je o dalsi
¢innosti odpovidajici zvySené kvalifikaci operatora po absolvovani ctvrtého kroku. Po
implementaci tohoto kroku je ziskdna dostatecnéd kapacita kvalifikovanych udrzbaiti pro
provadéni planované udrzby prevedeni mnoha dosavadnich Cinnosti z jejich kompetence do

kompetence vyroby. (escare.cz, 2024)

3.1.6 6. Krok — Organizace a poradek

V ramci Sestého kroku AU jsou rozsifovany kompetence operatorti vyroby a postupnym
zvySovanim jejich kvalifikace jsou na né prenaSeny dal$i kompetence ze strany udrzby.
Cilem tohoto kroku je maximalné rozsifit autonomnost a nezavislost vyroby v otazkach
udrzby. Soucasti tohoto kroku je vytvorit systém pravidel pro udrzbu stroji a rychlou reakci

na odstavku zatizeni. (escare.cz, 2024)

3.1.7 7. Krok — Rozvoj autonomni udrzby

Cilem posledniho kroku AU je soustavné zlepsovani stavu AU. Vrcholem AU je kompletni

predani stroje v otazkéach udrzby do rukou vyroby tzn. operatoru (escare.cz, 2024).

Prvni tii kroky AU lze povazovat v modernim podniku za standard. AU je zékladnim
nastrojem pro zménu postoje pracovnikli k otazkam udrzby. Je potieba zménit zab&hlé
dogma ,,Ja jsem tu, abych vyrabél a Gdrzbat, aby se staral o stroje®. Operator je se strojem
po jeho nejdelsi ¢ast Zivotnosti a proto je tim nejlep$im kandidatem odpovidat za jeho stav

a spolehlivost. (escare.cz, 2024)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Na zacatku teoretické Casti byl popsan jeden z hlavnich oborti primyslového inzenyrstvi a
to totalné produktivni udrzba (TPM), historie tohoto oboru, filozofie a cile. Bylo detailnéji
popsano osm piliti TPM: Autonomni udrzba, Kaizen, planovana udrzba, vzdé€lavani a
Skoleni, kvalitni udrzba, TPM v kancelafi, bezpecnost, hygiena a Zzivotni prostiedi a
pocatecni faze fizeni.

Ve druh¢ kapitole prace jsou popsany hlavni nastroje, které¢ TPM vyuziva. Prvni nastroj byla
metoda 5S, druhy néstroj byla definice a vypocet OEE. Tteti néstroj byla §tihla vyroba, ¢tvrty
metoda SMED a posledni, paty nastroj, metoda Six Sigma.

V posledni kapitole je popsano sedm zékladnich krokt k zavedeni samostatné (autonomni)

udrzby.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI A JEJI PRODUKCE

Faurecia Interiors Pardubice s.r.o0. je soucasti spolecnosti Forvia Faurecia a je jednim z osmi
zavodlu v Ceské republice. Zaroven je jeden ze dvou zavodul, ktery se vénuje vyrobé

interiérovych ¢asti do riznych automobili. (faurecia-cz.cz, 2024)

Koncern Forvia vznikl v roce 2021 spojenim francouzské spolecnosti Faurecia a némecké
spolecnosti Hella. Diky tomuto spojeni se o¢ekava vznik globalniho lidra v oblasti rychle se

rozvijejicich automobilovych technologii. (faurecia-cz.cz, 2024)

Ke 14.srpnu 2021 spolecnost Faurecia oznamila, Zze dosdhla dohody s akcionafi z fad
rodinnych pfislusnikti a spolecnosti Hella spojenou se zahajenim vetejné nabidky na koupi
vSech akcii Helly v hotovosti za cenu 60 EUR za akcii a na ziskani akcii jez budou vlastnit
rodinni pfislusnici: 60% podil za cenu 60 EUR. Predstavenstvo spole¢nosti Faurecia ziskalo
podporu spolecnosti Hella a jednomysIlné schvalila transakci ptedstavujici celkovou
odhadovanou hodnotu podniku 6.7 miliard EUR za 100% spole¢nosti Hella. (faurecia-cz.cz,

2024)

Spojena skupina se zaméii na Ctyfi oblasti ristu, které jsou pln€ v souladu s megatrendy v
automobilovém primyslu: Elektromobilitu (véetné vodikovych feseni), ADAS a autonomni
fizeni, Kokpit budoucnosti a Rizeni hodnoty béhem Zivotniho cyklu. Cilem je, aby se tato
skupina stala kli¢ovym hraem v oblasti elektroniky a softwaru s trzbami 3,7 miliard EUR a
témet 3,000 softwarovymi inZenyry. Dosahla kritické masy, drzela vedouci pozice ve vSech
svych aktivitdich a stala se 7. nejveétSim celosvétovym dodavatelem pro automobilovy
prumysl (mezi péti nejvétsSimi v Evropé a deseti nejvétSimi v Jizni a Severni Americe a v
Asii), s vyrazné vylepSenym profilem, pokud jde o obchody a dosah k zikazniklim.

(faurecia-cz.cz, 2024)

5.1 Historie firmy

V roce 1914 oteviel Francouz Bertrand Faure svou prvni dilnu, ktera se specializovala na
vyrobu sedadel pro tramvaje a metro v PafiZi. Faureho spolecnost byla pak znama jako
Betrand Faure Group. V roce 1929, patnact let po zalozeni BFG, ziskala spolecnost
patentovanou licenci na efektivni vyrobu pruzinovych matraci a sedacek pro automobily a
tramvaje. Po druhé svétové vélce poptavka po téchto vyrobcich vyrazné vzrostla. V roce
1987 sloucil francouzsky vyrobce Peugeot dcefiné spolecnosti AOP (ACIERS a Outillages

Peugeot — Peugeot oceli a nastroje) a jizdni kola Peugeot a dal tak vzniknout nové
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spolecnosti ECIA (zatizeni a komponenty pro automobilovy primysl). V nésledujicich
letech ECIA ptebrala nékolik velkych spolecnosti a stala se tak lidrem evropského trhu pro
vyfukové systémy, sedacky a ¢asti interiéru a exteriéru vozidel jesté pied tim, nez se spojila
s BFG. V prosinci 1997 ptedlozila ECIA holdingu Bertrand Faure nabidku na pievzeti. Fuze
se uskutecnila a spolecnost Faurecia byla zalozena o dva roky pozdéji, v roce 1999, coz
vedlo k podniku s 32 000 zamé&stnanci, obratem vice nez 4 miliardy EUR a mezinarodnim
vlivem, ktery mél siln¢ vazby piedev§im na automobilovy primysl v Némecku. (Faurecia,

2024)

5.1.1 Faurecia v Pardubicich

CNT3

Zavod v Pardubicich je jednim ze dvou v CR, ktery spada do oblasti ,,interiérii a zamétuje
se na vyrobu z textilu a plastll pro automobilovy primysl. Pardubicky zévod je unikatni
pfedev§im kombinaci dvou technologii, které se v ném pouzivaji. Jedné se o vstiikovani
plasti a termoformatovani textilii. Historie tohoto zavodu saha az do poloviny 90. let
minulého stoleti. Béhem této doby podnik prochézel zménami majiteld, zménou zaméteni
vyroby, ale po cely ten ¢as byl spojen s automobilovym primyslem. Poslednim majitelem
se dne 1.3. 2012 stala skupina Faurecia, kterd v Pardubicich produkuje dodnes. (Faurecia,

2024)

V roce 2016 prosel podnik kompletni rekonstrukci, které byla nezbytné nutnd, aby zde
nebyly spokojeny pouze navstévy, ale pfedevS§im zaméstnanci. Tato rekonstrukce se tykala
vSech vyrobnich hal, spolecnych prostor i jednotlivych kancelati, které pottebovaly nové

vybaveni i fasadu. (Faurecia, 2024)

Dalsi zlomovy rok byl rok 2021, kdy byla oteviena druha vyrobni hala o vyrobni plose
16 000 m?. (Faurecia, 2024)

Pocet zaméstnanct firmy je k dneSnimu dni 650 lidi. (Faurecia, 2024)

5.2 Organizaéni struktura

Organizacn€ je pardubicky zavod clenén na plant manazera, deputy plant manaZera,
jednotlivé vyrobni manazery, ktefi jsou déleni na ¢asti UAP1 — UAPS a na manazery dalSich,
podptrnych oddéleni (logistika, HR, Controlling, Manufacturing Engineering, Kvalita, FES,
HSE, PLTL).

Déle se déli na jednotlivé Supervisory nebo Coordinatory a ti poté jest¢ na GAP leadery.

Posledni ¢lanek firmy jsou operatofi na jednotlivych oddélenich.
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5.3 Vyrobni portfolio

Spolecnost Faurecia Interiors Pardubice aktudlné vyrabi interiérové ¢asti do automobiltl

znacek Toyota, BMW, Skoda.

5.3.1 Toyota

Pro vyrobni zavod firmy Toyota ve sttedoCeském Kolin€ se vyrabi 2 druhy vyrobku:

e Palubni deska pro model Toyota Yaris.

Obrazek 8 Palubni deska Toyota Yaris (Toyota.cz, 2024)
e Druhym produktem je vnitini koberec, ktery je umistény na podlaze celé¢ho interiéru

auta.

5.3.2 BMW

Automobilka BMW si nechava ve Faurecii vyrabét vSechny dveini panely do modelu iX
(i20), BMW fada 1 (F40) a do vlajkového modelu firmy BMW, fadu 7 (G70). Rada 7 je

osazena nejen kvalitni klizi, ale 1 ozdobnymi prvky od firmy Swarovski®.
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Obrazek 11 Interiér BMW 7 (BMW.cz, 2024)

5.3.3 Skoda

Faurecia ziskala v roce 2022 novy projekt pro spole¢nost Skoda Auto, vyrobu ¢asti palubni

desky do nové Skody Kodiaq.

Vyrabi se zde spodni a horni tlozny kastlik na strané spolujezdce ¢ast oblozeni za displejem
fidi¢e a odkladaci kastlik na strané fidi¢e. VSechny varianty se vyrabi jak pro levostranny

provoz, tak i pro pravostranny.
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Obrazek 12 Interiér Skoda Kodiaq (skoda-auto.cz, 2024)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PROVADENI UDRZBY

Oddé¢leni Manufacturing Engineering se skladd z ¢asti pro udrzbu, ktera se jesté¢ d€li na
udrzbu vstiikovacich forem a na adrzbu strojii, zafizeni a vybaveni, a na ¢ast specialisti

zodpovédnych za spravu budovy a pripravy novych vyrobnich linek.

Udrzbova c¢ast oddéleni mad 15 udrzbart stroji, zafizeni a vybaveni, rozdélenych
nerovnomérné na smeény v nepietrzitém provozu. Udrzbait vstiikovacich forem (nebo také

nastrojait) je 10, také rozd€lenych na smény v nepfetrzitém provozu.

Pravidelna udrzba se provadi vzdy o vikendu, nebot’ udrzbovy tym pracuje v nepietrzitém
rezimu a vyroba pracuje ve tiisménném rezimu. K udrzbam se tak vyuzivaji odstavky ve
vyrob¢.

Kazdy vikend je k dispozici maximalné 7 idrzbéit a 5 néstrojari pro provadéni drzeb, ktefi
ale maji jeste dalsi ukoly, ke kterym se vyuziva odstavka vyroby. Jejich dalsi ukoly jsou
napiiklad: vétsi opravy po neplanovanych poruchach na strojich béhem vyroby, kdy se stroj
opravi jen narychlo, aby linka mohla vyrabét a zdroven nebyla poSkozena poZadovana
kvalita, dale pomoc pii piestavbé nebo pii stchovani vybaveni, stroji nebo zafizeni ve
vyrob¢, pomoc pii piipravé novych vyrobnich linek, tfeba vyrobou riznych policek nebo

drzakd, opravy na budovach atd.

Ve firmé se provadi tydenni, ¢trnactidenni, mésicni, ¢tvrtletni, pololetni a rocni tidrzba, dale

udrzby dle nastavenych cyklu.

Tato bakalatské prace se zamétuje hlavné na Gdrzbu stroju, zatizeni a vybaveni, na drzbu
oddéleni ME, nastrojarna neni pfedmétem detailniho zkoumani. Detailni zkoumani je

provedeno na lince Toyota 730B.

Kazda vyssi udrzba v sobé obsahuje i predchazejici stupen udrzeb, pro piiklad, ve
¢trnactidenni udrzbé je obsazena tydenni udrzba, v mesi¢ni udrzbé€ je obsazena ¢trnactidenni

a tydenni udrzba.

Na lince Toyota 730B (palubni deska modelu Yaris), na které je provadéna aktuélni analyza
a navrh na zlepSeni, je k pravidelné kontrole 24 bodii udrzby na stroje a vybaveni (viz
obrazek 13) a 9 na GdrZzbu forem (viz obrazek 14). Celkovy pocet tidrZeb na tyden 11/2024

je 176 vybaveni/zatizeni a forem.
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Na této vzorové lince je detailnéji rozebrana pouze tydenni Udrzba, vyssi udrzby se 1isi
v provadénych krocich a ¢asové ndrocnosti. Nize bude zohlednéno v celkovém casovém

piehledu.

K evidenci, spravé a planovani udrzeb slouzi adrzbovy SW MaintPlan (déle také¢ MP).

MaintPlan 4.1.1 — X
Soubor Piehledy Nistroje Pomoc 5
Pridat ~ ><$mazetf‘$m.smpun, c > f AR DS P N G . .  mEMFEOFE.
B ZaFizeni 2 Servisni cykdus Servisni interval Evidenéni Gislo Zafizeni Eni Patfi pod Druh zafizeni VA
[ zafizeni e O L3 L3 = O L3 e i
E Tyden : 2024/11
Preventivni kontrola mésiéni - Foamfiex pénovani im 01103 Foamflex 2. - pénovani INTRONYX 9368 =) 501103 Foaming -plnovéni  F
Preventivni (dr#ba rofni - Foamfiex pénovéni 1r 501103 E x2 - dini =) 501103 Foaming -pnovéni  F
US Wielding 1/ ST. 3-US SVARECKA Dvefni panel - pledni/zadni 1m 01150 US Wielding 1 / ST. 3-U5 SVARECKA Dvefni =] 501150 Svéfeni :
US Wielding 1 / ST.3-US SVARECKA Dvefni pane! - pfednifzadni 1m 501151 Wi x VAREC) i ] 501151 Svéfeni
Pre-assembly WK. 9368/730 LH / ST.2 DVERNI PANEL 93684H- 7d 501152 ‘Assembly station WK, 9368 Front.DP.LH /S %) 501152 MontaZ
Pre-assembly WK. 9368/730 LH / ST.2 DVERNI PANEL 93684H- 7d 501153 ‘Assembly station WK, 9368 Front.DP RH /¢ %] 501153 Montaz :
Pre-assembly WK. 9368/730 LH / ST.2 DVERNI PANEL 93684H- 7d 501154 Pre-assembly WK, 9368730 LH / ST.2 DVEf %) 501154 Monta# e
Pre-assembly WK. 9368/730 LH / ST.2 DVERNI PANEL 936B4H- 7d 501155 Pre-assembly WK, 9368/730 RH / ST.2 DVE M 501155 Montai
Punching Rear LHD / DVERNT PANEL ZADNT 9368-H VYSEK -mé 1m 501156 Rear f P M 501156 Vysekavani
Punching Rear RHD / DVERNI PANEL ZADNI 9368-RH VYSEX -m 1m 01157 Rear RN P i =) 501157 Vysekévan E
Quality Hook LHD 9368/730 { FINALKA £, 1/ 936B-LH - tydennip 7d 501158 Hook LHD 9368/730 / FINALKA £. =) 501158 Monta? .
Quality Hook LHD 9368/730 | FINALKA €. 1/ 9368-LH - tidennip 7d 501159 Qualty Hook RHD / FINALKA £.2/ 9368 RH M 501159 Monta} ‘
Punching FRONT LHD, RHD - mésitni pravidelnd Udr ba im 501161 Punching FRONT LHD 7308/9368 %] 501161 Vysekdvani
Punching FRONT LHD, RHD - mésitni pravideind Udrba im 501162 Punching FRONT RHD 7308/9368 =] 501162 Vysekdvan
Stanice Rear DP - 7308 - mésitni pravideind Udrba im 501163 Stanice Rear 0P - 7308 %) 501163 MontaZ
Stanice BST C lower - 7308 - mésini pravidelnd Gdriba im S01164 ‘Stanice BST C lower - 7308 =) 501164 Montaz
Stanice BST C upper - 7308 - mésiéni pravidelnd Gdriba im 01165 Stanice BST C upper - 7308 =) 501165 Montai
Stanice Cluster Cover - 7308 - mésini pravidelna Gdrfba im 501166 Stanice Cluster Cover- 7308 =) 501166 Montai
Stanice IP uppers and clips - 7308 - mésiéni pravidelnd drfba  1m S01167 Stanice IP uppers and clps - 7308 =) 501167 Montat
Stanice IP assembly and control WS - 7308 - mésiéni pravidend 1m S01168 Stanice [P assembly and control WS - 7308 =) 501168 Montak
Stanice PK1 GlobeBox WS - 7308 - pravideind mésitni Gdrba  1m 501169 I3 X WS -7 %] 501169 MontaZ
Chaminn men b imdond wbomndlln s TIND s bk mnKimiFn! Cacke e A - entan Chaminm mem b ol wiomaddin s TIE. ca LETRE Y L
EI 2 (Hala = Toyota 9368/7308) a zéroved (Tyden = 2024/11) [v Upravit. |
< >
Registrovéno pro: Faureca Interiors Pardubice 5.1.0. 24 (80065) Network[mp_faureca_pb] -Wasserbauer Lukas EasySoft © 2024

Obrézek 13 Ptehled tydennich udrzeb strojii (vlastni zpracovani)

MaintPlan 4.1.1 - u] X
Soubor Piehledy Nastroje Pomoc 5
Phidat ~ x5munf‘5mm-pun_ c ] R Q P Nadi G . ®MmEMDEOwE.
| Zafizeni
[ zafizen [Magah v preblecs [ haa Vydistit
R zatizeni
e Zafizeni 3 Servisni cykus Servisniinterval Evidenni dslo Zafizeni Eskalaéni ot
7 Komponenty g "B o0 e e = O
¥ | Tiden : 2024/11
DECK SIDE TRIM - Servisni cykdus mésieni im N-000172A DECKSIDETRIM. m]
DECK SIDE TRIM - Servisni cyklus mésieni im N-0001728 DECKSIDETRIM O
DP Front Trim RH - Servisni cyklus po 20 000 im N-000189  DP FrontTrmRH m]
DP Front Trim LH - Servisni cykdus 20 000 im N-000130 P Front Trim LH m]
DASH PANEL INSULATOR LHD - Preventivni udrba MEsizni im N-000218  DASHPANEL INSULATOR LHD =
DASH PANEL INSULATOR RHD - Preventivri udriba MEsiZni im N-000219  DASHPANEL INSULATOR RHD )
FLOOR CARPET RHD - Servisni cykus Mésitni im N-000221.1 FLOOR CARPET RHD ]
FLOOR CARPET AUTOMAT - Servisni cykdus MEsitni im N-000221.2 FLOOR CARPET AUTOMAT O
FLOOR CARPET LHD - Servisni cykhus MEsitni im N-000222  FELOOR CARPETHD a
B £ (Tiden = 2024/11) 2 zéroveri (Linka = 7308) |+ Upravit...
< >
Registrovéno pro: Faureda Interiors Pardubice s.r.0. 9 (80065) Network[mp_faureda_pb] -Wasserbauer Lukaé EasySoft © 2024

Obrazek 14 Ptehled tydennich udrzeb forem (vlastni zpracovani)
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6.1 Procesni postup udrzby

6.1.1 Organizace udrzby ve firmé

Ve firm¢ Faurecia Pardubice ma na starosti udrzbu nejen vyrobnich strojii a zafizeni, ale 1
celé budovy a jeji infrastruktury oddé€leni ME, které se sklada z udrzbait strojii, néstrojari,
specialistky spravy budov a specialistl, ktefi maji na starost pfipravu a zavadéni novych
linek do vyroby a poté funguji jako vyS$i pomoc pro smeénové udrzbaie, kdy maji vetsi
znalosti o strojich a maji kontakty na dodavatelské firmy, které vyuzivaji v ptipad€ nutnosti.
Znamena to tedy, ze sménovy udrzbafi se staraji nejen o stroje, ale napt. i o el. rozvodnu,
chlazenti list, rozvody plastové drte, jako i o technické zatizeni budov, klimatizace, rozvody
vody a topeni, oplasténi budovy atd.

6.1.2 Provadéni udrzeb

Kazdy krok provadénych udrzeb mé predem definovany check list, kde jsou popsané body

a kroky, které ma dany technik zkontrolovat a provést (viz obr. 15).
Mezi zékladni (obecné) body patii:

o Cistota zafizeni

e Uniky kapalin

e Uniky vzduchu

e Kontrola bezpe¢nostnich prvkil

e Kontrola ¢idel a snimact

e Kontrola maznych c¢asti

e Kontrola elektrickych kabelt

e Atd.
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W Servisni cykly

— O x
| Ulozit a zaviit | Ulofit | UloZita novy [; | UloZ a kopie < Smazat ‘ o~ ‘ , B ‘ =
'Y, Servisni cyklus - Pre-assembly WK. 936B/730 LH / ST.2 DVERNI PANEL 936B-LH-PREDNI - tydenni |
Servisni cyklus . 936B/730 LH / ST.2 DVERNI PANEL 936B-LH-PREDNI - tydenni pravidelna Udrzba|/EVIRE e T RY vy 1] [Prevenﬁvnf udrzba v|
Planovani podie Easového intervalu ~  Servisniinterval 7 .= /HDen ~  Vypolet podle Pevny termin/stav v
Upozornéni 03] [Den |  Pianovatina vikend
Interval kontroly = Priorita [P. Planovana dnnost’ v |
Obsahuje [ v| | oddykapied 02| po 3
Pracovnik ~ Pln - technic ‘ o |
matow) | o] s Fcet st v
Materiél néklady \ 0,00KE| [l |  Nkiady na prac Interni naklady \ 0,00 k¢
Dodavatel | «|  Externinsklady | 0,00 k¢

Servisni postup Popis pfipravy Nahradnidlly Pracovniinstrukce profese Mé&feni Detaily

+@ +3 o 4 X Elektronicky checklist %]

Pofadové Gslo Elektronicky checklist Kod instrukce Pracovni instrukce Trvani (minuty) Profese Poznam

1 Vnéjsi povrch nastroje odstéte jemny dsticim prostiedkem,
2 ) Cisténi povrchu kol
3 ™M Zkontroluje elektrické a pneumatickeé vné&jsi potrubi, zda nejsou odfené nebo odizolovane.

Autor: Obermajer Oldfich 11.12.2020 13:10  Upravil: Obermajer Oldfich 11.12.2020 13:10

Obrazek 15 Ptiklad check listu (vlastni zpracovani)

V pravidelné 0drzbé€ jsou také konkrétni kroky k nékterym specifickym zafizenim, pro
ptiklad je uveden check list pro dérovaci jednotku (viz obr. 16):

e Zkontrolovat kvalitu fezu a raznice a noze

e Vycisténi vedeni pouzder a valct

e Vycisténi a lehké naolejovani voditek a matrice pro dérovani

e Zkontrolovat kondenzovanou vodu a sintr. filtr pneum. jednotky, vypustit kondenzat
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w Servisni cykly — O X
| Ulozit a zaviit | Ulofit | UloZita novy ;| UloZ a kopie < Smazat | {§# ~ EY | =

‘% Servisni cyklus - Punching unit / dérovaci jednotka - tydenni preventivni prohlidka

Servisni cyklus [Punchlng unit / dérovad jednotka - tydenni preventivni prohlidka " D‘ Druh vykonu [Prevenuvnl' udrzba v |
Planovani podie Easového intervalu ~  Servisniinterval 7 .= /HDen ~  Vypolet podle Pevny termin/stav v
Upozornéni 015 | |Den | Planovat i na vikend
Interval kontroly = Priorita [P. Plénovana dinnost’ v I
Obsahuje [ v | ] Odchyka pred =1 =
Pracovnik ~ | Plan - technid ‘ 0= |
D T tes i =
Materil naklady \ 0,00 KE| @l| Nakiady na prad 0,00KE|  Interni naklady \ 0,00 KE|
Dodavatel ‘ ‘ Externi naklady ‘ 0,00 KE|

Servisni postup Popis pfipravy Nahradnidlly Pracovniinstrukce profese Mé&feni Detaily

+@ +3 o 4 X Elektronicky checklist
Pofadové &slo Elektronicky checklist Kdd instrukce Pracovniinstrukce Trvéni (minuty) Profese Pozndmky
1 Raznice a noZe (kvalita fezu)-zkontrolovat
2 Pouzdra a vedeni valci-vydistit
3 Voditka a matrice pro dérovéni-vydstit lehce naolejovat
T [ Krenzovans voda a i preum. e oo, pusttonderzit] ||

Autor: Obermajer Oldfich 08.11.2023 07:19  Upravil: Obermajer Oldfich 08.11.2023 07:19

Obrazek 16 Ptiklad check listu (vlastni zpracovani)

6.1.3 Zodpovédnost za udrzbu

6.1.3.1 Udribaii

V soucasné dob¢ je za udrzbu odpovédné pouze oddéleni ME, kazdy Udrzbai tedy musi
provést veskeré naplanované udrzby. Nartst technologie a vybaveni zvySuji narocnost na
udrzbate a jejich vytizenost, coz vede k neprovadéni preventivnich udrzeb a tim k vyrobnim

ztratam pii neplanovanych prostojich.
Za mésic biezen 2024 nebylo provedeno 48% preventivnich udrzeb.

Ukazatel provedenych udrZeb je i jeden kli¢ovych z ukazateli KPI oddé€leni ME, viz obr.
17. Tento ukazatel neni dlouhodobé pInén, jeho vysledky a diivody neplnéni jsou pravidelné
reportovany TOP managementu spolecnosti, nicméné aktudlni situace na trhu prace
nedovoluje pfijmout dostatek kvalifikovanych technickych lidi na doplnéni pfirozené
fluktuace, natoZ ptijmout dalsi lidi pro navyseni stavii. Dalsi ukazatel KPI jsou neplanované
prostoje (downtimes) na linkach. Tabulka €. 1 zobrazuje vSechny KPI ukazatele udrzby

oddéleni ME za btfezen 2024 a jejich plnéni, ptip. neplnéni.

Na oddéleni ME aktualné chybi celkem 3 udrzbafi a 4 nastrojafi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

Tabulka 1 Ukazatele KPI (vlastni zpracovani)

Target Plnéni
Ukazatel KPI 0312024 03/2024
Total downtimes 0,25 % 0,14 %
NEW Injection downtimes 0,5 % 0,19 %
OLD Injection downtimes 0,5 % 0,13 %
AST downtimes 0,25 % 0,18 %
BMW 120 downtimes 0,15 % 0,07 %
BMW G70 downtimes 0,25 % 0,17 %
Toyota downtimes 0,25 % 0,14 %
SK336 downtimes 0,5 % 0,1 %
Preventive rflalntenance 364
(pocet)

OUTPUT INPUTS

MACHINES MACHINES SKODA
v MAINTENANCE Cl Cl 0
@ 0 MOULDS ASSEMBLY INJECTION MACHINES AST MACHINES TOYOTA KODIAK
- >
ACTION PLAN

OWNER

Preventive maintenance machines -t
PREVENTIVE MAINTENANCE

UNIT

/”/ = SCALE
ul]l]l]l] 31 brezen 2024

T
=

Actual BEERRIE) 165 (152 | 129 (129 | 129 | 129 200 177 170 168 | 168 | 168 | 147 178 | 166 | 139 | 123 123 123
Qlelielll 95 95 126 37 50 (73 |73 73 |73 106 23 46 53 ] 55 55 76 26 38 66 81 8l 81

Obrazek 17 Ukazatel KPI (vlastni zpracovani)
6.1.3.2 Serizovaci a vyrobni operdtori

Sefizovaci nejsou nijak zapojeni do pravidelnych tdrzeb, mezi jejich ukoly patii
prenastavovat linku na jiny model a udrzuji Cistotu v okoli stroje a vybaveni. Déle jsou
zodpoveédni za spravné nastaveni programu a jeho parametri, které vzdy na zacatku vyroby

daného modelu potvrzuji zapisem do ptislusného dokumentu.
Sefizovaci a vyrobni operatofi jako prvni nastupuji na zasah v ptipadé¢ zastaveni stroje nebo
potieby odstranéni jednoduché chyby. Zde vyuzivaji své znalosti vyrobni technologie a v

nékterych ptipadech minimalizuji nutnost zasahu fadné udrzby.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Sleduji kvalitu vyrobkt a reaguji na ptipadné chyby a nesrovnalosti.

Ukol vyrobniho operatora je ¢isté¢ obsluha daného pracovisté a jeho zékladni Cistota, kdy
v poslednich 5 minutach kazdé smény uklizeji svoje prid€lené pracoviste, ale neni presné
urceno, na které¢ body se maji zamé&fit a neni na pracovisti vystavena navodka ,,vzorové

pracoviste*.

6.2 Casovy piehled provadéni idrZeb

V nasledujici tabulce €. 2 je zobrazeny piehled vybranych typt udrzbatrskych zakroka na

danych linkach. Z tabulky je patrné, kolik ¢asu zabere provadéni udrzby na dané lince.

Pro lepsi prehled je uveden i celkovy pocet udrzeb na dany tyden jak pro ¢ast udrzby, tak i

pro nastrojarnu.
V tabulce je také uveden nejkratsi a nejdelsi cas jednotlivého ukonu a jejich primeér.

Pocty udrzeb v sobé obsahuji nejen planovanou tydenni udrzbu, ale i dalsi udrzby, mésicni,

pulro¢ni, ro¢ni atd., pokud zrovna jejich ¢asovy interval vySel na dany tyden 11/2024.

Tabulka 2 Casovy piehled provadénych udrzeb (vlastni zpracovani)

Celkovy cas
. Pocet tdrzeb | provadénych | Minimalni | Maximalni Primérny
Linka
(CW11/2024) udrzeb ¢as (min) ¢as (min) ¢as (min)
(min)
Toyota
9(5 18,1 (32,52
730B - 162,6 0,06 134,4
hotovych) za hotové)
udrzba
Toyota
730B - 7 1077,6 0,06 276,6 153,94
nastrojarna
Celkem - 32 (12 26,6 (70,9
850,8 0,06 134,4
udrzba hotovych) za hotové)
Celkem -
‘ 34 7157,4 0,06 555.,6 210,5
nastrojarna
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6.3 Shrnuti

Z vyse uvedenych dat vyplyva, Ze ve sledovaném tydnu 11 byl celkovy ¢as hotovych tdrzeb

850,8 minut, kdy na sledované lince Toyota 730B bylo provedeno 5 udrzeb z 9, celkem bylo

provedeno 12 udrzeb z 32. Obsazeni smén bylo 2 udrzbaii na denni sméné a 2 na nocni.

Mrwe

nesplnéni vSech planovanych udrzeb:

1600.1 — vyména RCD 300/48 jednotky — nechladi

WJ Pumpa L1 — dokoncit opravu, sepsat chybé&jici dily

G70 Persico REAR — hadice k listeriim, poSkozené vyménit
1600.1 — vyménit hadici na nasavéani barvy (pramér 40mm)
1300.3 — plynova vzpéra stolu

1000.3 — kontrola nabotfené trysky

Doplnit olej a centralni mazani do vSech list

Uprava vozikii — zluty a ¢erveny

Oprava TCU Regloplas 90 smart — nizky tlak ¢erpadla
Prevence dle planu na tyden 11/2024

Po ukonceni vyroby pozhasinat osvétleni, na nové hale vypnout kompresor GA75

VSD a zapnout GA55 VSD

Ptepnout Cerpadla chlazeni strojii a forem — stara hala

Nastrojarna problémy neméla a byly provedeny vSechny planované preventivni udrzby vcas.
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7 NAVRH RESENI PROCESU UDRZBY

Navrhem feSeni je zavedeni systému udrzby Totalné produktivni udrzba (TPM) na

vyrobnich linkach, pficemz jako pilotni linka byla vybrana linka Toyota 730B.

V aktudlnim ¢ase veskerou preventivni udrzbu provadéji sménovi udrzbati oddéleni ME,
kdy maji na starost kazdy tyden celkem 32 zatfizeni (tyden 11/2024), na které je vyclenény
¢as pouze o vikendu, kdy vyroba nevyrabi a stroje jsou tak piistupné udrzbé.

Je nutné pienést kompetence, které nevyzaduji Zadnou odbornou znalost nebo kompetenci
na operatory a odbornéjsi tikoly na sefizovace, aby na techniky udrzby zbyly uz jen vysoce
kvalifikované kroky udrzby. Operatofi mohou napt. pravidelnym kazdodennim tklidem
odhalit tniky kapalin v jeho poc¢atcich a nahldSenim snizit nejen spotfebu oleje lisovaciho

stroje, ale 1 predejit pozd¢jSimu, ve vetsSing piipadl delSimu, nepldnovanému prostoji.

Setizovaci pravidelnou péc¢i a Cisténim napt. pohybovych c¢asti lisu od odstiikli plasth
ochrani mechanické casti pfed poskozenim. Pravidelnd udrzba mé tak zasadni vliv na

disponibilitu stroje a jeho vykon.

Dalsim z benefitl pravidelné pé€e o zatizeni a vybaveni je 1 sniZzeni neplanovanych prostoji
a tim zvySeni hodinového vystupu z linky, resp. realnéjsi plnéni vyrobniho pladnu a tim
moznosti navyseni sménového vystupu, vyzaduje-li to zvySena poptavka zakaznika. Kvalita

vyrabénych produktii mé také pifimou souvislost s technickym stavem vybaveni a zatizeni.

7.1 Sestaveni tymu

Pied vytvofenim konkrétnich TPM bodi je nejprve potieba sestavit tym ve sloZzeni TPM
koordinator, process engineer, method engineer, quality engineer, zastupce vyroby a

pfipadné PLTL engineer.
Ukolem tymu je definovat standart pracovi§té a stanovit piesné body TPM a rozdélit je na
jednotlivé pracovniky: udrzbat, sefizovac, operator.

Na prvnim setkani jsou stanovena pravidla, jak TPM zavadét na jednotlivych linkéch. Je
potteba vytvofit pracovni instrukei, vzor pracovisté a sestavit seznam piktogrami a jejich

vyznam.

Jednim z prvnich tkoldi optimalizace procesti Udrzby na vybrané lince je vypracovani

piktogramli k jednotlivym krokiim udrzby z diivodu snadnéjsi orientace pro operatory
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ruznych narodnosti, vyznam piktogrami je ve vSeobecné pracovni instrukci k provadéni
TPM, kde jsou vysvétleny jednotlivé piktogramy ve vSech jazycich operatort, ktefi pracuji

ve firmé.

Po sestaveni tymu se rozdéli jednotlivé body konkrétnim lidem, TPM koordinator je
zodpovédny za stanoveni terminu, do kdy maji byt ukoly vypracovany a také za nasledné

spojeni vSech bodi, dle danych pravidel.

7.2 Vytvoreni pravidel pro zavadéni TPM

Prvnim optimalizaénim navrhem, ktery sleduje systémové nastaveni procesti udrzby je

vytvoreni standardu instrukei ,,Pravidla pro implementaci TPM na lince* viz ¢ast 7.2.1.
7.2.1 Pravidla pro implementaci TPM na lince

7.2.1.1 1. Uéel

Utelem tohoto dokumentu je definovat pravidla a zasady pro implementaci totalnd

produktivni udrzby (TPM) na vyrobni lince.

7.2.1.2 2. Totalné produktivni udriba

Obsahem TPM je realizace systémové nastavenych krok komplexni udrzby strojnich
zafizeni. Procesy udrzby jsou realizovany odbornymi pracovniky udrzby, kteti vyuzivaji své
praktické znalosti technologického parku na uvedené lince pro eliminaci prostoju u strojd,
ztrat vzniklych v pribéhu vyrobniho vykonu. TPM zéroven vyuZziva schopnosti operatort za
ucelem jejich profesiondlniho pfistupu v dobé vzniku prostoje / poruchy stroje. Systémovy
ptistup k TPM vyuziva i zapojovani pracovnik dalSich podnikovych utvart, zejména

technickeé ptipravy vyroby, konstrukce.

7.2.1.3 3. Sestaveni TPM teamu

Pted pfedanim kazdé¢ nové vyrobni linky je potieba zavést i TPM na této lince. TPM
koordinator sestavi tym, slozeny z: TPM koordinator, production, method engineer, kvalita,
proces, PLTL leader, kde rozdé€li role a tikoly pro zavedeni TPM na jednotlivém stanovisti
dle obecnych pravidel pro TPM. TPM koordinétor provede zapis o rozdéleni roli a ukold

z kazdého workshopu.
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TPM je zavedeno vzdy v novém usporddani standardizovanych TPM postupu pii uvedeni

nové linky do sériové vyroby.

7.2.1.4 4. Vytvoreni karty standardu

TPM team projde jednotliva pracovisté a piekontroluje ho z pohledu pravidel lean, stihla
vyroba, 5S, ergonomie a dal$i a vytvofi kartu pracovisté, kterd ur¢i standardy tohoto
pracovisté. Karta standardu se nechd schvalit a vyvési se v zalaminované form¢ na

pracovisti.

7.2.1.5 5. Plnéni TPM

TPM Cc¢innost dle pracovni instrukce provadi osoba (operator, setfizovac), ktera je dle
standardu zodpovédna za plnéni TPM na daném pracovisti a zaroven udéla zaznam o
provedeni elektronickym potvrzenim v aplikaci MPTerminal dle pracovni instrukce.
Kontrola pracovisté je provadéna vzdy na zacatku smény, ¢iSténi pracovisté vzdy na konci

smeny.

Za provedeni ¢innosti TPM na daném pracovisti je odpovédny GAP Leader, v ptipadé jeho
nepfitomnosti supervisor vyroby nebo jind povéfena osoba.

7.2.2 Piktogramy

Na zacatku TPM tym vypracuje piktogramy, které poté vyuzije v karté¢ standardu. Navrh

piktogrami je na obrazku 18 niZe.

Piktogramy ukazuji vyznam jednotlivych krokl udrzby/tklidu a nahrazuji slovni urceni
daného kroku. Je-li ve firmé& n¢kolik narodnosti pracovniki, nemusi se kazdy krok piekladat

do jednotlivych jazyki zv1ast.
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Vyznam piktogram{
Cinnost
Piktogram|  Vyznam GAP Leader SR opP opatfeni v pfipadé neshody

Box Viz. SR,0P Kontrola modelu/materialu/typ Kontrola stavu Vyména boxu

Nastaveni /

oo Viz. SR,0P nastaveni dle potfeby N/A
serizeni

Funkénost zafizeni (fuknce dotykového panelu, tlacitek, monitoru, N/A Oprava v ramci kompetenci, pfivolani Gdrzby nebo
Sroubovaéku, ctecky) technologa

Kontrola

- Viz. SR,0P
funkénosti

Manometr Viz. SR,0P Kontrola spravného tlaku N/A Nastaveni tlaku

Vizudlni s Kontrola mechanického poskozeni dilt, zafizeni, kabelaze, senzorika, N N . L o
viz. SR,0P N MRV Kontrola viditelného poskozeni Oprava v rémci kompetend, privolani udrzby
kontrola kontrola filtr(i, dotazeni $roubl

Kontrola poskozeni (fetéz, Femen, ozubena kola, senzorika P £opm e ey
Dopravnik Viz. S&,0P poskozeni (fetéz o h ) N/A Oprava v rémci kompetenci, privolani adrzby
Funkénost tlagitek a spravné nastaveni
:.-
=
i

Mazani Viz. SR,0P Promazani pfislusnym mazadlem N/A

= Kontrola x . PR A " e - 5
E modelu Viz. SR,0P Kontrola modelu - pfipadnd zména, kontrola spusténych programi Kontrola modelu, kontrola spusténych programi zména modelu

Kontrola
O modelu mech. Viz. SR,0P Kontrola modelu - pfipravky, nastroje N/A zména
dild

Sitka

dopravniku Viz. SR,0P Kontrola pfipadné nastavent §ifky dopravniku N/A nastaveni spravné Sifky pokud nelze volat udrzbu

Uklid stanovist&, povrch stolu, stroj,

UOklid Viz. S&,0P UK/ E5tent wnitf stroje UKlid stanovisté, povrch stolu, strojd, pripravki

Kontrola hladiny /doplnéni / vyliti - olejt, mazadel (vazelina), pokud je tfeba
Viz. SR,0P kontrola expirace N/A
Kontrola ¢istoty nadob, kartusi, tank(

1 | wiiti coatingu
/ Fedidla

Vyséti Viz. SK,0P Vysati pfipravki, pracovniho prostoru, uvnitf stroje Vysati pipravkd, pracovniho prostoru
Kontrola Vie.skop | Fumkénost safety bran, zémki, (nepos Gplnost, bezpeénostni prvky A v pFipadé nefunkénosti ihned volat Gdrzbu -
5 o 12. SR, e " \ x
zémka, safety na pevno pfigroubované) ohrozena bezpetnost

Uklid podlahy Viz. SR,0P Uklid podlahy Uklid podlahy
Kontrola M “ . ox i 5 - —— - P
distoty Viz. SR,0P Kontrola ¢istoty celého pracovisté + podlaha Kontrola Cistoty celého pracovisté + podlaha v pfipadé nedostatkd provéz klid

Obrazek 18 Vyznam piktogramii (vlastni zpracovani)
7.2.3 Action TAGy TPM

Action TAGy slouZi pro oznaceni nesrovnalosti na pracovisti, obsahuji datum, linku, popis

problému, jeho feseni a kdy bylo opraveno. Navrh TAGu — obrazek 19.

TPM tym si prochazi kazdé stanovisté a pomoci vyplnénych Action TAGU oznaci kazdou

nesrovnalost, kterou najde a stanovi termin, do kdy ma byt splnéno.

Cely TPM tym se pted vyprSenim terminu znovu sejde na lince a zkontroluje provedené

upravy nebo opravy nalezené a zaznamenané v Action TAGu.

TPM koordinator je zodpovédny za vyfeSeni nalezenych problémt na lince a po splnéni

vSech ukoll na dané lince, odstrani Action TAGy.
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LINKA: DATUM:
CiSLO PRODUKTU:

ZADAVATEL:
PROBLEM KLASIFIKOVAN
(ZASKRTNETE JEDNU)
[ ] KVALITA [ ] MECHANICKY
[ ] BEZPECNOST [ ] ELEKTRICKY

POPIS PROBLEMU:

RESENI PROBLEMU / PRIPADNA OPATRENI:

OPRAVENO:

DATUM:

Obrazek 19 TPM Action TAG (vlastni zpracovani)
7.2.4 Karta TPM standardu

Karta TPM standardu (obr. 20) je fizeny dokument a obsahuje vzorovou fotku pracovisté a
piktogramy (obr. 21), co je na daném pracovisti potfeba zkontrolovat, ptip. provést, zaroven

rozdéluje jednotlivé zodpoveédnosti danych ukold.

Karta TPM je vytvofena TPM koordindtorem a je v zalaminované formé vyvéSena na

kazdém pracovisti.
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TPM standard
TPM standard
[Eimostioperation: Kontrola pracovistéorkplace inspection Cistent
LinkalLine: . —
Provadi/Performs: Frekvence/Frequency: Provadi/Performs:
Stanovisté/Workplace: |zodpovédna osobarResponsible person: Doba trvani/Duration: osoba/Responsible person: [Doba trvani/Duration:

[2psob kontroly/
[Method of inspection:

PripravilZménil (Proces eng.) |Zkontroloval (TPM koordindtor)
Datum a Datum a
podpis: podpis:

|Schvalil (UAP manager)

Datum a
podpis:

Obrazek 20 karta TPM standardu (vlastni zpracovani)

Obrazek 21 Vzorové foto pracoviste s piktogramy (vlastni zpracovani)
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7.2.5 Ziznam provedené TPM udrzby

Pro zédznam provedené TPM udrzby a jeho piehledné sledovani lze vyuzit jiz pouzivany

udrzbovy SW Maintplan, ktery obsahuje funkci ,,Autonomni udrzba“.

Autonomni udrzba je funkce v Maintplanu, ktera umoznuje rychly zdznam o provedené
udrzb¢. Je automaticky nastavena na cely mésic a uzivatel pouze vybere stanovisté, které
chce zaznamenat a piidd/potvrdi provedeni udrzby na dany den, ktery se piidava
automaticky. Neni tak potieba vypliovat dalsi udaje jako datum a ¢as. Slouzi také pro rychly

piehled splnéné denni udrzby.

Autonomni udrzbu lze nastavit na jednotlivé smény (ranni, odpoledni, no¢ni) a odpovédna
osoba potvrdi provedeni TPM udrzby na své sméné v dany den (viz obr. 22). V této funkci
lze 1 ptidat check list (obr. 23), ktery obsahuje bod ,,Zkontroluj body dle kary TPM*, tento

bod je nutné vzdy potvrdit, aby byla zaznamenéna udrzba pro dany den.

3 Autonomni udrzba - 02.04.2024 - =} X
Zafizeni 501164 Stanice BST C lower - 7308 B X | [02.04.2024
duben 2024
Servisni cykdus Pofadové dislo Nazev poloky Servisniinterval PosledniGdrfba 0L 02. 03. 04. 05. 06. 07. 08. 09. 10. 11 12. 13. 14. 15. 16. 17. 18 19. 20. 21 22. 23. 24. 25. 26. 27.
[TPM body i Zontroiuj body die karty TPM [1d 02.04.20248:00
Pridat
X Zaviit

Historie servisu  Dokumenty

Datum Servisni interval Pofadové &slo Pracovnik Nizev polofky Hodnota Poiadavek Vytvofeno Stav pofadavku

Login Wasserbauer Lukad 11:06:25

Obrazek 22 Priklad autonomni drzby (vlastni zpracovani)
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E Autonomni Gdrzba — ] X
Servisni cyklus [TPM body Login Wasserbauer Lukas Datum 03.04.2024
Pracovni instrukce
| Ulozit
N&zev polozky _Stav_- ) Poznémky
i( 1d) (1) Zkontroluj body die karty TPM ok[+]
¥ oK
X 2t

Technické parametry

Nazev parametru Hodnota

Obrazek 23 Autonomni udrzba s check listem (vlastni zpracovéni)
TPM koordinator pravideln¢ sleduje plnéni TPM udrzby vyrobou a pravidelné reportuje ME

manazerovi a pfisluSnému UAP manazerovi.

7.3 Nové rozdéleni ukolii na pracovistich

V zavislosti od naro¢nosti udrzbatskych ukont na vybranych pracovistich lze na sefizovace,
pfipadné vybrané operatory pienést nckolik béznych krokd udrzby, které nevyZzaduji
specializované odborné vzdélani u obsluhujiciho pracovnika daného pracovisté. Pro béznou
udrzbu ale Ize vyuZzit zkuSenosti uvedeného pracovnika zejména ve funkci operatora stroje
a tim minimalizovat Cas pracovnikiim udrzby, ktery by museli vynalozit na uvedeném

pracovisti. Detailnéj$i vymezeni novych tkoll je v nasledujici kapitole 7.4.

7.4 Ukoly udrZby na vybranych pracovistich

Tabulka 3 obsahuje nové rozdéleni ¢innosti udrzby operatori, sefizovacl a adrzbait na lince

Toyota 730B.

V poslednim sloupci je Casovy limit jejich novych ¢innosti.
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Tabulka 3 Ukoly udrzby na pracovistich (vlastni zpracovani)

Cinnost Cas prace (min)
Stanovist¢ | Operator Sefizovac Udrzbai | Operator | Sefizovag | Udrzbar
1. Cisténi 5
1. Vngjsi povrchu kol.
povrch 2. Zkontroluje
ST.1 Dverni | nastroje elektrické a
panel 730B- | ogistdte pneumatické N/A
L jemnym vné&jsi potrubi, >
Cisticim zda nejsou odiené
prostiedkem. |apho
odizolované.
1. Cisténi 5
1. Vngjsi povrchu kol.
povrch 2. Zkontroluje
ST.1 Dveini | nastroje elektrické a
panel 730B- | oGistéte pneumatické N/A
R jemnym vné&jsi potrubi, S
Cisticim zda nejsou odiené
prostiedkem. |[papho
odizolované.
1. Cisténi 5
1. Vngjsi povrchu kol.
povrch 2. Zkontroluje
ST.2 Dveini | nastroje elektrické a
panel 730B- | oGistéte pneumatické N/A
LH-Pfedni | jemnym vn&jii potrubi, 5
Cisticim zda nejsou odiené
prostiedkem. |papho
odizolované.
1. Cisténi
1. Vngjsi N/A 5
povrch povrchu kol.
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nastroje 2. Zkontroluje
olistéte elektrické a
S7.2 Dveini | jemnym pneumatické
panel 730B- | Cisticim vnéjsi potrubi, 5 0
RH-Piedni |prostifedkem. |zda nejsou odiené
nebo
odizolované.
1. Vnéjsi
povrch 2. Zkontroluje
nastroje elektrické, zda
Findlka &1/ )
oCistéte nejsou odfené N/A 5 5 0
730B-LH |
jemnym nebo
Cisticim odizolované.
prostfedkem.
1. Vngjsi
povrch 2. Zkontroluje
nastroje elektrické, zda
Findalka &2/ _
ocistéte nejsou odfené N/A 5 5 0
730B-RH |
jemnym nebo
Cisticim odizolované.
prostiedkem.
1. Promazat
1. Umyt
vSechny
Punching | veSkerou ]
1. Zkontrolovat | pohyblivé
Front LHD |vybavu ] 10 10 20
razniky casti,
730B mydlovou
obzvlast’
vodou. _
vodici listy.
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2. Vydcistit
hydraulicko
u centralu,
zkontrolovat
zvuky a
zahfivani,
overit, zda
tlak Cerpadla
odpovida
hodnotam
uvedenym v
technické
dokumentaci
a overit

hodnoty.

20

Punching
Front RHD
730B

1. Umyt
veskerou
vybavu
mydlovou

vodou.

1. Zkontrolovat

razniky

1. Promazat
vSechny
pohyblivé
¢asti,
obzvlast

vodici listy.

2. Vycistit
hydraulicko
u centralu,
zkontrolovat
zvuky a
zahiivani,
ovéfit, zda
tlak ¢erpadla
odpovida
hodnotam
uvedenym v
technické

dokumentaci

10

10

20

20
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funkci snimace

na dvefich.

4. Snimace:
Zkontrolujte
funkci snimace
robotu ve vychozi

poloze.

a ovefit
hodnoty.
1. Snimace:
Zkontrolujte
1. Ulozeni:
) utazeni
Zkontrolujte
) vSech
loziska s ohledem 15
Sroubovych
na neobvykly )
spoju, které
hluk.
drzi
snimace.
2. UloZeni: 2. Montéz
Zkontrolujte V-bloku:
mazaci tuk v Zkontrolujte
Flaming \: . , 10
N/A lozisku opotrebeni
robot 730B w . ,
(ptirubové gumovych
lozisko Y) podlozek.
3. Snimace:
Zkontrolujte
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5. Dvefe:
Zkontrolujte
pracovni stav
svételného

sloupku.

6. Bezpe€nostni
tlacitka na vSech
mistech
Zkontrolujte
Citelnost
bezpecnostnich a

ostatnich znacek.

7. Zajistovaci Cep

dveri:

Zkontrolujte

opotiebeni ¢epu

7.5 Zhodnoceni navrhu

Rozd¢lenim tkold udrzbate na operatory a sefizovace l1ze usettit nékolik desitek minut (viz

tabulka €. 4) na lince Toyota 730B, které poté 1ze vyuzit na drzby dalSich linek a nebo na

dalsi ukoly, které drzbari béhem svoji pracovni doby maji.

Tabulka 4 Prehled usetfeného ¢asu udrzbare (vlastni zpracovani)

o . Novy cas
. 1y Puvodni ¢as . v ]
Linka Pocet tdrzeb préce (drzbée USetfeny prace
(CW11/2024) . ¢as udrzbaie udrzbéie
(min.) .
(min.)
Toyota 730B 5 162.6 43% 92.6
- udrzba
Celkem - 30%
adrzba 12 850.8 (Odhad) 395,56

Pivodnich hotovych udrzeb bylo 5 a celkovy cas prace udrzbate 162,6 min. Nové

prerozdéleni bodd Udrzby na operatory a sefizovace zabere vSem témto pracovnikiim

dohromady 70 minut, kdy tyto tkoly Ize provadét 5-10 minut pfed koncem kazdé smény.

Casova tispora prace udrzbate je pravé 70 minut a celkovy &as provadénych tdrzeb je 92,6

minut.
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70
ez 100 = 43%

Casova uspora udrzbare po optimalizaci procesu:

Celkovy uSetfeny Cas prace udrzbaie pti provadéni udrzeb na vSech linkach je odhadem 30%
minut tydné.
7.5.1 Ekonomické zhodnoceni navrhu

Je-1i vysledny Cas prace udrzbare, vypocteny v tabulce 4, 92,6 minut na lince Toyota 730B

a celkem 595,6 minut, 1ze vypocitat i finanéni Gsporu (tabulka 5).

Pti stanovené hodinové cené¢ prace udrzbaie 750,- K&/hod. (cena je stanovena financnim
oddélenim) uSetti oddéleni ME ro¢né€ 42 000,- jen a lince Toyota 730B a celkové 153 144,-
K¢ za praci vSech udrzbara.

Tabulka 5 Ekonomické zhodnoceni ndvrhu (vlastni zpracovani)

Udrzba Toyota 730B Celkem
Piivodné odpracovany cas (min.) 162,6 850,8
Cena prace udrzbare celkem/ tyden 2 032,50 K¢ 10 635,00 K¢
Novy cas prace udrzbare (min.) 92,6 595,56
Nova cena prace udrzbare/ tyden 1 157,50 K¢ 7 444,50 K¢
Uspora - tyden 875,00 K& 3190,50 K¢&
Uspora - mésic 3500,00 K¢& 12 762,00 K¢&
Ijspora - rok 42 000,00 K¢ 153 144,00 K¢
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ZAVER

Tato prace méla za ukol priblizit provadéni preventivnich udrzeb na lince Toyota 730B ve
vybrané¢ firm¢. Nastudovanim metod pouzivanych modelem TPM a analyzovanim
aktualniho planu provadénych udrzeb bylo zjisténo, Ze lze snizit cas prace kvalifikovaného
udrzbate prenesenim ukoll, nevyzadujici odbornou kvalifikaci, na operatory a sefizovace.
Udrzbaf se poté mize vénovat preventivnim tdrzbam na ostatnich linkach a dal§im zadanym
tikolim. Casova tspora prace udrzbafe na lince Toyota 730B pii preventivnich Gdrzbach
dosahuje 43% (70 min.). Odhadem, zkusSenosti a naro¢nosti technologie ostatnich linek, 1ze

153 144,- K¢ ro¢né za praci udrzbait pro oddéleni ME.

Teoreticka ¢ast prace je rozdelena na tfi kapitoly, prvni kapitola obsahuje historii, filozofii a

cile modelu totalné produktivni udrzby (TPM) a popisuje osm jejich zékladnich pilifa.

Druha kapitola pojmenovava hlavni nastroje TPM: metoda 5S, OEE, §tihla vyroba, SMED

a Six Sigma.
Ve treti kapitole je rozebrano sedm zékladnich kroka vedouci k pln€ autonomni udrzbé.

V praktické Casti je v prvni kapitole pospana firma Faurecia Interiors Pardubice s.r.o., jeji
historie a aktualni vyrobni portfolio a organiza¢ni struktura. Dalsi kapitole je podrobnéji
analyzovano provadéni pravidelnych udrZzeb, je popsana struktura oddéleni ME a
odpovédnosti jednotlivych pracovnikl. Detailnéji je popsan zplisob provadéni pravidelné
preventivni udrzby na lince Toyota 730B, v¢etné konkrétnich kol udrzby v tydnu 11/2024

a analyzovani jejich ¢asové naro€nosti.

Navrh feSeni pro splnéni hlavniho cile bakalarské prace, snizeni ¢asu provadénych udrzeb,
je zavedeni modelu TPM na vybrané vyrobni lince, kdy 1ze pfenést nekvalifikované a méné
kvalifikované body udrzby na operatory a sefizovace a tim uvolnit udrzbaie na body udrzby

vyZadujici ur¢itou odbornost nebo na dalsi zadané a zadavané ukoly.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

KPI Key Performance Indicator (Kli¢ovy ukazatel vykonnosti)
ME Manufacture Engineering

MP Udrzbovy software MaintPlan

SR Sefizovac

SW Software

TPM Total Productive Maintenance (Totalné produktivni tidrzba)
OEE Overall Equipment Effectiveness (Celkova G¢innost zafizeni)
AU Autonomni udrzba

MTBF Mean Time Between Failures (Stfedni doba mezi poruchami)

OTPM Office TPM (kancelédiska TPM)

Poke Yoke  Systém, pro minimalizaci neimyslnych chyb

TBM Time-based Maintenance (Casové omezend udrzba)
CBM Condition-based Maintenance (Udrzba podle stavu)
CM Corrective Maintenance (N4pravna udrzba)

PM Productive Maintenance (Produktivni udrzba)

MI Maintainability Maintenance (Udrzba udrzovatelnosti)

MP Maintenance Preventive (Preventivni udrzba)
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