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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva optimalizaci vyrobniho procesu a zavadénim metodiky
Totaln¢ produktivni udrzby ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.o.. Hlavnim cilem diplo-
mové prace je vytvorit predpoklady pro zavedeni metodiky TPM a plan jejiho zavadéni ve
spolecnosti spolu se standardizaci. V teoretické ¢asti je predstavena problematika efektiv-
niho vyuzivani vyrobnich zatizeni a metodika TPM. Analytické ¢ast se zaobird soucasnym
stavem udrzby, vytipovaného pilotniho pracovisté a okrajové také sefizovani ve spole¢nos-
ti. Projektové feseni je zaméfeno na optimalizaci vyrobniho procesu vedouciho k zavedeni

TPM na pilotnim pracovisti. Diplomova prace nabizi také zhodnoceni projektu.

Kli¢ova slova: Optimalizace vyrobniho procesu, Produktivita, 5S, TPM, Celkova efektiv-

nost zarizeni

ABSTRACT

This master thesis engaged in optimization of production proces and implementation of the
method of Total productivity maintenance in Meopta — optika company. The main purpose
of this thesis is to create preconditions for TPM implementation methodology and plan for
its implementation in the company alog with standardization. The theoretical part presents
a problém of efficient use of production facilities and TPM methodology. The analytical
part deals with the current state of maintenance, a selected pilot workplace and also margi-
nal set-up in the Meopta — optika company. The project solutions are focused on optimi-
zing the manufacturing proces leading to the introduction of TPM in the pilot workplace.

The master thesis also offers evalutation of the project and proposed solutions.

Keywords: Optimization of production process, Productivity, 5S, TPM, Overall Equipment
Effectiveness
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UvVOD

Dnesni rychle se ménici podminky trhu uréuji tempo zmén ve spole¢nostech ve vSech od-
vetvich. Neni pochyb o tom, ze bez inovaci a zmén at’ uz u produkti, procest nebo lidi, by
spole¢nosti nemohly fungovat, reagovat na neustale se ménici pozadavky zdkaznikd a ne-
mohly by tedy ani existovat na dnesnim globalnim trhu. Zejména po obdobi hospodarské
krize se projevilo jako velice dilezit¢é implementovat veskeré mozné zndmé i inovativni
postupy k docileni maximalni efektivnosti a produktivity podnikd. Ukazalo se, jak drahé
jsou podnikové zdroje, at’ uz prostory, energie, lidé ¢i stroje a kazda uspora se ukazala byt

velkou vyhodou.

Jednou z podminek vysokych uspor, zvySovani efektivity i produktivity firem je imple-
mentace metod primyslového inZenyrstvi. Kazd4 z metod vSak vyzaduje mnoho ptipravy
a prostupuje celou firmou, témét kazdym jejim procesem. Zavadéni jakékoli metody pri-
myslového inzenyrstvi v sobé spojuje tymovou spolupraci mnoha lidi z riznych odvétvi,
zménu mysleni fadovych pracovniki a v neposledni fadé muze prostupovat i oblasti,

kterych se na prvni pohled nemusi tykat.

Provedend analyza prokazala, ze hlavnim problémem ve vyrobnim procesu jsou ¢asté po-
ruchy vyrobniho zatizeni. Proto bylo po porad¢ s vedenim firmy rozhodnuto zaméftit cely
projekt pfedev§im na zavedeni systému TPM doplnéné piipadnym zavedenim dalSich po-

stupll a metod, které se s touto metodou izce souvisi.

Spolec¢nost Meopta — optika, s.r.o. patii mezi SpiCkové firmy ve vyrobé optiky a je proto
zamétfena na vysoce efektivni procesy. Zavedeni metody TPM umozni firmé sniZovat
zdlouhavé prostoje zafizeni, omezit drahé opravy strojii a mizZe vyrazné zvysit vytiZzeni

vyrobnich zatizeni.

Metoda TPM neni metodou, ktera se da4 implementovat v kazdém podniku stejné. Kazdy
podnik musi k této metod¢ pristupovat individudlné a tzv. si ji usit na miru. Musi byt pfi-
Zpusobena jeho strojovému parku, kvalifikaci zaméstnancti, a vyrobnimu systému. Proto je
velice dllezité implementovat tuto metodu spolecné se zménami, které jsou nutné pro jeji

kvalitni funk¢nost v kazdém podniku individudlné.
Cilem diplomové prace je proto vytvofit redlny navrh pro fungovani metody na pilotnim
pracovisti podniku, kde bude vyuZito nejen poznatkli o samotné metodé TPM, ale i jinych

oblasti, kterych se dotyké primyslové inZenyrstvi.
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1 VYROBA A JEJI RIZENI

,Studium firmy zacina analyzou vyroby. Podstatou firmy je nakupovat vstupy, pouZivat je

K vyrobe vystupii a poté vystupy prodavat. © (Kavan, 2002, str. 12)

Vyroba slouzi k vytvareni materidlnich i nemateridlnich statkd, které odpovidaji trzni po-
ptavce. Produkce je vzdy spojena s konkrétnim vystupem, ktery vznika tim, ze se vstupni
faktory podrobi transformac¢nimu procesu. Tento transformacéni proces vyzaduje obvykle

ucast lidskych vykont a podnikovych prosttedka (Tomek, 2003, str. 16)

CVstup o Wstup
ORI M e Proces transformace y up Ly

. 4

(Inpat) T :."__'(}fh_roggﬁp;;t) S o __I:(CU’{'Q'ut)

Obrazek 1: Proces transformace ve vyrobé (Tomek, 2003, str. 17)

Vyroba je dnes Sirokym pojmem a pojmy jako vyrobni management nebo vyrobni manazer
prosly za desetileti mnoha zménami. Na provozni a vyrobni management uz nenarazime
pouze ve vyrobnich firmach, ale také ve sluzbach, nemocnicich, pojistovnach, bankach i
statnich institucich. Dnes uZ nemizeme pouze plnit vyrobni plany v mnoZzstvi, které si ur-
¢ime. Tim, kdo kazdou spolecnost dnes soudi, je samotny trh. Kazdé spravné vyrobni roz-

hodnuti musi tedy vést ke zvyseni produktivity podniku. (Kavan, 2002, str. 14)

Zasadni otazkou, kterou si musime zodpovédét pii organizovani ¢i zefektiviiovani jakeékoli
vyroby nebo jejiho dil¢iho procesu, je otazka, za jaky typ vyroby je naSe spolecnost pova-

Zovana. RozliSujeme Ctyfi zékladni typy vyroby:

1. Projekt Jedna se o unikatni vyrobek nebo projekt. Miize sem patfit naptiklad
vyvoj nového vyrobku, instalace pruzné vyrobni linky, ptest€éhovani
vyrobniho zafizeni. Projekt mé& vzdy pevny a regulovany casovy
ramec.

2. Kusova Jedna se o produkci riznych vyrobka v malych mnozZstvich kusech

vyroba piipadne¢ davkach. Kazdy vyrobek je piizptisoben poZzadavkim
zékaznika. Takovato vyroba je obvykle technologicky uspotadana.

3. Sériova Jednd se o produkci jednoho nebo nékolika vyrobkd. Takovouto

vyroba vyrobu charakterizuji specialni zafizeni propojena s automatizaci.
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4. Hromadna Jednd se o produkci stejnych vyrobkd a sluzeb. Tato uniformnost
vyroba umoznuje dosahovat nejvyssiho stupné efektivnosti. Usporadani vy-
roby je predmétné. Typicka je pro tento typ vyroby montézni linka, ve

které se vyuziva v nejvyssi mozné mife specializace a automatizace.

(Kavan, 2002, str. 23)

1.1 Rizeni vyroby

Pokud jsme si ujasnili, co vyrabime, jaké mame vstupy, jaké jsou naSe vystupu a jaky je
proces transformace, kterému se jako oblasti vyrobnich procest a vyrobniho systému budu

vénovat dale, mizeme zanalyzovat systém fizeni.

Rizeni vyroby vychazi z koncepce fizeni celé firmy. Rizeni firmy se zamétfuje na ziskavani
konkuren¢ni vyhody, zakladni, strategické, taktické a operativni fizeni a veskeré tyto po-
znatky z vrcholového fizeni jsou pienaSeny na strukturu fizeni samotné vyroby. (Tomek,

2003, str. 51)

Vdél postaveni

' N siroky ?sl v nizkych nakladech Diferenciace
KONKURENGNI |+
ROZSAH
o Soustfedén{ Soustfedeni
tuzky cil pozornosti pozormosti
C na nizkeé nakiady na diferenciaci

¥

diferenciace

niz& néklady -
" KONKURENCNI VYHODA

Obrazek 2: Typy konkurencnich vyhod dle Portera (Tomek, 2003, str. 52)
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Pro moderni firmu je nejzasadnéjsi, aby jeji vyroba méla dostatecné kapacity, vhodné
technologie, zajistovala pozadovanou kvalitu, byla oteviend neustalému snizovani vyrob-
nich nékladu, ptizplisobiva, zajisténa dostatecnymi a kvalitnimi vstupy, fizena a obsluho-
vana pracovniky s nalezitou kvalifikaci a dosahujici pozadované urovné produktivity prace

a byla maximaln¢ inovativni. (Tomek, 2003, str. 51)

Veskeré pozadavky plynouci z fizeni se potykaji se vSemi neduhy bézného provozu -
nekvalitou, poruchami, nedostatkem materialu, problémy s délniky, neukdznénymi dodava-

teli a nefungujicimi podptrnymi procesy. (Tomek, 2003, str. 51)

Protoze se vyroba musi denn¢ potykat s témito problémy, je jeji fizeni rozdéleno do néko-
lika struktur, diky nimz je snazsi prosazovat veskeré cile, které si management pro oblast
vyroby stanovuje, a také zmény, které jsou pro podnik jako celek velice dilezité a nepo-

stradatelné pro snizovéani ndkladii a konkurenéni boj.

-
~Kencepce - ¢ N PROG
L -Vrcho!avé\ L L
Fizeni N . :
strategie .

‘Technicko-organizaéni /  Stfedni Groved
: fizeni

taktika

Nejnizsi aroveri
fizeni

operativa

Obrazek 3: Pyramida ridicich vztahii (Tomek, 2003, str. 58)

Vyroba je fizena na nékolika Grovnich. Veskeré rozhodovéani se zaklddd na hmotnych
tocich. Hmotné toky jsou zékladnou, jejich fizeni vychazi ze vSech nadfizenych struktur,

kterymi jsou:
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1. Strategické Fizeni vyroby — jedna se o fizeni na nejvyssi urovni, na tomto stupni
se urcuji koncepce vyrobku a zdroja, hledaji se nové konkurenéni vyhody a analy-
zuji se ekonomické a socialni dusledky vyrobni strategie

2. Taktické Fizeni vyroby — tento stupen fizeni uréuje zejména vyrobni program, lid-
ské a strojni kapacity a analyzuje ekonomické a socialni disledky riznych napla-
novanych taktik — dostdvame se zde uz ptfimo do vyroby a mizeme naptiklad ana-
lyzovat materidlové toky, uzka mista, pfestavby stroju apod.

3. Operativni Fizeni — nejnizsi stupen fizeni, na jehoz zakladé jsou uz déle planovany
hmotné toky, toto fizeni se vénuje praktickému, obvykle dennimu az tydennimu
planu pro vyrabéné mnozstvi, nakupy, terminy, vyuziti kapacit, stavu zasob a doda-

ci pohotovosti. (Tomek, 2003, str. 55 — 56)

1.2 Vyrobni systém

Vyrobni systém je to, co realizuje vyrobu, neboli proces piemény a ptizptisobovani zdroja,
vstupujicich do vyrobniho systému a sméfujicich k tvorbé produkt. Vyrobni systém je
souborem technik primyslového inZzenyrstvi, nastrojit managementu a metod §tihlé vyroby,

které podporuji dosazeni podnikatelskych cilt firmy. (Tucek, 2006, str. 12)

1.2.1 Transformacni proces

Stejné jako forma dosaZeni cili firmy miZeme vyrobni systém chépat také jako prostredek
uspokojeni potieb vytvoifenim vécnych statkil a sluzeb. Slucuje lidské chovani s transfor-
macnim procesem a umoziuje nam ziskat co nejhodnotné;si vystup. Produktivni vyrobni
systém muizeme popsat vystupy, vstupy a transformacnim procesem. (Tomek, 2003, str. 87

— 88)

1. Vystupy — vystupy miZzeme mit jednak materidlni, ale také nemateridlni. Jedna se
vzdy o zboZi, které proddvame na odbytovém trhu.
2. Transformacni proces — proces, ktery slouzi k preméné vstupti na vystupy pii dodr-
zeni urcitého postupu.
3. Vstupy — vstupy muzeme chapat n€kolika zptisoby
a. Vstupy elementéarni a dispozitivni, pficemz vstupy elementarni jsou ty, které
tvofi fyzickou podstatu vyrobniho systému, délime je dale na:

I. Potencialni — pracovni sila a vyrobni prostredky
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Il. Spotfebni — material, rezijni material, obchodni zbozi (Tomek, 2003,
str. 87 — 88)
b. Vstupy rozdélené dle typu:
i. Material — zakladni, pomocny, rezijni
Ii. Fyzicky kapital
iii. Finanéni kapital
iv. Prace

v. Informace (Tucek, 2006, str. 13 — 14)

1.2.2 Vlastnosti vyrobniho systému

Kazdy vyrobni systém lze charakterizovat z mnoha hledisek. Abychom mohli pfistoupit
k jeho zefektivnéni, musime se soustiedit zejména na jeho kapacity a elasticitu. Dal§imi
dalezitymi charakteristikami kazdého vyrobniho systému jsou poté stanovené normy

a standardizace, kterd je bezpodmine¢né nutna k popsani soucasného stavu.
A. Kapacita

Kapacita je maximalni objem produkce, ktery mize vyrobni jednotka vyrobit za urcitou
dobu. Je zavisla na technické Grovni strojil, organizaci prace a vyroby, kvalifikaci a zkuse-

nostech pracovnikd, slozitosti vyrobki a pouzitych surovinach. (Kavan, 2002, str. 92)

Kapacita je schopnost vykonu vyrobniho systému nebo kazdé vyrobni jednotky. Kapacity
se urcuje pro jakykoli vyrobni systém nezavisle na jeho druhu, velikosti a struktufe a urcu-
jeme ji pro dany ¢asovy usek. Kapacita jakoZto kvantitativni ukazatel je ddna maximalnim
rozsahem vykont, které¢ mizZe kapacitni jednotka za urcité obdobi podat. U vyrobnich sys-

tému sledujeme zejména kapacity zaloZen¢ na:

- Maximalni intenzité¢ vyroby, neboli nejvyS$i mozné rychlosti vyroby, kterd je
vyjadiena maximalnim mnozstvim odvadéné vyroby v urcitém Case

- Maximalnim uZitecném kapacitnim prifezu, diky kterému dokaZeme vypocitat
kapacitni jednotky z vice homogennich vyrobnich jednotek

- Maximalnim mozném poctu kapacitnich jednotek za dané obdobi

Pokud tyto tfi ukazatele vyhodnotime, ziskame maximalni mnozstvi vyrobkt za obdobi.
Timto ziskdme informace o celkové kapacité vyrobniho systému na vystupu. (Tomek,

2003, str. 88 — 89)
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Velice dulezitou informaci jsou vsak také jednotlivé kapacity na vstupech, které nas ome-
zuji v dosazeni maximalni kapacity vyrobniho systému na vystupu. Zajimaji nas zejména
kapacita pracovni sily a kapacita vykonu. Kapacita pracovni sily se odviji od doby, po kte-
rou jsou pracovnici schopni podavat nejvyssi vykon. Tato kapacita se tedy odviji od psy-
chickych a fyzickych predpokladi kazdého jednotlivce. Kapacita vykonu je pouze jiné
oznaceni pro ¢as prace vyrobniho zafizeni. Vykon se odviji zejména od podnikové pracov-
ni doby, od které je ale nutné odecitat rizné druhy ztrat. Mezi ty nejvyznamnéjsi z hlediska
budouci optimalizace vyrobniho procesu patii opravy, vypadky, kontroly, sefizovani. Tyto
ztraty zpravidla mizeme jednoduse rozdélit na ztraty podminéné prostredky, ztraty podmi-
néné pracovnikem a ostatni ztratové ¢asy. Vyznamnou roli zde hraje udrzba, kde mizeme
zvolit politiku provadéni udrzby az po poruse, predchazet porucham pravidelnymi opra-

vami nebo provadét opravy v zavislosti na stadiu opotiebeni. (Tomek, 2003, str. 89 — 90)
B. Elasticita

Elasticita u vyrobnich systému je myslena jako pfizptuisobivost, piestavitelnost a pohybli-
vost vyrobni jednotky pifi zméné pracovnich ukoll. Kvalitativnim aspektem elasticity vy-
robniho systému je moznost jej obsadit alternativnimi vyrobnimi programy. Kvantitativnim
aspektem je vlastnost systému reagovat na mnozstevni zmény v objemu vyroby. (Tomek,
2003, str. 90) Ob¢ tyto elasticity jsou velice vyznamné ve vztahu k provadénym zménam
ve sméru zvySeni produktivity, efektivity a konkurenceschopnosti. Dle mého nézoru nee-
lastickd vyroba, ktera neni schopnd reagovat ani na kapacitni ani na druhové zmény, ne-

muze byt schopna reagovat na implementace metod primyslového inzenyrstvi.

1.3 ZvySovani produktivity

vvvvvv

boji jsou dynamické vyrobni procesy, zajistujici kvalitu a dohodnuty ¢as dodani za stano-
venou cenu. Kazdy den se zabyvame ve vyrob¢ otdzkami o tom, jak by Sel ten ¢i onen vy-
robni proces zefektivnit, jak bychom mohli dosdhnout snizeni zasob, zjednoduseni materia-
lovych, informacnich i financnich toku, jak dosahnout maximalniho vyuziti kapacit lid-
skych, strojnich, plosnych a jinych. Jdeme cestou k tak zvanému ,,World Class Manufactu-

ring®. (Kavan, 2002, str. 15)
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vvvvvv

komunikace, tymovy prace, sjednoceni cili a rozhodnuti, systematické mysleni a diisledné

zavadéni novych principti do praxe. (Vytlacil, 1999, str. 13)

Zéakladnim stavebnim kamenem, ktery musime mit pfi dennim styku s vyrobou na paméti
je heslo: vyrabét se musi vyplatit! Musime se soustfedit na své provozy, organizaci prace,
dobrou viili, napady vlastnich lidi a jiné véci, které by ndm mohly zistat skryty pod povr-
chem. Kazdy ¢lovék se musi ve svém vlastnim procesu, tedy v procesu, ktery zna nejlépe,
naucit identifikovat a eliminovat ztraty a to bezprostfedné za predpokladu konstantni nebo
rostouci kvality a rostouci produktivity. Mizeme vyuzivat zkuSenosti a znalosti nejen
svych kolegti, ale diky globalizovanému trhu také firem z celého svéta — mizeme se ucast-

nit neptetrzitého, celosvétového vyukového procesu (Kavan, 2002, str. 17)

Jednim ze zasadnich problému u vyrobnich systému je ihned v prvopocatku jejich projek-
tovani. Projektovani vyrobniho systému zahrnuje nejen rozhodovani o vyrobnich kapaci-
tach, rozmisténi zafizeni, jednotlivych dilen a provozu, ale také vytvareni prostredi sméiu-
jici ke zvySeni produktivity. Musime se fidit tim, jak zlepSovat produkované vyrobky, sle-
dovat celosvétové pokroky v oblasti novinek ve vyrobnich procesech, co musime zménit a
kolik nas to bude stat, jaké vyrobni kapacity budeme potiebovat v dohledné i daleké bu-
doucnosti, jak zlepsi rozmisténi dilen, skladt, provozil, pracovist’ ¢i stroji, jak snizovat
vyrobni néklady, jak zvysit motivaci pracovnikd, jak zvySime produktivitu, jak zlepSime
méteni pracovniho vykonu a zdokonalime pracovni metody, kde méme sva kritickd mista,

jaké jsou cile projektu nasi vyroby ¢i jaké existuji dokumenty. (Kavan, 2002, str. 21 - 22)

PROSPERITA

; inovace J épodnikavosti

tvofivost 5| stimulace |

stabilita ‘

|
: i

Obrazek 4: Vlastnosti podniku vedouci k prosperité (Kavan, 2002)
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Podniky svétové tiidy se zabyvaji zejména zrychlenim vyrobnich procest, zkracenim doby
zavadéni nové produkce, tpornou snahou o maximalni kvalitu, permanentnim snizovanim
nakladi, individualizaci a pruznosti vyroby, zvySovanim pofizovacich cen vyrobnich zafi-
zeni, zkracovanim dob Zivotnosti vyrobniho zafizeni, ristem konkurence a snizovanim
sériovosti vyroby, relativnim tbytkem zakaznikt, internacionalizaci trhu a nizkymi konku-
ren¢nimi cenami, zvySovanim ndrokid v oblasti marketingu, demokratizaci vedeni zamést-

nancu a eskalaci naroku na fizeni. (Kavan, 2002, str. 90 - 91)

Produktivita je mira efektivnosti, se kterou podnik vyuziva své zdroje pti vyrob¢ vyrobki a
sluzeb. Vyjadiuje se nejCastéji pomérovym ukazatelem vystup/vstup. Méfime dva typy
produktivity — produktivitu prace a vicefaktorovou produktivitu. Mira efektivity vyuziti
zdroju je dilezité, protoze vypovidéa o mife konkurenceschopnosti firmy. Hlavnimi faktory,
které ji ovliviiuji, jsou pracovni metody, kapital, kvalita prace, technologie vyroby a styl

fizeni (Kavan, 2002, str. 147 — 148)

Podniky by se mé¢ly vénovat neustalému zlepSovani, zvySovani produktivity i efektivity,

kterého Ize dosdhnout jenom za tii podminek:

- Spoluucast pracovnikil
- Rozvoj vzdélavani

- Hmotné i nehmotné piinosy (Vytlacil, 1999, str. 23)
Veskeré metody pro zvySeni efektivity a produktivity maji nékolik spole¢nych cilt:

Nizké zéasoby, kratké priibézné doby vyroby, kratké dodaci lhlity zdkaznikim, odpovidajici
vyuziti kapacit, minimalni zmetkovitost a nedodé€lky, systém zvySovani kvalifikace, zamé-

feni se na zakaznika, nepfetrzité zlepSovani. (Kavan, 2002, str. 150)

Zasadnimi pravidly pro rozvoj procesti ve spole¢nosti a zvySovani produktivity, by mélo
byt aktivni podileni se pracovnikll na feSeni problému ve firmach, zlepSovani a vyvoj. Dale
pak zaméfeni se na zdkaznika a to jak interniho tak externiho. Neustdle bychom se méli
soustiedit na zlepSovani kvality, odstraiiovani plyvani, chyb a zavad, flexibilng;si praci,
zkracovani realizac¢nich a inovacnich ¢ast a predavani vice zodpovédnosti za procesy ta-

dovym pracovnikim. (Vytlacil, 1999, str. 14)

Jakéakoli zména smérem ke zvySovani produktivity musi byt dana podnikovou strategii. At
uz se zaméiujeme na zdkazniky, chceme odstrafiovat plytvani, zvySovat zisky spolecnosti,

nebo jen optimalizovat procesy ve firm¢, musime vzdy sloucit naSe cile s poslanim firmy.
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Kazda firma existuje prave proto, aby napliovala svoje poslani. Toto poslani musi kore-
spondovat s predstavami zakladatelti firmy o tom, co ma byt pfedmétem podnikani, jaci
budou zékaznici, jaké potieby a jakymi vyrobky a sluzbami bude firma potteby svych za-
kazniki uspokojovat. Mise mtize plnit hned n€kolik véci soucasné:
- Vyjadiuje zakladni strategicky zameér vlastnikd a top managementu firmy
- Ma vyrazny vnéjsi informacni vyznam, deklaruje poslani firmy smérem k vefejnos-
ti a vystavuje tak firmu vetejné kontrole

- Smérem dovniti ma mise za kol stanovit zdkladni normu pro chovani lidi od ma-

nagementu po fadové zaméstnance (Ketkovsky, 2001, str. 19)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

2 CESTAKE STIHLEMU PODNIKU A STiHLE VYROBE

Smérem od strategie spole¢nosti a vyroby jako celku se musime dostat k pohledu do bu-
doucnosti. Jak bychom mohli néco zménit k lepsimu? Jak bychom mohli optimalizovat
podnikové procesy, zefektiviiovat vyrobu a vyrobni systém a jak bychom mohli zménit
podnik jako jeden celek a posunout ho smérem ke ,,Stihlosti*. Nejprve se musime podivat
na podnik jako celek, na to, co od nas vyzaduji vSechny zucastnéné strany, zejména pak
zékaznici, management spolecnosti a vlastnici. Dale se musime soustiedit na to, odkud

zacit pti zefektivilovani vyrobniho procesu a jak zacit implementovat samotny lean.

Podnik — hospodaisko-spravni jednotka, ktera na zakladé autonomniho planovani a kombi-
novani vyrobnich faktori vyrabi prodejné zbozi a sluzby. Na to, jak podnik maximalizuje
zisk, ptipadné obrat a minimalizuje naklady ma vliv také jeho organizac¢ni struktura. Nejen
ziizeni této struktury, ale také naklady spojené s jejim provozem a efektivitou vyuziti zdro-

ju maji vliv na celkovou efektivitu podniku. (Wolf, 2006, str. 105 - 106)

Kli¢ovymi prvky, u kterych musime zacit, pokud chceme zefektivnit veskeré procesy pod-
niku, nejenom vyrobni, ale také napiiklad administrativni, proces nakupu, proces vyiizo-
vani reklamaci aj. jsou zejména strategie podniku, technika a technologie, stabilita ekono-
mického prostiedi, velikost a struktura. Veskeré tyto stézejni prvky ndm zastituji komplet-
ni podnik a je proto dilezité vénovat jim maximalni pozornost. Jaky vliv miizeme na jed-
notlivé prvky mit a jak je celkové organizace pruznd a pfistupnd zmeénadm dale urcuje i to,
jaky typ struktury ma a jaké jsou vztahy mezi strukturnimi jednotkami. (Wolf, 2006, str.
105)

V podniku nam jde vzdy o dva protichlidné cile. O zachovani ur€ité stability, ale také o
potiebu zmény. V organizacni struktufe je u moderniho podniku kladen velky diraz na
pritomnost ¢loveka, soustiedéni se na vysledky a propojeni cilii jednotlived s cili organiza-

ce. (Kavan, 2002, str. 31)

2.1 Optimalizace procesi

V dneSnim globalnim svété se podniky jednoduSe museji ubirat smérem procesniho ma-
nagementu. Nenasycenost trhu, rychle se ménici pozadavky zakaznikli, obrovska konku-
rence a rychly rozvoj technologii zplisobuji, Ze se musime vénovat nejen vyrobé¢, ale také

¢innostem, které vyrobu podporuji — IS/IT, marketing, obchod. (Wolf, 2006, str. 123)
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Optimalizace procesu, at’ uz ve vyrobni, ¢i nevyrobni sféte, je nikdy nekoncici cestou kon-
tinudlniho zlepSovani, kterd se odviji od procesniho fizeni podniku. Hleddme a identifiku-
jeme problémy, nasledné je analyzujeme, abychom zjistili, ¢eho v procesech miizeme do-
séhnout. Kazdy proces musi mit stanoveny své cile, cile musi byt vzdy méfitelné, jedno-
znaéné, konkrétni, musi podporovat strategické cile podniku a musi za n¢ byt né¢kdo odpo-
védny. Parametry, kterymi se miZzeme u procesu fidit, jsou obvykle produktivita, prabézna
doba trvani procesu, ndklady, aj. V dal§im kroku identifikujeme ztraty a analyzujeme
priCiny téchto ztrat. Nakonec navrhujeme feSeni, to implementujeme a vyhodnocujeme
nasledné zlepSeni procesu. Poté¢ mizeme pfistoupit k novému vybéru problému. (Wolf,

2006, str. 138 — 140)

Dle studie centra vyzkumu konkurenéni schopnosti ¢eské ekonomiky ekonomicko-spravni
fakulty Masarykovy univerzity vyplynulo, Ze podniky hodnoti jako faktory s nejvétsim
vlivem na jejich hospodarsky vysledek vliv statu, typ vlastnické struktury, vlastniky v top-
managementu, softwarové aplikace, podil THP pracovnikti, podil pohyblivych slozek
mzdy, stabilitu odbérateld i dodavatelt, podil exportu na trzbach, specifi¢nost produkti,
ziskané certifikaty, ptfidanou hodnotu na zaméstnance a také odvétvi, ve kterém se firma

nachazi. (Blazek, 2008, str. 85 — 88)
Hospodaiska tspésnost podniku tedy roste s nékolika faktory.

-V top-managementu podniku jsou vlastnici

- Podnik vyuZziva kvalitni softwarové aplikace

- Je vysoky podil THP pracovnikli

- Je vysoky podil pohyblivé slozky mzdy

- Odbeératelé jsou stabilni a jsou vérnymi zédkazniky

- Dodavatelé jsou stabilni a jsou peclivé vybirani a auditovani

- Vyssi podil exportu

- Produkty jsou specifické

- Podnik ziskava a uspésné audituje certifikaty

- Podnik neustdle zvySuje ukazatel pfidané hodnoty na zaméstnance (Blazek, 2008,

str. 76 — 85)
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2.1.1 Zakladni kameny tGspéSné zmény

Pokud chceme zvySovat produktivitu a efektivitu podniku, méli bychom se tedy soustredit
uz od pocatku na filosofii podniku, jeho strategii, kliCové ukazatele uspechu, hlavni cile,
organizacni strukturu, konkurenceschopnost, filosofii a vizi, zptisob mysleni lidi od vrcho-
lového managementu po fadové pracovniky a teprve nésledné na jednotlivé procesy a je-

jich optimalizaci a zvySovani produktivity.

V Cem je smysl strategie podniku? Strategie ovlivituje jednak dlouhodoby smér organizace,
ale také se pokouseji implementovat na vrcholové urovni pokus o zménu v organizaci smé-
rem ke konkurenéni vyhod¢€. Zabyva se rozsahem dopadu aktivit organizace a prizptsobuje
aktivity uréitému prostiedi. Také, a to je pro ucel implementace zmén ve sméru zvySovani

vvvvvv

produktivity nejdilezitéjsi, odviji se od ni operativni rozhodnuti. (Charvat, 2006, str. 17)

Zakladnimi kameny uspésného a efektivniho vyrobniho podniku je filosofie a zpisob mys-
leni, vizualni management, stabilni a standardizované procesy a nivelizace vyroby. Na
téchto zakladech dale miizeme stavét spolecné s flexibilnimi, kompetentnimi a vysoce mo-
tivovanymi lidmi, skrze tymovou praci, kontinudlni zlepSovani a redukovani plytvani. Spo-
lu s metodami Just in time a Jidoka je takovyto systém znam jako vyrobni systém spolec-

nosti Toyota a je v mnoha vyrobnich firmach uvadén do praxe. (Kosturiak, 2006, str. 39)

2.1.2  Stihla vyroba

Pojem ,,lean* neboli $tihly vznikl v 90tych letech minulého stoleti na MIT v Bostnu. Filo-
sofie §tihlé vyroby je zalozena na myslenkdch zkraceni ¢asti mezi zékaznikem a dodavate-
lem, eliminaci plytvani v fetézci mezi nimi. Stihla vyroba se zamé&fuje zejména na zvy3o-
vani hodnoty, ktera je definovana ze strany pozadavki zakaznika. (Co je $tihla vyroba,

2012)

Zékladnimi kameny §tihlé vyroby jsou pak, dle systému fizeni Toyota, po filosofii a strate-
gii, vizualni management a standardizace a stabilizace procest. Mezi zakladni metody tedy
dle tohoto systému patii metoda 5S a metoda TPM, respektive jeji prvni dva kroky. Tento
systém je také znam jako ,,TPS House* neboli domecek Toyota Production system. (The

Toyota way, 2004, str. 32 — 33)
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Best Quality - Lowest Cost - Shortest Lead Time -

Beost Safoty - High Morale

through shortening the production flow by eliminating waste

Just-in-Time People & Teamwork Jidoka
Right part, right _ (In-station quality)
amount, right time * Sefection * Ringi decision Make Problons
* Takt time * Common making Vistie
planning goals * Crosstrained] | o Agromatic stops
* Continuous fow * Andon
* Pull system lwious men * Person-maching
» Quick changeover Conti by . SOParation
* Imograted * Error proofing
logistics Waste Reduction * In-station quality
control
= Genchi = Eyes for Waste s’ SOV FOO CaUSO
Genbutsu = Problem of probloms (5
. SW'V‘S SOM! whyls)
Leveled Production (hejunka)
Stable and Standardized Processes
Visual Management
Toyota Way Philosophy

Obrazek 5: Vyrobni systém Toyota (The Toyota way, 2004, str. 61)

Vyrobni systém Toyoty poc€itd s nékolika hlavnimi pravidly, které by mély byt uplatiova-

ny v rameci jakékoli vyrobni firmy pfi uplatiiovani zasad leanu:

1. Zkrat mezi spotiebitelem a vyrobcem
a. Osloveni kone¢ného spotiebitele
b. Modulové planovani vyroby
C. Pruzna dodavka
2. Nova vyrobni organizace
a. Zkracené sefizovaci ¢asy
b. Vylou¢eni meziopera¢nich prestavek
C. Vylouceni zpétnych pohybt, piedélavek a dodélavek
d

. Vylouceni ztrat ¢asu z poruch

@

Ultraspolehlivé zatizeni
f. Autonomni automatizace

0. Zajisténi proti omylim
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3. Propojeni se subdodavateli

a. Ustéleni subdodavatelt

b. Logistika nulovych zasob

c. Nabc¢hy na fraktalovou vyrobu
4. Persondlni predpoklady

a. Vyrovnané zatizeni pracovniki

b. Vyména informaci

c. Poucovani se z vyvoje a staly vycvik

d. Zmocnovani niz§ich vedoucich a fadovych pracovniki
e. Skupinova a tymova prace

f. SoutéZeni

5. VSeobecné fizeni
a. Klicovy vyznam zakazkového fizeni
b. Stalé zlepSovani — inkrementalni vyvoj
c. Uvolnovani byrokratickych prekazek
d. Podnikové ritualy (Jirasek, 1998, str. 55)

Stihlost podniku tedy znamena délat jen takové &innosti, které jsou potiebné, délat je
spravng, ithned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utracet pfitom méné pencz. Pti sna-
ze o $tihly podnik a S§tihlou vyrobu nesmime ale myslet pouze na sniZzovani nakladu, $tih-
lost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, Ze na dané plose s danym poctem lidi a zafizeni
nabizime vétsi ptfidanou hodnotu nez konkurence, vyrabime vice, v daném case vytidime
vice objednavek, jednotlivé procesy a €innosti v podniku spotiebuji méné casu. Byt Stihly

tedy znamena vydé¢lat vice penéz rychleji a s menSim tsilim. (KoSturiak, 2006, str. 17)

Maximalizace ptfidané hodnoty pro zékaznika je nejviditelnéjsi v samotné Stihlé vyrobeé.
Definice §tihlé vyroby fika, Ze §tihla vyroba znamena vyrabét jednoduse v samofizené vy-
rob¢. Zestihlovani je cesta k tomu, abychom vyrab¢li vic, méli nizsi rezijni naklady, efek-
tivngji vyuzili své plochy a vyrobni zdroje. Stihla vyroba nemiize fungovat bez propojeni
s vyvojem vyrobki, technickou piipravou vyroby, logistikou a administrativou. Stihla
vyroba je filosofie, kterd usiluje o zkraceni Casu mezi zédkaznikem a dodavatelem a o

eliminaci plytvani v fetézci mezi nimi. (Kosturiak, 2006, str. 17)

Pojem plytvani je kli¢ovou problematikou ve filosofii §tihlého podniku. Jedna se o vSech-
no, co zvysSuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu. Mezi

zakladni druhy plytvani ve vyrobé fadime kratkodobé zasoby, nadvyrobu, nadbyte¢nou
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manipulaci, nepotiebnou praci, chyby, zbyte¢né pohyby, ¢ekani a nevyuziti lidského po-
tencialu. Nejcastéjsi situace, ve kterych miizeme plytvani nachazet jsou zejména: kratko-
dobé skladovani, noSeni soucastek, komplikovana pieprava, pocitani dil, zadavani dilti do
pocitace, pozorovani chodu stroje, hromadéni zasob, poruchy, hledani nastroji, tvorba a

odstranovani zmetkd, nedostatek komponentl pro montaz aj. (Kosturiak, 2006, str. 19)

Stihla vyroba spada svou specifikaci pod §tihly podnik. Stihly podnik sdruzuje nejen vyro-
bu, ale také Stihlou administrativu, logistiku a vyvoj. Centrem vSeho déni je pak rozvoj
samotné podnikové kultury a znalostni management. Znalostni management nemuizeme
chapat jako systém hospodareni s informacemi, jednd se o organizovany a fizeny systém
ziskavani znalosti, jejich rozsifovani z ¢loveka na ¢loveka, z oddéleni do oddéleni a jejich
neustalého zdokonalovani. Tento proces pak opét tizce souvisi s rozvojem podnikové kul-

tury, strategie a filosofie. (Kosturiak, 2006, 21)

Podnikova kultura ndm udava vzor zakladnich navyki, které byly pro skupinu vytvoieny,
aby ftesily problémy a pfizpisobovani se okoli a vnitini integrace. Je to soubor norem,
hodnot a zplsobl mysleni, které uznavaji a pouzivaji pracovnici vSech urovni podniku.
Podnikovou kulturu je tfeba méfit, sledovat jeji vyvoj a rozvijet ji. (KoSturiak, 2006, str.
22). Pii zavadéni Lean musime také zacit od podnikové kultury a postupovat od stanoveni

zakladnich ,,Stihlych® navykd smérem ke $tihlé vyrobe.

Stihla vyroba, neboli lean manufacturing, v sob& spojuje nékolik velice dilleZitych prvka.
Jedna se zejména o kanban, procesy kvality, TPM, SMED, kaizen, §tihlé layouty, tymovou
praci a vizualizaci. Na nasledujicim obrazku lze vidét vSechny prvky §tihlé vyroby logicky

uspotadané do jednoho celku.

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

TP,
rvchle zmeny,
redukcia davok

tihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wrobné bunky

anazment toku
hodnot

Obrazek 6: Stihld vyroba dle IPA Slovakia (Co je Stihla vyroba, 2012)
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Stihlé pracovisté

Pokud se zabyvame otazkou S$tihlého pracovisté, musime aplikovat metodu 5S. Navrhuje-
me pracovisté do detailu zapracované do materialového toku. Na samotném pracovisti se
pak soustfedime na minimalizaci ¢asu. Na tom, jak je pracovisté navrzeno, zaviseji pohy-
by, které na ném museji pracovnici vykonavat. Od téchto pohybii se pak odviji spotieba
¢asu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dal§i parametry vyroby. (Kosturiak, 2006, str.

24)
Vizualizace

Je soudasti §tihlého pracovists, ale také vech §tihlych podnikovych procest. Rika nam,
jaky je standardni pribéh procesu a jak aktudlné probihd, co je abnormalita, kvalita, pro-

duktivita a efektivnost procesu na daném pracovisti. (Kosturiak, 2006, str. 24)
Tymova prace

Je zékladem pro spravné fungovani vétSiny prvku Stihlého podniku. VétSina plytvani pod-
niku mé pfic¢inu ve Spatné spolupraci a komunikaci mezi lidmi. Zékladni tlohu v kazdé

spole€nosti by mély hrat procesni a projektové tymy. (Kosturiak, 2006, str. 25)
Neustalé zlepSovani

Jinak feCeno kaizen. Je velice dilezité, aby lidé pfi praci premysleli, vidéli problémy, upo-
zornovali na né¢ a aktivné je napomdhali odstrafiovat. Neustalé zlepSovani prameni z po-
znatku, ze nikdo jiny neumi zlepsit sviij proces 1épe, nez ¢lovek, ktery v ném pracuje.
DalSimi sté¢Zejnimi metodami, kterymi se zabyvame, jiz v pocatcich zavadéni Stihlosti do
firmy, jsou pak s$tihly layout, TPM, SMED, zlepSovani kvality a standardizované prace,
synchronizované procesy a vyvazené toky. (Kosturiak, 2006, str. 26 — 27)

2.2 Metodika 5S

Planovani nemusi probihat pouze v ramci tradi¢niho pldnovani. V soucasné dobé se vyuzi-
va mnoho japonskych systému a metod, které vzajemné propojujeme s tradi¢ni vyrobou
a implementujeme zmény smérem ke zlepSovani, zefektiviiovani a zvySovani produktivity.
Jednim z takovychto systému je systém 5S. Tento systém pochazi z Japonska a 5S je slo-
Zenina z péti japonskych slov zacinajicich pismenem S — seiri, seiton, seiso, seiketsu, shit-

suke. Jednotliva slova vyjadiuji postup implementace této metody:
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o b~ WD

Planovani a organizovani pracovisté — na pracovisti je pouze to, co skute¢né potie-
bujeme, piedméty organizujeme v piehlednych a vyhrazenych tloznych prostorach
Planovani usporadani predméth — rychle a pohodIn€ dostupné

Planovat ¢istotu pracovisté a poradek na pracovisti

Planovat ptehlednost a dostupnost jak predméti, tak informaci — neni tfeba hledat
Planovat disciplinu — kontrolni dotazniky, stanovovani novych ukoli a cili, odmé-

novani a motivace (Kavan, 2002, str. 44)

Separovat | : Stale Cistit Standardizovat

Sein" Seiton" Seiso" Seiketsu"

Sebhedisciplina
“Shitsuke”

Obrazek 7: Metoda 5S (Metoda 5S je zakladnim elementem

kazdého Stihlého systému, e-api)

Metoda 5S ma také jasny postup implementace na pracovistich. Tento postup ma za cil

optimalni uspofadani, organizaci a potfadek:

1.

Uvod do 5S — pochopeni cilti a principu 5, ziskani podpory pracovnikil, definova-
ni projektu a zodpovédnosti

Setiidit, separovat — jasna identifikace polozek na pracovisti a rozhodnuti, které
jsou na pracovisti potiebné a které se museji z pracovisté odstranit, kdy se to pro-
vede, kde a kdo to provede

Systematizovat — zpiehlednit, zorganizovat a vizualizovat; ptesné definovana mista
pro zatizeni, naradi, palety, pomticky, komunikacni cesty a ostatni prvky pracovisté
Spolecné Cistit — vycisténi pracovisté a identifikace zdroji znecisténi
Standardizovat — standardy 5S na pracovisti

Stale zlepSovat — zlepSovani systému 5S, hodnoceni plnéni standardd, zména mys-

leni a chovani lidi v podniku, zména kultury (Kosturiak, 2006, str. 71 — 72)
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Metoda 58 je zdkladnim néstrojem pii navrhovani Stihlého pracovisté. Takovéto pracoviste
ma byt navrzeno tak, aby spojovalo 5S s principy ergonomie, s analyzou a méfenim prace,
s vizualizaci a dal§imi metodami tak, aby pracovnik pfi minimalni namaze podal maximal-
ni vykon. Metoda 5S ma za kol optimaln¢€ zorganizovat praci a uspotadat pracovisté, zop-
timalizovat spotfebu ¢asu na operaci a veskeré skuteCnosti standardizovat. (Kosturiak,

2006, str. 65)

Standardizace vyplyvajici z metody 5S je klicovym faktorem pii podpofe zajistovani stabi-
lity, efektivity 1 jakosti. Dle systému Toyota se standardizace projevuje zejména ve sfére
kvality, kdy je cilem zajistovat nulovou uroven vad. Dle Toyoty je zédkladnim ukolem pfi
implementaci standardizovanych postupti nalézt rovnovahu mezi pfedavanim standardizo-
vanych postupli smérem k zaméstnanciim a tim, aby tyto postupy poskytovaly pracovni-
kim volnost k inovativnimu a tvaréimu mysleni a vedly je k dislednému dodrzovani sta-
novenych postupt pfi sou¢asném sledovani cili v oblasti nakladd, jakosti a dodavek. Stan-
dardy museji byt konkrétni, ale stale dostatecné obecné, aby mohly byt ve vyrobé pruzné.
Lidé ve vyrobé museji byt vedeni k tomu, aby sami participovali na zlepSovani standardt
zavedenych pro jejich Cinnosti. ZlepSovani standardli ze strany pracovnikl je zdkladem
neustalého zlepSovani, inovaci a ristu jak zaméstnanct, tak celé firmy. (Liker, 2005, str.

140 — 148)

23 TPM

,, Co se muiZe pokazit, to se také pokazi. “ Murphyho zakon (Kosturiak, 2006, str. 93)

Metoda TPM byla poprvé zavadéna v Japonsku v 50tych letech minulého stoleti ve spo-
le¢nostech korporace General Motors. Dochézelo ke zménam potfebnym pro zvySeni pro-
duktivity i kvality. V dnesni dob¢ je TPM stale feSenim v mnoha podnicich, které se zamé-
fuji na zvyseni produktivity a snizovani nékladi. Dle Hartmanna je TPM opravdu feSenim
mnoha problému v riznorodych spolecnostech, je vSak potieba mit na paméti, ze nestaci
pouze kopirovat japonské systémy, ale Ze systém totaln¢ produktivni adrzby musi byt ade-
kvétn¢ ptizplisoben, aby spravné fungoval. Dle Hartmanna mnoho podnikd, které pouze
kopirovaly japonsky systém, nedosahlo dobrych vysledku, mnohdy pro né zavadéni této

metody znamenalo spise krok nazpét. (Hartmann, 2007, str. 15)

Metoda TPM se orientuje na zapojeni vSech pracovnikii na dilnach do aktivit spojenych

s minimalizaci prostoji zafizeni, nehod a zmetkl. Jde o pfekonani tradi¢niho rozdéleni na
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lidi, ktefi se strojem pouze pracuji a ty, kteti ho pouze opravuji. Mottem TPM je: ,,Chran si
svij stroj a starej se o néj vlastnima rukama.” U metody TPM se obvykle zac¢ina zlepSenim
poradku na pracovisti, ¢isténim stroji a kontrolou jejich stavu. Obsluha se u¢i porozumét
stroji tak, aby dokazala podle chovani stroje urcit, co stroji chybi a provést nebo alespo%n
zajistit ptipadnou opravu. Kromé udrzbati a operatort se do systému TPM zapojuji i dalsi

profese — technicka ptiprava vyroby, praimyslovi inzenyii aj. (Kosturiak, 2006, str. 93)

Pilife a nastroje TPM

10. pili¥

Hladké pfejimky zafizeni * OEE

Méfeni ztrat

SMED

55

ZlepSovani

spolehlivosti

Standardy

7 kroku autonomni

adriby

Stabilizace a standardizace procest Jednobodové lekce

On-job training

Preventivni Gdriba Maximalizace Zivotniho
cykiu
Operacni standardy
ZERO Defects
Minimalizace nakladi
Vizualizace
Urazy a Zivotni
prostied|

* Technické znalosti

Orientace na zlep3ovani efektivity P-M analyza

Bezpecnost a Zivotni prostiedi
Kvalita Gdriby

Zlepsovani administrativy

Trénink a rozvoj zaméstnancl
Planovana udrzba

Autonomni Udriba

Obrazek 8: Pilire a nastroje TPM (Debnar, 2012)

Prvotnim cilem metody TPM je samoziejmé snizeni prostoji a vypadkl operacnich systé-
mu. Firmy sleduji zejména to, kolik jim takovyto projekt pfinese finan¢nich prostiedki.
Zalezi nam zejména na tom, abychom snizovali ¢ekani na Gdrzbare a ndklady na opravy
byly snizeny na minimum. Naskyta se ndm tedy Sance zvySovat produktivitu. Zavedeni

TPM ma vliv na vykonnost stroje v jejim zvyseni az o 10%. (Hartmann, 2007, str. 51)

Prostoje stroji zacinaji u Spatné provadéného ¢isténi a mazani. Casto je spousti také prehli-
zené drobné abnormality, které postupem ¢asu prerostou do poruch a prostojii. V podnicich
Casto dochazi k tomu, Ze stroje jsou zanedbané a znecCiSténé, nejsou namazané, vibruji,

hladiny kapalin jsou pod minimalnimi trovnémi, na dilnach jsou znecisténé, nerovné
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a kluzké podlahy, nelze ¢ist udaje z displeju a stitkti. VSechny tyto problémy se daji fesit za
pomoci zavedeni metodiky TPM. (Masin, 2000, str. 13)

Dilezitym faktorem pii zavadéni metody TPM je také vize, strategie a politika celé kon-
cepce. Musime védét, jaké ocekavame vysledky a jaké mame cile, musime byt schopni
pojmenovat cestu, kterou ptjdeme k témto cilim a jakou politiku vii¢i jednotlivym zainte-

resovanym stranam budeme vyuzivat. (Hartmann, 2007, str. 163)

Hlavnim motorem zavadéni TPM v podniku musi byt management firmy, jelikoZ se jedna
o zménu zvykd, které jsou zakofenény v mysSleni a chovani lidi. Vyrobni pracovnici ob-
vykle nerozumé;ji zatizeni, na kterém pracuji, nemaji k nému vztah a péci o zafizeni pova-
7uji za tkol Gdrzby. Udrzba je &asto tzv. ,.&ernou dirou” s neprehlednou evidenci prace
a spotteby, s lidmi, ktefi neustale odstranuji poruchy ve vyrobé, vykazuji nadbyte¢nou pra-

ci a pozaduji dal$i pracovniky. (KoSturiak, 2006, str. 93)

Hlavnimi problémy identifikovanymi v riznych vyrobach z hlediska péce o stroje ze strany

samotnych pracovniktll jsou zejména:

- nezdjem o poradek, Cistotu a stav strojd,

- neduslednost manazert a mistra a v otazkach potradku,
- $patné navyky udrzbait z minulosti,

- nizka kultura z hlediska femesInych dovednosti,

- nedostatek vhodnych standardl pro udrzbu,

- nedostatené a neraciondlni planovani aktivit v drzb¢,
- nedostate¢né technické znalosti obsluhy strojt,

- nedostatek pomiicek a manuala

- absence rozvojového programu pro oblast udrzby. (Masin, 2000, str. 14)

Z hlediska vSech moZznych ztrat na vyrobnich zatizenich, které jsou v dneSnich podnicich
Casto velice vysoké, je nutné se zabyvat vhodnym zplsobem feSeni péce o stroje a vyrobni
zafizeni. Udrzba strojii se tak stava Gasto vyznamnou oblasti pro zvySovani produktivity
a hledani potencialu pro snizovani nakladt. I idrzba uz v modernich podnicich musi pii-
spivat k zefektivnéni celého vyrobniho procesi. TPM je pak metodou, ktera je zavadéna
celopodnikové a je to metoda, kterou Ize aplikovat v libovolné vyrobé, kterd je zaloZend na

lidskych operatorech. (Masin, 2000, str. 31)
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1. PRAKTICKA CAST
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3 SEZNAMENI SE SPOLECNOSTI MEOPTA — OPTIKA, S.R.O.

Spole¢nost Meopta — optika, s.r.0. se zabyva vyzkumem, vyvojem, konstrukei, technologif,
vyrobou optickych a mechanickych soucasti, montazi a administrativou v oblasti spotieb-
nich, primyslovych i vojenskych optickych, optomechanickych a optoelektronickych apli-
kaci a systémul. Zakaznikiim nabizi kompletni feSeni jejich pozadavkl a soustfedi se na

nejvyssi kvalitu svych produkti. (Meopta - optika, 2011a)

V soucasné dob& mé spolegnost dva vyrobni zavody, z toho jeden v Ceské republice
Vv okresnim mésté Pferov. Aktualni pocet zaméstnanct je v tomto zavodé k 1.4.2012 2296.
V obou zavodech se vyrabi produkty pro Sirokou skélu odvétvi — od zdravotnickych a vé-
deckych pfistrojii po pfistroje pro digitalni filmovou projekci, pruizkum vesmiru, spotiebni

sportovni optiku nebo vojenské zbranové systémy. (Meopta - optika,2011a)

L e o s e

e

Obrazek 9: Meopta - optika USA a Ceskd republika (Meopta - optika, 201 1a, vlastni)
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3.1 Historie organizace

Spole¢nost Meopta byla zalozena v roce 1933 pod nazvem Optikotechna. Zalozili ji
Dr. Alois Mazurek a Ing. Alois Benes poté, co Dr. Mazurek zkonstruoval prvni zvétSovaci
objektiv. Vyroba se pak soustfedila smérem K vybaveni temné komory. Nasledné se spo-
le¢nost zacala rozsifovat a postupné zamétrovat na vojenské aplikace, kinoprojektory a po-
sléze také na vyzkum a vyvoj optiky a jemné mechaniky. Optikotechna byla  pfejmeno-
vana na podnik Meopta. Meopta byla cenéna jako vyrobce fotoaparati a kinoprojektort.
V roce 1992 byla privatizovéana a restrukturalizovana a byla zapocata tizka spoluprace
s americkymi partnery TCI New York. V roce 2004 se TCI stava partnerem pro distribuci
produktli znacky Meopta na americkém trhu a nasledné je provedena flze téchto dvou spo-

le¢nosti. (Meopta - optika, 2011b)

(meffD Meopta — optika, s.r.o.
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Obrazek 10: Organizacni schéma spolecnosti Meopta - optika, S.r.0.(interni materidly

spolecnosti Meopta — optika, s.r.0.)
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3.2 Vize a cile organizace

Meopta se chce stat svétovym lidrem v poskytovani inovativnich feSeni pro specifické
trhy zaméfené na oblasti zobrazovacich a osvétlovacich systému uréenych pro spotiebitel-
ské, prumyslové a vojenské aplikace. Stavi na dlouholeté tradici s opto-mechanickymi a
optoelektronickymi produkty (od prvotniho navrhu a vyvoje, k vyrob¢, testovani a dodani)
stejné jako na dodrzovani vSech etickych a zdkonnych  norem vcetné ochrany zivotniho
prostiedi. Cilem spole¢nosti je zvySovani objemu ptidané hodnoty jejich vyrobkid a rust
hodnoty firmy neustalym zlepSovanim jejich technologii, infrastruktury, fizeni kvality
a procest a také udrzovanim nadstandardnich vztahii se vSemi zékazniky a dodavateli.

(Meopta - optika, 2011c)

m l LEPST POHLED NA SVET

Vize spolecnosti

Meopta bude svétovym lidrem v poskytovani A
inovativnich feseni ur¢enych pro specifické trhy zamérené
na

ZOBRAZOVACI A OSVETLOVACI SYSTEMY

v oblastech:
SPOTREBNICH | PRUMYSLOVYCH VOJENSKYCH

aplikaci.

Usilujeme o dokonalost zvysovanim objemu pridané hodnoty nadich vyrobku
a o rust hodnoty firmy stalym zlepSovanim nasledujicich oblasti:

Spokojenost zakazniku Rizeni procesu a kvality Rizeni dodavatelskych fetézcu

Technologie Zapojeni zameéstnancu Rozvoj znalosti a dovednosti

Zodpovednost vaci Zivotnimu

prostiedi Firemni infrastruktura Spolecenska odpovédnost

Obrazek 11: Vize spolecnosti Meopta — optika, s.r.o. (Meopta - optika, 2011c)


http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404042538.jpg
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Spolecnost Meopta je vysoce soustiedéna na kvalitu. Je drzitelem certifikdtu ISO 9001
a ISO 14001. Dale je drzitelem Ceského obranného standardu AQAP 2110 a splituje
standardy nastavené NATO. Pro vyrobu prostfedkli zdravotnické techniky je certifikovana

dle EN ISO 13 485. (Meopta - optika, 2011d)

Spolecnost se snazi také o to, aby byla v mnoha smérech prospésna svému okoli. Ve svych
cilech ma proto také spolecenskou odpovédnosti, ekonomickou odpovédnosti, socidlni
odpovédnosti, odpovédnosti vic¢i zivotnimu prostiedi a sponzoringem. (Meopta - optika,

2011e)

Cile spole¢nosti jsou uspokojovat individudlni pozadavky zékaznikli v nejvyssi kvalité.
Zaméfuje se na transparentni podnikani, vytvafeni a udrzovani pozitivnich vztahii
s investory, zakazniky, dodavateli a dal§imi obchodnimi partnery. Zajistuje vysokou kvali-
tu produkce ve vsech fazich vyroby. Db4, aby jeji vyrobky odpovidaly deklarovanym kva-
litativnim parametrim a pozadavkim obsazenym v narodnich a mezinarodnich norméch.
Jejim cilem je totalni spokojenost zakaznikl, systematicky buduje a fidi vztahy s nimi.

(Meopta - optika, 2011f)

V persondlni oblasti Meopta k zaméstnancim pfistupuje individualné a nediskriminacné,
usiluje o jejich spokojenost, profesionalni rozvoj, zasazuje se o zdravi a bezpecnost pii
praci. Meopta organizuje kulturni a odpocinkové akce nejen pro své zaméstnance, ale i pro

jejich rodiny a sirokou vefejnost. (Meopta - optika, 2011g)

Spole¢nost Meopta se také vénuje sponzoringu v mnoha oblastech, zejména sponzoruje
Zesky biatlon, norsky biatlon, Ceskou reprezentaci ve sportovni stielb&, Jana Buksu, vénu-
jiciho se loveckée stielbé, Leose Hlavacka, vénujiciho se stielbé z brokovnice, ¢esky tym
Speed performance. Vénuje se také charité (détsky domov, socialni sluzby, svaz télesné

postizenych v Pieroveé), a tizce spolupracuje s méstem Pierov. (Meopta - optika, 2011h)

3.3 Vyrobni portfolio

Meopta mé dlouholetou tradici, odborné znalosti a vSechny nezbytné zdroje pro vyrobu
optickych a mechanickych soucasti a pro montaz opto-mechanickych produktli a systémt.
Vyrobni portfolio spolec¢nosti se sklada z n€kolika riiznych oblasti. Kromé finalnich vy-
robkt se Meopta zabyva také vyrobou optickych soucasti a nabizi zakaznikiim vyuziti vol-

nych vyrobnich kapacit svych provozi. (Meopta — optika, 2011ch)
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3.3.1 Vyroba finalni produkce

Meopta celosvétove po vice jak 77 let zaujima vedouci pozici v oblasti optickych inovaci,
dale pak zaujima velice vyznamné misto v oblasti vyvoje a vyroby, technologicky a prove-
denim, velice narocnych optickych celkll. Jednd se o ptesné 1ékaiské pristroje, védecké
ptistroje pro digitalni filmovou projekci, optiku pro vesmirné vyzkumy, armadni zbraniové

systémy a optiku pro spotiebni sportovni vyrobky. (Meopta — optika, 2011ch)

Meopta je vyrobcem sportovni optiky, prumyslovych aplikaci a vojenskych aplikaci. Z
konkrétnich produkt spolecnost Meopta dodava na trh naptiklad binokularni pozorovaci
dalekohledy, vojenské puskohledy, kolatorové zaméfovacée, noktovizni bryle, noktovizni
zamétovace, modularni systémy, periskopy, kombinované denni/no¢ni pfistroje, ndmoini
a letecké systémy a komponenty, systémy pro vycvik a simulaci, optické a optoelektronic-

ké sestavy a komponenty. (Meopta — optika, 2011i)

Obrazek 12: Ukdzka finalnich produktii spolecnosti Meopta - optika, s.r.o.
(Meopta - optika, 2011i)


http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404043221.jpg
http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404043219.jpg
http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404043201.jpg
http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404042574.jpg
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3.3.2 Vyroba prumyslovych aplikaci

Spolecnost Meopta pro své partnery a odbératele z mnoha odvétvi primyslu vyrabi aplika-
ce vyuzitelné v jejich vyrobcich. Vyrabi se zde volné optické a volné mechanické dily,
optoelektronika a polovodice, digitalni projekce, 1ékafska technika, nanotechnologie, ten-
kovrstvé ohfevné panely, optické prvky pro letecky priimysl, ¢i pro bezkontaktni méteni a

snimani, laserové aplikace, mikroskopie a polygrafické pristroje. (Meopta — optika, 2011j)

Obrazek 13: Ukdzka priimyslovych aplikaci spolecnosti Meopta — optika, s.r.0.
(Meopta — optika, 2011j)


http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404041541.jpg
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4 PROCESY A VYROBA SPOLECNOSTI

4.1 Zakladni procesy ve spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.

Spoleénost Meopta — optika, s.r.o. je procesné fizenou organizaci. Ridicimi procesy jsou

zde strategie managementu, ktera je zavisla na legislativé a QMES. Hlavnimi procesy

Vv systému jsou obchod, marketing, engineering, fizeni vyroby, baleni, skladovani a expedi-

ce, ptijem produktd, piiprava materialu, nakup, vyroba mechaniky, vyroba optiky, montaz

a servis, Cistd a vojenskd montaz. Procesy méfeni, analyzy a zlepSovani jsou pak systémo-

vé a organizacni inzenyrstvi, kontrola kvality, metrologie, zkusebnictvi. Podptrnymi pro-

cesy jsou human resource, IT, finance a infrastruktura. Do procest vstupuji zakaznici, do-

davatelé, externi legislativa, vlastnici, investofi, spoleenstvi, vetejnost, exekutiva a fi-

nan¢ni instituce. (interni materialy spole¢nosti Meopta — optika, s.r.0.)

Iopla Hlavni mapa procesii Meopta — optika, s.r.o. b
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Obrazek 14: Procesni mapa spolecnosti Meopta - optika, S.r.0. (interni materialy

spolecnosti Meopta — optika, s.r.0.)
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4.2 Vyroba spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.

Do samotné vyroby vstupuje vyvoj a vyroba prototypid, vyroba nafadi, vyroba optiky,
vyroba mechaniky a udrzba stroji a zafizeni. U montdZe se spolec¢nost zabyvé klasickou
montdzi, vojenskou montazi, ¢istou montazi a servisem. Obrazek 15 znazornuje mapu

celého arealu tak, jak je rozmisténa vyroba z technologického hlediska.

ul Dvofakova

I

T

zemédlska poda

Obrazek 15: Prostorové usporadani vyroby ve spolecnosti Meopta - optika, s.r.0.

(interni materidly spolecnosti Meopta - optika, S.r.0.)

Vyroba je koncipovana tak, aby se veSkeré polozky ur¢ené pro montaz kone¢nych produk-
td, sbihaly pfesn€, po vyrobé na optickych a mechanickych dilnach, na dilnach montaze.
Pro kazdou polozku je stanoven vyrobni ptikaz popisujici celou jeji cestu od materidlu po
kone¢ny produkt, v piesné technologicky stanovenych davkach. Ve vyrobé se spole¢nost
zaméfuje zejména na co nejvyssi efektivnost zatizeni a co nejvyssi vytéznost nejdrazsich
technologii. V procesech piedchézejicich operacim s potfebou maximalniho vytizeni jsou
proto davky nastaveny tak, aby dochazelo k pokryti mozné zmetkovitosti, a procesy mohou

vytvatfet dojem nadvyroby. (interni materialy spole¢nosti Meopta — optika)

===

opnd s PRz
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Vyroba je fizena vyrobnimi postupy a vyrobnimi ptikazy, které jsou v samotnych proce-
sech sledovany pomoci ¢arovych kodia a étecek ¢arovych kodua. Veskeré informace ply-
nouci z vyroby produkti se slucuji v systému Microsoft Dynamics Axapta. Informace o
udrzbé stroju, poruchach, opravach a reporty stavu jak jednotlivych stroju, tak celych
strojnich stfedisek jsou sledovany na portale spole¢nosti Meopta spolu s rozbihajicim se
monitoringem stroju, ktery by mél vylepsit soucasnou situaci se sledovanim vyroby pomo-
ci ¢arovych koda. Samotné zadavani poruch pak probiha pomoci systému MM Kklient. (in-

terni materialy spole¢nosti Meopta — optika, s.r.0.)

4.3 Vyrobni procesy ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.o.

Obrazek 16 ilustruje procesni mapu vyroby tak, jak ji vnima spoleénost Meopta. Do vyro-
by vstupuje jednak vyvoj a vyroba nafadi, tak samoziejm¢é samotné divize vyroby — divize
optiky, divize mechaniky, divize montaze a servisu a také divize strojni tdrzby. Kazda
z téchto divizi je pro vyrobu nepostradatelnd a nevylucitelna a musi se vénovat pozornost

jejimu zefektiviiovani a zvySovani produktivity jejich procest.
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Obrazek 16: Procesy ve vyrobé spolecnosti (interni materialy spolecnosti Meopta

— optika, s.r.0.)
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4.3.1 Optika

Prvni z vyrobnich divizi je divize optiky. Vyrabi se zde jak optické komponenty, tak final-
ni vyrobky a to jak pro vlastni produkci, tak jako volné optické dily dodavané ptimo exter-
nim zdkazniktim. Zakladnim rozd€lenim vyrabéné optiky je déleni na optiku sférickou

(¢ocky) a optiku rovinnou (hranoly). (Meopta - optika, 2011j)

Obrazek 17: Ukdzka rovinné a sféricke optiky

Spole¢nost Meopta je vyznamnym vyrobcem také proto, ze disponuje mnoha modernimi
technologiemi, které zarucuji vyrobkiim tu nejvyssi moznou kvalitu. Mezi tyto technologie

patii zejména:

1. Tmeleni a sesavani optickych soucasti

Meopta disponuje odbornymi znalostmi, nejmodernéjSimi technologiemi a zatizenimi pro

Obrazek 18: Proces tmeleni - UV pec


http://www.meopta.com/res/dwe-files/n_1404042660.jpg
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2. Vakuové naparovani

Meopta je znama jako spolehlivy dodavatel optickych soucasti s tenkymi vrstvami spliuji-
vrstvy, dielektrické filtry, zrcadla, polariza¢ni a nepolariza¢ni délice a Sedé (hustotni) fil-

try. (Meopta - optika, 2011j)

4.3.2 Mechanika

Pod divizi mechaniky spada vyroba mechanickych soucasti pro montaz vyrobki pod znac-
kou Meopta. Spolecnost se také vénuje pronajimani vlastnich kapacit pro externi zakazni-
ky. Pod mechaniku spada také divize strojni udrzby. Mezi nejzajimavéjsi technologie patii

zejména:

1. Strojni obrabéni

Pro vyrobu vysoce ptesnych mechanickych soucésti se vyuzivaji klasicka obrabéci zatizeni
a nejmodernéj$i CNC zafizeni. Diky Siroké nabidce moznosti strojniho obrabéni, kterymi
disponuji provozy, nabizi Meopta svym zakaznikiim kompletni feSeni pro realizaci jejich
vyrobkll. Presné CNC a klasické soustruzeni, rizné typy brouSeni, vrtdni dér, nytovani,
presné CNC a klasické frézovani, valcovani a fezani zavitl, vyrobu ozubenych kol a gravi-

rovani. (Meopta - optika, 2011j)

2. Tepelné zpracovani

Meopta pouziva pro tepelnou upravu kovil technologické zatizeni firem KOPP a SOLO.
Tyto zatizeni jsou kontrolovany softwarem k zajisténi kvality, kratkého terminu dodavek

a opakovatelnosti vysledkt tepelného zpracovani. (Meopta - optika, 2011j)

3. Povrchové tupravy

Meopta nabizi rizné typy povrchovych tprav. Vysoce kvalifikovani chemicti technologo-
vé navrhuji razné druhy chemickych povrchovych tprav. Mezi zékladni povrchové upravy
patfi: pfipravné procesy (napf. tryskani, brouseni, kartdCovani, lesténi, ¢iSténi ultrazvu-
kem), elektrochemické procesy (napf. pokovovani, ¢ernd oxidace, chemickd oxidace) a
organické povrchové upravy (napf. lakovani, konzervace, sitotisk, tampoprint). (Meopta -

optika, 2011j)
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4.3.3 Montaz

Montéz je zakladni divizi, kterd se vénuje vyrob¢ s nejvyssi ptidanou hodnotou pro spolec-
nost — tedy ptevazné vyrobkiim pod znackou Meopta. Dochazi zde ovSem také
k montovani podsestav pro zakazniky, kde Meopta vystupuje jako dodavatel podsestavy

pro kone¢ny produkt jiné spolecnosti.

Pfesnd montaz opto-mechanickych sestav je pro spole€nost Meopta charakteristicka jiz
pies 75 let. Montéazni plocha je tvofena jak standardnimi montaznimi linkami, tak i specia-
lizovanymi Cistymi prostory s tiidou 100 (dle US Federal Standard 209 E), kde jsou sesta-

Vv

2011j)

Meopta disponuje mnoha technickymi moznostmi pro podporu a doplnéni montazniho

procesu, jsou to naptiklad:

e nastaveni a testovani optickych parametri

e pfesné centrovani optickych soucasti v mechanickych télesech

o technologie eliminujici znecisténi vnitinich optickych ploch prachem ¢i vlhkosti,
e montaZ vodotésnych vyrobkl, méfeni tésnoti

o laserova technika tisku

e dusikovani (Meopta - optika, 2011j)

Obrazek 19: Prostory cisté montdize (Meopta - optika, 2011j)
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4.4 Ridici systém firmy - Systém Microsoft Dynamics Axapta

Spole¢nost Meopta — optika, s.r.o. vyuziva systém Microsoft Dynamics AX (Axapta). Jed-
na se o kompletni feSeni Enterprise Resource Planning (ERP) pro sttedné velké a velké
podniky. Systém umoziuje efektivné pracovat a fidit zmény ve vSech oblastech. V navaz-
nosti na tento systém je mozné dosdhnout transparentnosti procesti v rdmci celé organizace

a usnadnéni dodrzovani piedpisi. (Axapta, 2012)

Manage Compete Simplify
change globally compliance

Obrazek 20: Bloky systéemu AXAPTA (Axapta, 2012)

Systém Axapta dokaze zahrnout interni fizeni, administrativu, aplikace pro obchodni styk,
komunikaci a také zahrnuje otevienost pro upeviiovani internich zaméstnaneckych 1 exter-

nich zékaznickych, dodavatelskych a partnerskych vztahii. (Axapta, 2011)

Tento fidici systém lze pfizptisobit na miru tak, aby podporoval ptfesné potteby procesti
vyroby. Systém napomaha snizeni celkovych nékladii, podporuje zdsobovaci fetézce na
zakazku, vyvoj na zakazku nebo vyrobu na sklad jak v kusové tak v davkové vyrobé.
(Axapta, 2011). Je proto pro spoleénost Meopta velice vhodnym feSenim, jelikoz umoziuje
planovat jak kusovou produkci, tak produkci v davkach, umoznuje implementovat veskeré
procesy a systémy jak vyroby tak i jinych oblasti (naptiklad nakup, vyvoj, servis, udrzba
apod.) Jedna se o velice uzivatelsky piivétivy systém, ve kterém se kazdy pracovnik snad-
no zorientuje, jelikoZ ma podobnou strukturu jako jiné aplikace od spole¢nosti Microsoft
(naptiklad produkty fady Office), které zaméstnanci spolecnosti béZzné¢ pouzivaji pii své
kazdodenni ¢innosti.

Systém je vyuzivan Vv celé spole¢nosti a slouZzi jak pro sledovani kompletni vyroby, tak pro
planovani kapacit, lidskych zdrojt, planuje se vyuzivat také pro udrzbaiské ¢innosti a je-

jich planovani, vede se v ném evidence strojnich zatizeni apod. (Axapta, 2012)
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4.5 Vybér pilotniho pracovisté

Pfi analyze vyrobniho procesu spolecnosti Meopta-optika, s.r.o. bylo vytipovano pilotni

pracovisté pro projekt. Toto pracovisté bylo vytipovano z divodi:

nejvyssich prutokli vyroby
- nepfetrzitého provozu

finalniho opracovani na stézejni divizi optiky — na rubarné

jsou zde maximalné piesné a drahé stroje, vyuzivajici specialni nastroje

Stroje pracuji v nepfetrzitém provozu s vicestrojovou obsluhou (kazdy operator obsluhuje
4 stroje). Vysoky pratok vyroby, neptetrzity provoz a vicestrojova obsluha jsou dany po-
zadavky zékaznika na vyrobu spolecnosti. Byly provedeny jak snimky pracovnich dni pro
analyzu samotnych procesl a analyzu préce, tak také analyza poruchovosti strojli na dilné.
Na Obrazku 21 je zobrazen ¢elni pohled na jeden ze strojit HAAS, které jsou vyuzivany na

pilotnim pracovisti.

| [
el “
~ -
= -

=
b
-

ORSDOWL

7y
¥ %
A
.
e 3
&
A
.

P/M’z-b]
200] O

Obrazek 21: Celni pohled na stroj HAAS (viastni)
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5 ANALYZA PILOTNIHO PRACOVISTE PRO PROJEKT

Vyroba disponuje nejmodernéjSimi vyrobnimi zafizenimi. Obrabéni skla je velice specific-
ka a choulostiva disciplina primyslového odvétvi a proto je divize optika stézejni divizi
spolecnosti Meopta . Praveé zde stavi unikatni know-how a ziskava na svych produktech
pod znackou Meopta nejvyssi pridanou hodnotu. Nesmime také zapomenout, ze diky této
divizi a jejim technologiich a lidem zabyvajicim se tenkymi vrstvami ma spole¢nost uni-

katni konkuren¢ni vyhodu.

Pro vyrobu optiky je vyuzivano klasickych technologii, CNC technologii a nejmodernéj-
Sich pfistroju na hi-tech optickych provozech. Je vyuzivano také modernich ultrazvuko-
vych mycich zafizeni a vakuovych napatovacich komor. Pro obrabéni skla je vyuzivano

vvvvvv

stroje HAAS, které byly v rdmci spolecnosti a divize optika vybrany jako pilotni pracovis-

W

te.

5.1 Popis pilotniho pracovisté

Pilotnim pracovistém byla vybrana dilna stroji HAAS, ktera stoji na pocatku vyrobniho
procesu na divizi optika. U optické vyroby dochézi nejprve k pievzeti materidlu, ptipraveé
optického 1 rezijniho materidlu, pfipravé pfipravki a potiebné dokumentace pro vyrobu,
nasledné je stanovena vyrobni davka a je vytisknut vyrobni ptikaz, ktery tuto vyrobu pro-
vazi celym jejim ,,zivotem*.

Dilna HAAS je poslednim procesem na tzv. rubarné, kde jsou z bloku skla vyrabény jed-
notlivé polotovary vyuzivané dale pro vyrobu volné optiky i optickych dilii pro montaz.
Tato dilna je specifickd zejména drahymi a velice pfesnymi CNC stroji, u kterych je kladen

vysoky pozadavek na jejich maximalni efektivitu a maximalni vytizeni jejich kapacit. Tyto

vvvvvv
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5.2 Analyza pilotniho pracovisté

Pilotni pracovisté se zabyva pfesnym opracovanim skla na CNC obrabécich centrech. Do

procesu vstupuje sklenény hranol, ktery se nalepi na piipravek (Obrazek 22).

Obrazek 22: Skleneny hranol na pripravku (viastni)

Hranol je dale opracovan v CNC obrabécim centru na zaklad¢é zadaného programu (Obra-
zek 23). Kusy se zadavaji do vyroby vzdy v urCité davce na zakladé vyrobniho ptikazu.
Stroj je nastaven sefizovacem a obsluha se stara o lepeni kusu, jeho upnuti do stroje, ob-
sluhu stroje, vyjmuti vyrobku ze stroje, jeho odlepeni od ptipravku, méfeni, kontrolu a

dokumentaci.

Obrazek 23: Kus upnuty ve stroji (vlastni)
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Kusy jsou poté ukladany, baleny a prvni kusy z vyroby jsou kontrolovany na 3D méficich

zatizenich. Ke kazdé vyrobni davce je unikatni vyrobni ptikaz (Obrazek 24).

Obrazek 24: Hotové kusy s prilozenym

vyrobnim prikazem (vlastni)

5.2.1 Hromadny snimek pracovniho dne

Dne 28.11.2011 jsem provedla hromadny snimek pracovniho dne na diln¢ HAAS. Byli
snimkovani 3 pracovnici, z nichz kazdy provadél vicestrojovou obsluhu a podilel se také
na pripravé vstupniho materialu, kontrole, méteni, vypisovani potiebné dokumentace, ma-

nipulaci s vyrobkem, baleni a uklidu.
Komentdv k analyzam pracovniku

Prostojem se u pracovnika rozumi doba, kterou stravil mimo pracovisté, rozhovor, necin-

nost a prestavka pracovnika.

Cinnosti, kterd je soucasti prace se rozumi obsluha stroje, ¢innosti, které pracovnik provadi
proto, aby byl vyrobek postoupen do dal§iho vyrobniho procesu, kontrola, méfeni, nutna

pracovni dokumentace, ptestaveni stroje, tklid a ¢iSténi a manipulace.

Stiihani papirovych pasku je ¢innosti, kdy pracovnich stiiha prouzky papiru, které se vyu-
zZivaji pro baleni hotovych kust.

Cinnosti zahrnujici praci miizeme rozdélit na ¢innosti pfidavajici a neptidavajici hodnotu.

Cinnostmi pfidavajicimi hodnotu jsou pak pouze obsluha stroje a &innosti jako napiiklad
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zde stithani papirovych péskd, které bychom ale mohli oznacit také za soucast baleni a
nahradit ho efektivnéj$i moznosti, jak baleni provadét, bez nutnosti stithani papiru. Ostatni
¢innosti, které pracovnik provadi, jsou ¢innostmi nepiidavajicimi hodnotu a jejich podil se

snazime maximalné snizovat a zefektiviiovat tak cely proces.

Operator 1

2%

m Obsluha stroje

m Stfihani papirovych pasku
Kontrola a méfeni
Dokumentace - studium, zapis
Prestaveni stroje

m Uklid, gisténi

= Manipulace

m Mimo pracovisté

mRozhovor

m Cekani (necinnost)

Prestavka pracovnika

Obrazek 25: Snimek pracovniho dne - operator 1(viastni)

Obrazek 25 ukazuje, ze pracovnik se vyskytoval nejcastéji mimo své pracovisté nebo
V necinnosti. Pracovnici nemaji za ukol v Case ¢ekani na ukonceni chodu stroje provadet
¢innosti spojené s ¢isténim a udrzbou strojnich zafizeni nebo jiné pracovni a produktivni
¢innosti. Snimek ukazuje, Ze by neefektivni €as, ktery operator nevyuziva, mohl byt vyuzit

smérem k efektivnimu vyuziti kapacit jak lidskych tak také strojnich.
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Operator 2

m Obsluha stroje

m Cekani na ukonéeni aut. chodu
stroje e
Kontrola a méreni
Dokumentace - studium, zapis
Prestaveni stroje

m Uklid, gisténi

= Manipulace

m Mimo pracovisté

mRozhovor

Obrazek 26: Snimek pracovniho dne- operdtor 2 (vlastni)

U operatora dv¢ je situace obdobna jako u operatora jedna. Tento operator vSak vice Casu
stravil mimo své pracovisté. Operator chodil kontrolovat hladiny emulzi a centralni zatize-
ni, které tyto emulze rozvadi do stroji a také Sel dvakrat na laserové méteni hotovych ku-
st, aby byla vyloucena moZznost nekvalitniho obrébéni, ve zbytku casu se jednalo o nepro-

duktivni ¢innosti.

Operator 3

m Obsluha stroje
m Stiihani papirovych pasku
u Cekani na ukonéeni aut. chodu
stroje
mVyména vyrobku, soucastek
1% Kontrola a méreni

Dokumentace - studium, zapis

Prestaveni stroje

3%
5%

m Uklid, &isténi

Obrazek 27: Snimek pracovniho dne - operator 3 (viastni)
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Operator 3 vénoval 30% svého ¢asu necinnosti a pobytu mimo pracovisté. Operatofi chodi
mimo své pracovisté také lepit kusy, pokud zde neni pracovnik, ktery jim vyrobky pied-
chysta. Operatofi by méli v priméru 16% svého Casu, ktery travi necinnosti, vénovat péci o
stroje, kterou nevykonavaji a stroje jsou z tohoto diivodu velice poruchové a Spinavé. Jak

ukazuje Obrazek 28, stroje jsou ve velice Spatném stavu z hlediska Cistoty.

Obrazek 28: Pohled na zaneseny stroj (viastni)

Obrazek 29: Spatné dostupnd mista nejsou Cisténa

- Stroj je zaneseny (viastni)

Cisténi strojii je velkym problémem. Operatofi maji stanoveno, Ze maji stroje Cistit, nemaji
vSak stanovena z4dnd pfesna pravidla, nemaji dostatecné néstroje a ani Cistici prostiedky.
Také nemaji stanoveno, co na stroji kontrolovat, aby nedochézelo k porucham, a nemaji

stanovenu ani standardni povinnost pro mazani stroje v dob¢€ odstavky stroje. Velkym pro-
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blémem je také otevirani karuselovych kapes — hrozi nabourani stroje z divodu Spinavého

karuselu, pfi jeho nekontrolovani a necisténi.

Obrazek 30: Karuselové kapsy se Spatné oteviraji

- miize dojit k nabourani stroje (vlastni)

Komentdv k analyze

Mizeme si v§imnout, ze pracovni ¢as vSech tii pracovniki se v priméru z 58% (57% /
70% / 47%) sklada z prostoji. Nejveétsi podil na prostojich ma pak necinnost a pobyt mimo
pracovisté. Dochézelo také ke zbytecné manipulaci, bylo by moZzné eliminovat stfihdni
papirovych péskl, vyuzivanych pro baleni kusii. Eliminace ne€innosti, zbyte¢nych rozho-
vorll a pobytu mimo pracovisté je pak samoziejmosti. Do doby mimo pracovisté je zahrnu-
ta také doba, kdy pracovnik nese kusy k laserovému méfeni a kontroluje Cisti¢ku oleje ve
strojovné, coz jsou ¢innosti, které musi vykonavat, ale mohly by byt pfeneseny mimo ope-

ratory — na obsluhu 3D méficiho zatizeni a Gdrzbu.

5.2.2 Snimek pracovniho dne

Dne 1.2.2012 jsem provedla snimek pracovniho dne jednotlivce pro zptfesnéni analyzy,

ktera vyplynula z hromadného snimku pracovniho dne — Z momentkového pozorovani.
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m Obsluha stroje

m Stfihani papirovych pasku
Lepeni skla na pripravky

= Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje
Kontrola a méreni
Dokumentace - studium, zapis
Prestaveni stroje

m Uklid, &isténi

= Manipulace

= Mimo pracovisté

mRozhovor

m Cekani (ne¢innost)

2% Piestavka pracovnika

Obrazek 31: Snimek pracovniho dne jednotlivce (viastni)

Na zdklad¢ této analyzy bylo dosaZzeno obdobnych zavéra jako u momentkového pozoro-
vani. Pracovnici travi vét§inu ¢asu mimo pracovisté — chodi s kusy na 3D méfeni a chodi
kontrolovat hladiny kapalin v centralnim chladicim systému, také si musi chodit do pfi-
pravné mistnosti pro nalepené kusy. VétSinu Casu tedy stravi neproduktivnimi ¢innostmi a
plytvanim. Operatofi by se mohli vénovat kazdy lepeni svych vlastnich kust, péci o cen-
tralni rozvod kapalin a jejich ¢isténi a mefeni kusii na 3D méficich piistrojich by pak mohl
provadét pridéleny manipulant a udrzbafi. Operatoii by se naopak méli starat vice o ¢isténi,
kontrolu a ptipadné mazani vlastnich strojui na dilné. Na zéklad¢ analyzy Spagetového dia-
gramu také vyplynulo, Ze by bylo vhodné vytvofit pro dilnu novy layout, ktery by operato-
ram zefektivnil a zjednodusSil manipulaci jak s pfipravky, tak s rozpracovanou vyrobou a

hotovymi kusy. Na zaklad¢ Spagetového diagramu byly zjistény tyto skutecnosti:

- Pracovnik nachodil zhruba 1287 metrti po diln¢
- 2x 8el z dilny na 3D méfeni a 2x Sel z dilny kontrolovat centralni rozvod
- Nejcetnéjsi frekvenci mél pracovnik pfi chiizi na ptipravkarnu, kam si chodil pro

lepené kusy a kam Sel 56x (usel tak 1019m, coz je 79% celkové uslé vzdalenosti)
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Obrazek 32: Schéma Spagetového diagramu (vilastni)

5.3 Analyza vyuZiti stroji na pilotnim pracovisti

Pti momentkovém pozorovani byla analyzovana také ¢innost stroji. Bylo realné¢ zazname-
nano ¢ekani na operatora, u vSech operatori dohromady celkem za snimek v délce 66 mi-
nut, a bylo zaznamenano celkem u osmi stroji. V pruméru tedy kazdy stroj ¢ekal na opera-
tora 8 minut. V dobg, kdy stroj ¢ekal na obsluhu byli operatofi nej¢astéji v necinnosti nebo
mimo pracovisté, pfipadné obsluhovali sviij dalsi stroj, ktery ukoncoval cyklus ve stejny
Cas jako Cekajici stroj. Ve vSech piipadech vSak byl jiny operator, ktery mohl druhy stroj
obslouzit. Stroje také dlouho ¢ekaly na sefizeni a sefizeni trvalo dlouhou dobu. Za snimek

bylo nékolikrat zaznamenano ¢ekani na tdrzbu.

Na dilné také neexistuje monitoring stroji. Meopta nesleduje efektivni vyuzivani stroju.

Na diln¢ se vyuziva pouze monitoring odvedené prace pracovniky pies pocitacové termi-
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naly. Z analyzy dale vyplynulo, ze pracovnici nemaji dostatecné pomticky a prostiedky pro
CiSténi stroji a nejsou dostate¢né motivovani k vykonavani preventivnich ¢innosti, kontro-
le strojti, ¢iSténi a ptipadné dalsi péci o stroje. Na zaklad¢ zjisténych skutecnosti jsem dosla
k zavéru, ze by bylo vhodné analyzovat poruchy na stiedisku a jejich piiciny.

Jak ukazuje Tabulka 1, poruchovost HAASU je zejména v oblasti mechanickych poruch.
Pokud nastane mechanické porucha, je vzhledem k dobé¢ jejiho trvani mozné provést gene-
ralni Cisténi karuselu. Nékterym z téchto mechanickych poruch by se pak pravidelnym
CiSténim a mazanim stroje dalo pfedchazet. Navrhla jsem proto vyuzivat jeden nahradni

karusel a ¢isténi provadét periodicky a pravidelné.

Tabulka 1: Celkové stavy poruch na jednotlivych strediscich rubdrny (interni
Materidly spolecnosti Meopta — optika, s.r.0.)

Nazev poruchy

elektricka elektronicka mechanicka ostatni Celkem

Pocet | Cas Pocet | Cas Pocet | Cas Pocet | Cas Pocet | Cas
Celkem 6158:14:00 16|415:36:00 29|701:51:00 71148:37:00 58|1324:18:00

Po provedeni Paretovy analyzy jsem dospéla k zavéru, ze bych se jak z hlediska Cetnosti
poruch, tak z hlediska celkovych prostoji v jednotlivych druzich poruch meéla zabyvat
zejména mechanickymi poruchami a okrajové poruchami elektronickymi. Nasledujici ob-

razky znazoriiuji vysledek paretovy analyzy poruchovosti.

Z Tabulky 1 také vyplyva, Ze Paretova analyza kopiruje nejen pocet poruch, ale také cel-

kovy cas poruch v jednotlivych kategoriich. Mechanické poruchy jsou také druhé casové

24

Tabulka 2: Priimérné doby jednotlivych

druhii poruch (vlastni)

Typ poruchy V pruméru hod/porucha

Elektronicka 25,9
Mechanicka 24,17
Ostatni 21,14

Elektricka 9,6
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Obrazek 33: Paretova analyza na zdklade poctu poruch (viastni)

5.4 SWOT analyza pilotniho pracovisté

vvvvvv

tivnim 1 negativnim hledisku a to jak uvnitf pracovisté — Vv jeho silnych a slabych stran-

kach, tak v okoli pracovisté — v jeho ptilezitostech a hrozbach.

SILNE STRANKY

Ochotni a velice schopni pracovnici
Pracovnici znaji vyrobni procesy
Pracovnici jsou schopni tymové spoluprace

Pracovnici jsou ochotni ucit se nové véci

PRILEZITOSTI

Optimalizace sledovani vykonu strojt
Vytvoreni standardu ¢isténi
Vytvofeni postupt pro setizovani

Vyhodnocovani pracovnich postupl
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SLABE STRANKY HROZBY
Absence vizualniho managementu dilny Fluktuace zaméstnanct
Nedostatecné zaméteni se na prevenci Nedostatek zaméstnanct
Pracovnici nedodrzuji BOZP Vypadky vyroby
Nedostate¢né proskoleni personalu Nekvalita

Uvnitt pracovisté jsem se zaméfila zejména na ochotu pracovniki k ¢innostem i ke komu-
nikaci a také na to, ze pracovnici jsou velice schopni a pokud chtéji, zvladnou spoustu véci,
které ani nemuseji mit nutn¢€ v popisu prace. S tim ovSem souvisi nedostatecné proskoleni
pracovnikt v jejich povinnostech a v tom, jak maji provadét zadané ukoly, neexistence
vizualniho managementu a nedostate¢na motivace. Pracovnici vSak znaji vyrobni procesy
ve spole¢nosti a jsou schopni spoustu véci provadét sami. Pracovnici jsou schopni a ochot-
ni pracovat v tymu a ucit se novym vécem za ptredpokladu, ze budou k takovym ¢innostem

vedeni a spravné motivovani.

Z hlediska vnéjsiho okoli pilotniho pracovisté hrozi nejcastéji fluktuace zaméstnancu a s ni
spojend ztrata lidského kapitdlu a zkuSenosti a v neposledni fad€ nedostatek schopnych a
kvalifikovanych zaméstnanct, hrozi také vypadky vyroby a nekvalita zptisobena slabymi
strankami pracoviste. Jako pfilezitosti pro feseni problému, které se na pracovisti vyskytuji
vidim optimalizaci sledovani vykonu stroji, vytvoreni postupti a standardi a vytvofeni

systému vyhodnocovani pracovnich postupti, systém motivace a odménovani.

5.5 Zavéry z analyzy pilotniho pracovisté

Na zavér analyzy pilotniho pracovisté, peclivé vybiraného pro projekt, byla provedena
kompletni analyza ¢innosti i procest a byla vytvofena matice, ktera ma za tikol roz¢lenit
jednotlivé analyzované problémy do skupin, dle kterych se jimi poté mizeme zabyvat, at’
uz v ramci této diplomové prace nebo v ramci dalsi spoluprace se spolecnosti Meopta —

optika, s.r.o..
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Tabulka 3: Matice problémii identifikovanych na pilotnim pracovisti (viastni)

Zavaznéjsi problémy., zdlouhavé reSeni Méné vazné problémy, zdlouhavé reSeni

- Problémy s kapacitnim planovanim - Nadmérné chozeni pracovnikl
- Lepeni je umisténo v moc velké - Nedodrzovani BOZP
vzdalenosti od pracovist - Nesystematicka prace

- Neni sledovano efektivni vyuZziva-
ni stroji

- Pracovnici nejsou motivovani
k efektivnimu vyuzivani kapacit,
k mensi poruchovosti a péci o
stroje

Zavaznéjsi problémy., reSeni jednoduché | Méné vazné problémy, reSeni jednoduché

Stroje se zanaSi prasSkem z obra-
béného skla, nedochazi zde ani k
pravidelnému ¢isténi, ani ke kon-
Zervaci stroje pri delSich prosto-
jich

Nadmérna manipulace
Nedostate¢né nastroje a pomiicky
pro ¢iSténi stroji

Pracovnici nekontroluji karusel

- Stroje ¢ekaji na operatory - Chybéjici standardy cisténi, kon-

trolnich bodi a mazani

Neustalé hledani nastrojui, naradi
a pripravki

Ru¢ni prelévani vyfiltrovaného oleje
Z plastovych bareld do sudi
Oznaceni odpadl pouze na zakladé
ISO normy

Z vyse uvedené Tabulky 3 vyplyva, ze nejvétsimi zanalyzovanym problémem jsou nedo-
stacujici kapacity z divodu poruchovosti stroji. Dale neni sledovano efektivni vyuzivani
strojnich zafizeni a pracovnici nejsou a nemohou byt na zéklad¢ efektivniho vyuZiti stroje,
jeho Cistoty a funkEnosti odménovani, stroje se nekontroluji. Stroje jsou nejcastéji
Vv poruchdch mechanickych, které¢ I1ze ¢astené fesit pravidelnym ¢isténim a péci o strojovy
park. Vzhledem k témto skute¢nostem jsem se rozhodla jako dalsi krok zanalyzovat proce-

sy na divizi strojni udrzby spole¢nosti Meopta — optika, s.r.0..
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6 ANALYZA SYSTEMU UDRZBY VE SPOLECNOST| MEOPTA —
OPTIKA, S.R.O.

(mefp
B500
Provez
strojni Gdriby
Manazer
\iadislaw Hodis
Revizni technik e
Biefisiav Dvorsk ana cyanechova
Ds
8500 8510 8520 8530
Odd&leni - roil Dilna Servis vakuowych
technicke kancelafe oer:'s_ i M elekiroddzby aparatur
Vedouci Frant ': T al Mistr Vedouci
Michal Pistovik aniifek Zaple Svatopluk Hudsdek Al Voandk
Kentrolor jakosti a Dilensky planovaé
— kvality M1 et b .
Karz! EE‘F‘E vela amaonova
Technicky Vyrobni dispeéer
] pracoynik | Bretisizv Pacadek
Stanisiav Sebesta A TEE
Technicky Technicky
—| pracovnik — pracovnik
Hana Holikova Ludék Balss
Technicky
L pracovnik
Miloslav Jemelka

Obrazek 34: Organizacni schéma divize strojni udrzby (interni materialy

spolecnosti Meopta - optika, s.r.0.)

Cesta ke zefektivnéni vyrobniho procesu je na zaklad€ analyzy procesti ve spole€nosti a na
pilotnim pracovisti sméfovana smérem ke zvySeni vyuziti strojniho zafizeni. Z hlediska
moznosti zvySeni vyuziti strojniho zafizeni se jako stéZejni clanek celé spolecnosti dle ana-
lyzy procest jevi divize strojni udrzby. Spole¢nost ma opravdu velice rozmanity a rozsahly
strojovy park. Z tohoto diivodu ma spolecnost svijj vlastni systém udrzby stroji a zafizeni.
Z této skutecnosti vychazi i mimofadné ndroky na proces udrzby a z provedené analyzy
vybraného pracovisté je zifejmé, ze hlavni rezervy ve vyuziti stroji je nutno hledat pravé

V této oblasti.
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6.1 Cile provozu strojni udrzby ve spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.

Provoz strojni udrzby zajistuje udrzbaiské prace v oblasti mechanickych poruch i poruch
elektroinstalace. Provadi také zdmecnické prace a v piipad¢ potieby i dalsi technické Cin-
nosti. Udrzbéfi se také vénuji Cisténi strojii, manipulaci se stroji pii stéhovani, instalaci

novych strojii a dal§im doplitkovym ¢innostem.
Hlavni cile strojni adrzby jsou zajistit:

- provozni pouzitelnost a bezpecnost strojli a zatizeni

- preventivni prohlidky strojl a zatizeni

- provozni, stiedni a generalni opravy dle stanovenych cykli

- zpusoby provadéni opravarenskych zasahli véetné jejich evidence
- plén udrzby stroji a zatizeni pro aktudlni rok

- minimalizaci nékladt na systém udrzby stroji a zafizeni

Spole¢nost Meopta je schopna si tdrzbu svého strojniho zatizeni z vétsi ¢asti zabezpecovat
za pomoci svych vlastnich kapacit. Externi udrzbu vyuZziva pouze u nékterych technicky

vewr

naro¢né&jsich zatizeni (obvykle ji provadi odbornici z dodavatelské firmy).

Cile spolecnost zajistuje za pomoci velice schopnych a flexibilnich zaméstnanct, ktefi
jsou organizovani v procesné fizeném systému, ktery je podporovan systémem MS Axapta.
Provoz strojni Udrzby je fizen manazerem, kterému jsou podfizeni revizni technik, asis-
tentka a jednotliva stfediska udrzby (servis stroju, dilna elektrotdrzby, servis vakuovych

aparatur a technické kancelar).

Odd¢leni technické kancelare se zabyva technologii a konstrukci nahradnich dilti a soucas-

tek stroju a zafizeni, méfenim presnosti strojii a kontrolou vyroby.

Oddé¢leni servisu stroji se orientuje na opravy klasickych, mechanickych a CNC strojt.
Zabyvaji se mechanickymi opravami, generalnimi opravami a dale také Cisténim stroju a
dalSimi nezbytnymi ¢innostmi spojenymi se strojni udrzbou.

Dilna elektroudrzby se zabyva opravami elektroinstalaci jak ve strojich a zafizenich tak
také v budovach (napt. osvétleni).

Odd¢leni servisu vakuovych aparatur se zabyva preventivni udrzbou, preventivnimi opra-
vami, opravami a jinymi ¢innostmi spojenymi s vakuovymi aparaturami — stroji, u kterych

je nutnosti jejich maximalni vytiZenost.
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6.2 Definice hlavnich ¢innosti provozu strojni udrzby

Prohlidka

Provadi se za ucelem zjisténi aktualniho technického stavu strojniho zafizeni. Prubéh pro-
hlidky, a stejn¢ tak vSech ostatnich Cinnosti a procesii, je stanoven provadécim predpisem.
V piedpisech se vyskytuji i doby trvani jednotlivych procest, ty vSak maji pouze informa-
tivni charakter. Prohlidku smi provadét pouze zodpovédny pracovnik strojni udrzby na
urc¢eném vyrobnim stfedisku podle druhu stroje a zafizeni. Povinnosti pracovnika je pfi-
prava, vyplnéni a evidence protokoll, ulozeni udajii do systému AXAPTA a vedeni tzv.

Karet provoznich zasaht.

Nejprve pracovnik informuje mistra vyrobniho stfediska nebo sefizovace o provadeni pro-
hlidky na uréitém zafizeni. Udrzba identifikuje abnormality a konzultuje technicky stav

s obsluhou a sefizova¢em. Pti vyskytu drobnych zavad udrzba okamzité provede opravu.
Provozni oprava

Pii provozni opravé udrzbaii zajistuji provozuschopny stav stroje, aby bylo zafizeni
funkéni nebo bylo provozuschopné do doby stfedni ¢i generalni opravy. U tohoto druhu
opravy se provadi také méfeni geometrické presnosti. Vyrobni stiedisko musi takovyto
stroj uvolnit pro opravu. Posléze obsluha ptipravi stroj pro méteni. Opravat provede udrz-
bu, vykaze si odvedenou praci a vyplni ptislusné protokoly. Posléze je stroj mistrem uvol-

nén zpét do vyrobniho procesu.
Prohlidka elektro

Prohlidka elektro probiha obdobnym zptsobem jako prohlidka, je u ni vSak vyzadovano
specifické proskoleni a vzdélani pracovnikd tak, aby byli kvalifikovani k manipulaci

s elektrickymi ¢astmi stroji.
Stiredni oprava

Stiedni oprava probihd obdobné jako oprava provozni, jsou u ni pouze vypliovany jiné

protokoly o odvedené praci a je na ni naplanovana jina predpokladana doba.
Generdlni oprava

Generalni oprava je nejzdlouhavéjsi z ukoli udrzby. Jsou odstranovany zejména nasledky
opotiebeni stroju tak, aby byly vraceny v pivodnim technickém stavu do vyroby. VSechny

generalni opravy jsou peclivé planovany, jak ze strany vyrobnich stfedisek, tak ze strany
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stiediska udrzby. Po dokonceni opravy je potfeba provést veskerd méteni, ktera prokazi, ze
je stroj schopen pracovat ve svém puvodnim technickém stavu a v pozadované kvalite.

Doba generalni opravy je v praméru 3 meésice.
Plan preventivni udrZby

V plénech preventivni udrzby se tvoii plany preventivnich prohlidek, provoznich, stfednich
a generadlnich oprav. Veskeré planované prohlidky a opravy jsou vedeny v systému

AXAPTA. Pléan tvoii provoz strojni udrzby ve spolupraci s mistry vyrobnich stiedisek.

6.3 Analyza systému a procesi divize strojni udrzby

Divize strojni udrzby udrzuje dle sledovani 1600 stroju, ve skutecnosti se ale jedna o vyssi
pocet stroju, ktery nabyva v souvislosti s tim, ze n€které stroje nejsou vedeny ve sledovani

a ve strojni evidenci.

Divize strojni udrzby zajistuje kompletni péci o strojni park spole¢nosti Meopta — optika,

s.r.0.. Vyuziva se zde vSak také n¢kolika odbornych dodavateli:

1. Firma Chumchal, ktera se stard o 14 stroju

2. Dodavatelé, ktefi zajist'uji odborné opravy zejména softwaru a dodavatelé, pres kte-
ré divize strojni udrzby nakupuje nahradni dily. U oprav se jednd zejména o spo-
le¢nost Siemens. U nakupu nahradnich dili o firmy O.C.Tech Brno (stroje Chiron;
Profika Praha (stroje HIT, KIA), PemTec Praha (stroje Miiga), Teximp Praha
(HAAS); Agie Charmilles (dratovka, hloubicka).

Udrzba strojti ve spoleénosti Meopta -
optika
B (drZba stojl vlastnimi kapacitami H firma Chumchala firma Siemens

1% 0%

Obrazek 35: Udrzba strojii ve spolecnosti Meopta — optika (viastni)
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Ve vySe uvedené grafu mizeme vidét, ze 99% udrzby stroji si zajistuje divize strojni
udrzby spole¢nosti Meopta-optika, s.r.0. z vlastnich zdroji. To znamena, Ze o bezproblé-
movy chod vice jak 1550 stroji se stara pouhych 49 pracovniki, kteti se mimo to zabyvaji
také instalaci novych strojii, st€hovanim stroji a vyrobou drobnych ndhradnich dild,
nastroju a naradi.

Celkovy pocet zaméstnanct divize strojni drzby je 62. Aktivné se na udrzbé stroju podili

49 pracovnikt. Dal§imi pracovniky udrzby jsou:

e 3 mistfi stfedisek

e revizni technik elektro

e planovacka

e referent udrzby

e vedouci technické kancelare
e 3 technicti kontrolofi

e konstruktér

e asistentka

e manazer strojni udrzby

Pracovnici na stredisku Strojni udrzby

M Pracovnici aktivné se podilejici na udrzbé strojd B Pracovnici pasivni

Obrazek 36: Rozlozeni pracovnikii na stredisku strojni udrzby (vlastni)
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Ze snimku na dilnach strojni udrzby vyplynuly dva zplisoby evidence prace.

1. Udrzbati zapisuji odvedenou praci do Karet provoznich zasahd, kde eviduji veske-
rou svou praci. Souctem musi tato odvedena prace Cinit kazdy den 7,5 hodiny. Za-
pisy udrzbat provadi ruéné a kartu mu vzdy musi potvrdit mistr vyrobniho stiedis-
ka, kde tuto praci udrzbat provadel.

2. Protokoly vypisované o opravach jsou zaevidovany do syst¢ému AXAPTA. Pro
kazdy druh prohlidky 1 opravy je vypracovan specificky protokol ,ktery se zaevidu-

je v systému a zpétn¢ je mozné jej vyhodnocovat.

Systém dale funguje tak, ze udrzba plni roli dodavatele pro jednotliva vyrobni stfediska a
jejich mistry. Funguje zde systém objednavek od téchto internich zakaznikt, kterym utvar
strojni Udrzby poskytuje veskeré sluzby: prohlidky, elektro prohlidky, provozni, stfedni,

generalni opravy, ¢isténi strojl, st€hovani strojii apod.

6.3.1 Snimek pracovniho dne divize strojni udrzby

Prvni z provedenych snimki na divizi strojni udrzby mé¢l za kol zmapovat pracovni ¢in-
nosti pracovnika pii ¢iSténi karuselu na kritickych strojich HAAS obrabéjicich optické dily
na pilotnim pracovisti. Tento pracovnik, jak vyplyvéa z Obrazku 37, se vétSinu produktivni
prace vénoval obsluze stroje, demontazi, montazi a ¢isténi karuselu. Cisténi jednotlivych
dila vénoval 22% casu, dily Cistil v ruce, at’ uz ve vodé, ve vodé s chemikaliemi nebo od-

mast'oval dily v benzinu. Neexistuje zde Zadné zjednoduseni provadeéné ¢innosti.

Obsluha stroje - vyjmuti, vycisténi
2% HAASu, montaz
H Cisténi

demontdZ a montaz karuselu, mazani

7% m Cekani na ukoné&eni aut. chodu stroje
B Vychystdani prpravkd, materidlu, jejich
39% hledani

Vymeéna nastroju, pripravki

Obrazek 37: Snimek pracovniho dne — cisteni karuselu HAAS (viastni)
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Postiehy z analyzy pracovniho dne

1.1. Problematika dilny

Problémy v komunikaci s kolegy
Na diln¢ je chaotické ulozeni pii-
pravkl, naradi i ndhradnich dild —
problémy s naskladnovanim, sklad
se odmita starat o nahradni dily a
nezasobuje udrzbu potiebnymi po-
muickami, dodavkami nahradnich
dilt a drobnym materialem
PoruSovani BOZP na dilnach udrz-
by i pii cesté udrzbare na vyrobni
divize

Hledani ptipravkl a naradi

1.2. Problematika vyrobnich procesi

Problematicka cesta az na divizi op-
tiky — problémy s projetim dvefmi a

z/na najezdy

1.3. Problematika udrzbarskych procesu

Neexistuje zde operativni planovani
¢isténi -> Cisténi se provadi pouze
po poruse, kdyz je stroj v delsi od-
stavce -> feSenim by byl naptiklad
nahradni karusel, ktery by se mohl
montovat do stroji HAAS a ¢isténi
by se mohlo provadét planovaneé,
periodicky a preventivné

Na udrzbé maji absenci klasické
standardy a obrazkové navody, exis-
tuji zde pouze instrukce ve formé
textu, které nejsou velice ¢asto pra-
covniky dodrZzovany

Nevyuzivani naradi  (elektricka

vrtacka, rychloupinaky apod.)
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6.3.2 Cisteni filtri na mechanice

Druhy snimek pracovniho dne probéhl pfi €isténi na divizi mechanika. Dva pracovnici
provadéli ¢isténi dvou filtrd. Pfi ¢isténi filtrh nedochazi k odstdvce stroje, stroj mize po
dobu ¢isténi provadét béznou praci. Tuto ¢innost 1ze bez problému planovat a vykonavat ji
preventivng. Jak vyplyva z Obrazku 38 pracovnici vétSinu Casu pracovni doby vénovali
produktivni ¢innosti — demontézi, ¢isténi a montézi obou filtrd. Snimek probihal v délce 6

hodin, pfi¢emZ i na zbyvajici dv€ hodiny méli oba pracovnici pfichystanou dalsi praci.

= Montaz, demontaz, ¢isténi

u Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje
Vymeéna nastroju, pripravki
Dokumentace - studium, zapis

m Uklid, gisténi

® Manipulace, hledani, cesty

®Rozhovor

Prestavka pracovnika

Obrazek 38: Cisteni filtrii na mechanice (viastni)

Jediny problém, ktery bych z tohoto snimku chtéla vyzvednout, byly opét problémy v ko-
munikaci a ¢ekani na kolegu elektrikare, odvolavani na jinou akutni praci a nakonec
zdlouhavé cisténi, které by se stejné jako u CiSténi karuselt dalo zefektivnit nakoupenim
tlakového myciho zafizeni, které by markantné udrzbaiim zjednodusilo praci a také by ji

zkratilo v praiméru 0 50% na kazdé jednotlivé ¢isténi. V piipad¢ Cisténi filtrd tedy o cca

120 minut préce, v ptipadé karuselu o cca 40 minut prace.

6.3.3 Snimek pracovniho dne — preventivni oprava vakuové soustavy

Divize udrzby vakuovych aparatur se fidi nejen jako ostatni divize udrzby hlaSenim poruch
v MM Kklientovi — program pro hlaSeni, sledovani, vyhodnocovani a evidenci poruch,
mohou nahlizet do excelovského souboru, ktery si tvoii sami mistii u vakuovych aparatur

a reagovat i na tyto poruchy.
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Na rozdil od strojni drzby a udrzby elektro kde na jednoho pracovnika vychéazi v priméru
60 stroju, u vakuovych aparatur vychdzi v priméru na pracovnika 10 stroji. Pracovnici se
proto stihaji vénovat i preventivnim udrzbam a preventivnim opravam na zéklad¢ vlastnich

plant zalozenych na dlouholetych zkuSenost s kazdym jednotlivym strojem.

Preventivni oprava probiha v dobé odstavky vakuové aparatury, kdy dochézi k jejimu ¢is-
téni a to 2x ro¢né. Preventivni opravy se musi ucastnit dva pracovnici tdrzby. Na Obrazku
39 muzeme vidét i lehce odlisné rozliseni ¢innosti od ostatnich snimku. Pracovnik vénoval
pomérnou ¢ast dne porad¢ divize a praci vénoval celkové 35% casu. Problematické zde
bylo neustalé odvolavani na jinou praci a ¢ekani na rozb¢h stroje, byl zde znat také pod-
statn¢ vétsi podil manipulace, kdy pracovnici museji dochazet do n€kolika skladii a na né-

kolik mist pro naradi a ndhradni dily.

u Prace na opravach stroju
m Porada divize

Reseni stéhovani dilny
u Cekani

Kontrola a méreni
m Uklid, &isténi
® Manipulace, cesty, hledani
® Mimo pracovisté
®Rozhovor

3% m Cekani (neéinnost)

204 J Prestavka pracovnika

Obrazek 39: Preventivni oprava vakuové soustavy (viastni)

Postiehy z analyzy

Pracovnici stejn¢ jako ve zbytku stiediska vykazuji praci na celych 7,5 hodiny — muze se
tedy stat, ze vykazuji i praci, ktera by uz probihat nemusela, jen z toho divodu, Ze museji
vykazat celou sménu. Tento pfistup k praci udrzby je neefektivni a je potieba, v ramci mo-
nitoringu stroji, sledovani prace udrzbaia zefektivnit. Dochazi k ¢astému hledani materialu
a ptipravkl. Maji dobfe vychystané naradi — toto vychystani ale neni standardizované, za-

lezi na kazdém udrzbati, jak si naradi posklada, jak s nim zachéazi apod.
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6.3.4 Zavéry z analyzy divize strojni idrzby

V nasledujici Tabulce 4 jsem shrnula nejzavaznéjsi problémy na divizi strojni udrzby,
které jsem rozdé€lila do matice dle jejich zavaznosti a dilezitosti a dle naro¢nosti jejich
nasledného feseni. Veskeré problémy byly vygenerovany ze snimki pracovnich dni a
Z rozhovort s jednotlivymi pracovniky na divizi strojni udrzby, s manazerem strojni udrz-

by a mistry.

Tabulka 4: Matice problémii identifikovanych na divizi strojni udrzby (vlastni)

Zavaznéjsi problémy, zdlouhavé FeSeni Méné vazné problémy, zdlouhavé FeSeni
- Management ndhradnich dili (pro- - Problémy sndkupem a st€hovanim
blémy s inovacemi u vyrobci) strojnich zafizeni
- Prostoje z diivodi oprav
- Porusovani BOZP

- Neexistence preventivniho stan-
dardizovaného ciSténi, kontrolnich
bodi a mazani

Zavaznéjsi problémy. reseni jednoduché Méné vazné problémy, reSeni jednoduché

- Vykazovani prace - Cizojazy¢na technicka dokumentace
- Problémy se zaSkolovanim novych - Viceprace
pracovniki - Nadbyte¢na manipulace
- Nedostatek technické dokumentace - Komunikace
- Nevyuziti potencialu lidi - Nevyuzivani dostupného naradi

- Chaotické uloZeni naradi, nastroji,
pripravkii a nahradnich dili

- Nedostatek potiebného naradi

- Neexistence standardu

6.4 SWOT analyza udrzby

V ramci této diplomové prace jsem se pomoci SWOT analyzy rozhodla zhodnotit také di-
vizi strojni Udrzby a nalézt tak nejvhodnéjsi metodu pro zefektivnéni procesii ve spole¢nos-
ti Meopta — optika, s.r.o.. Analyzovala jsem vnitini prosttedi divize — silné a slabé stranky
a také vnéjsi okoli — pfilezitosti a hrozby. SWOT analyza méla za tikol zhodnotit nejzavaz-
néjsi zjisténé skuteCnosti a napomoci vybéru nejvhodnéjsi metody pro feSeni problematiky

zefektivnéni vyrobniho procesu.
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SILNE STRANKY PRILEZITOSTI
Ochotni a velice schopni pracovnici Optimalizace sledovani vykonu stroji
Pracovnici udrzby znaji vyrobni procesy Vytvofeni standardu ¢isténi
Pracovnici jsou schopni tymové spoluprace Vytvoreni postupl pro sefizovani
Pracovnici jsou pfistupni zméndm Vyhodnocovani pracovnich postupt
SLABE STRANKY HROZBY
Absence vizualniho managementu udrzby Fluktuace zaméstnanct
Organizace a vykazovani prace Nedostatek zaméstnancti
Absence preventivni udrzby na vétsing divizi Vypadky vyroby
Nedostate¢né proskoleni personalu Nekvalita

Pracovnici na divizi strojni udrzby jsou velice ochotni spolupracovat a jsou velice schopni.
Pouze nékolik pracovniki obsluhuje obrovsky strojni park o vice jak 1600 strojich a vyro-
ba diky nim funguje, ackoli se neda fici, Ze bez problémi. Na divizi strojni drzby je zavis-
1y kazdy jednotlivy operdtor a tim se roz$ifuji moznosti zbyte¢nych prostoji. Pracovnici
znaji dokonale stroje 1 vyrobni procesy a pracuji tymové. Jsou pfistupni zménam, zejména
v oblasti piistupu k udrzbé jako takové ze strany operatorti i zbytku podniku, tak i zménam
ve vlastnich procesech a na vlastnich dilnach. V celé vyrobé chybi vizualizace udrzby, dle
mého néazoru je také velice problematické interni vykazovani prace udrzbaii a absence
preventivni Udrzby na vétSiné divizi strojni Udrzby. V neposledni fadé¢ zde nedochazi

k dostatecnému proskoleni personalu.

Ptilezitosti k optimalizaci jsou zejména v oblasti sledovani vykonu strojli, vytvofeni postu-
pi pro praci nejen udrzby ale také sefizovacl a vytvoreni standardd — ¢iSténi, kontroly
strojii, mazani a piipravy pro udrzbu. Na divizi strojni udrzby hrozi zejména fluktuace a
nedostatek zaméstnanci, z hlediska nedostate¢nych kapacit hrozi vypadky vyroby nebo

zvySend nekvalita ve vyrobé.
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7 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI A DOPORUCENI

Z kompletni analyzy spolecnosti vyplynulo, Ze spole¢nost méa obrovsky strojni park, ktery
je mistem mnoha rtiznorodych poruch. Z vétsi ¢asti se jedna o poruchy mechanické, kte-
rym lIze predchéazet jak pravidelnym cisténim, tak preventivni udrzbou, preventivnimi
opravami a prediktivni udrzbou. Nejvice problém, které se pfi analyze objevily, spoc¢ivalo
V problematice strojniho parku spole¢nosti — problematika ¢iSténi, tdrzby, chladicich a
feznych emulzi, problematika sledovani efektivniho vyuzivani strojii a s planovanim kapa-
cit jednotlivych pracovist. Spolecnost je tlacena k efektivnimu vyuzivani zejména drazsich
vyrobnich zatizeni. Tato zafizeni jsou tlacena ze strany planovani k neredlnému 100% vy-
uziti, coz neumoznuje jakékoli preventivni procesy a ve svém dusledku pak vede i
K niz§imu vyuziti stroji z davodi jejich zvySené poruchovosti.. Jednoznaénym komplex-
nim feSenim problematiky Gdrzby je pak zavedeni metodiky TPM v navaznosti na dokon-
¢eni systému monitoringu stroji. Postupné zavadéni krokd metody TPM pfinese této spo-
lecnosti feSeni vétSiny problému, které byly zanalyzovany v pritbé¢hu nckolika mésich

snimkovani a analytickych ¢innosti pfimo ve vyrobe¢.

7.1 Soucasny stav vedouci k rozhodnuti o zavedeni TPM
Ve spolecnosti je velice ruznorody strojni park jak strojii klasickych, tak CNC stroju

+

Stroje maji casto chybna inventarni cisla a jsou chybné vedena v systému

+

Kompletni naklady na jednotlivé stroje jsou vvhodnocovainy nepresné

+

Nedochazi k vvhodnocovani efektivniho vyuZiti strojii za pomoci OEE

+

Hladiny a koncentrace kapalin ve strojich jsou casto stanovovany intuitivné a népresné

+

Pracovnici nejsou motivovani k péci o stroje a to jak na udrzbé, tak na dilnach
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+

Vykazovani prace udrzby je nespravné nastaveny proces

+

Na udrzbé neni zavedeno 5S

+

Udrzba nema ve vyrobé dostatecnou vizualizaci

+

Chybi standardy cisteni, kontrolnich bodii a mazani

+

Serizovaci casto neplni své pracovni povinnosti

+

Udrzba je vykondvina obvykle po poruse, na malokterych strojich je peclivé dodrzovin

plan preventivni udrzby a preventivnich oprav
+

Chybi program autonomni udrzby

+

Program autonomniho cisténi je nedostatecny
+
Stroje maji vysoké prostoje
+

Pracovnici na vicestrojové obsluze se vénuji vice manipulaci, chiizi a vychystavani, uspo-

reny cas by mohli vénovat péci o svoje hnizdo strojii

Zavedeni TPM ve spolecnosti
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8 VYMEZENI PROJEKTU

8.1 Definovani projektu

Nazev projektu: Projekt optimalizace vyrobniho procesu zavedenim Totalné pro-

duktivni udrzby

Vlastnik projektu: Ing. Vitézslav Motka — generalni feditel spole¢nosti Meopta — op-
tika, s.r.o.

Vedeni projektu: Bc. Michaela Opletalova — diplomantka UTB Zlin
Ing. Dobroslav Némec — vedouci diplomové prace

Ing. Vojtéch Sanetrnik — manaZer systémového a organiza¢niho

inzenyrstvi spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.

8.2 Cile projektu

Hlavni cil:  Zavedeni totaln€ produktivni udrzby s cilem maximalné efektivniho vyuZiti

vyrobniho zatizeni a zefektivnéni vyrobniho procesu

Dil¢i cile: Trvalé sniZovani nakladl na udrzbu
Vytvotfeni moznosti snizovani nékladii na sefizovani
Zabranéni nepiedvidanym porucham
Zabranéni vypadkim vyroby
Stabilizace vyrobniho procesu
Optimalizace materialového toku

ZlepSeni BOZP, vlivu procest na kvalitu a Zivotni prosttedi

Jednotlivé cile projektu vyplynuly z provedeni metody zvané SPIN, vyuzivané obvykle
v marketingu a pfi obchodnich jednédnich. Diky této metodé, a jeji jednoduché upravé, bylo

mozné definovat jak hlavni cil, tak dil¢i cile celého projektu:

SPIN (soucasny stav — problém — implikace — nelze neprovést)
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S — soucasny stav

Z jednotlivych analyz vyplynulo, zZe dochéazi ke k ¢asové i persondlné naro¢nym opravam
strojnich zafizeni a zbyteCnym ztratdm pii sefizovani stroji, coz zpusobuje na téchto zafi-
zenich vysoké vypadky. Problémy s Cistotou strojli, jejich udrzbou i sefizovanim se posléze
nutné projevuji v celkové efektivnosti vyuziti vyrobnich zafizeni. Problémy byly identifi-
kovany také v ndvaznych procesech, kde dochazi zejména ke zbytecné manipulaci, k ne-

vyuziti potencialu zaméstnancti a k nedodrzovani nastavenych pravidel a standardi.
P — problém

Bylo identifikovano nékolik zdkladnich problémd, na které jsou sméfovany cile tohoto

projektu:

- Vysoké naklady na udrzbu z divodu nevyuziti potencialu pracovnikd, neoptimali-
zovani procest zadavani prace a vyuzivani udrzby primarné také pro vesker¢ Ciste-
ni a manipulace se stroji

- Vysoké ztraty z provozu problematickych strojii — strojii v Castych poruchach a
stroju podléhajicich ¢astému a dlouhotrvajicimu sefizovani

- Vysoké naklady na sefizovéani z dlivodu prostoji v téchto procesech
I — implikace

Spole¢nost Meopta — optika, s.r.0. hospodatii s velice drahymi vstupnimi surovinami a ma
velice rozsahly strojni park. Tyto faktory ovliviiuji jeji ndklady ptichazejici z titulu stavaji-
ciho stavu. Proto je potfeba tuto situaci feSit snizovanim nakladd ve vyrobé. Musime se

proto snazit o maximalni vyuZiti kapacit strojii, lidi i materialu ve vyrobnich procesech.
N — nelze neprovést

Spole¢nost Meopta — optika, s.r.o. hospodaii s jedineénym know-how, diky kterému je
vysoce konkurenceschopna v celosvétovém méfitku. Konkurenci je vSak tlacena drZet ceny
umérné produkci, kterou vyrabi a proto je nutné, aby v této spole¢nosti dochazelo k neusta-
1ému zlepSovani veSkerych procest v podniku, a to jak ve vyrobé, tak v fizeni a adminis-
trativé. Snizovanim vyrobnich nakladl a optimalizaci veskerych procesti mizeme jisté

nalézt mnoho volnych kapacit, umoznujicich vyssi zisky a zvySovani kvality produktt.
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8.3 Rizika projektu

Hlavnimi riziky zavadéni totalné produktivni udrzby ve spole¢nosti Meopta — optika, S.r.0.

jsou zejména:
Nizka podpora managementu spole¢nosti

Ze strany managementu spole¢nosti hrozi, ze nebudou ochotni tento projekt podporovat na
celopodnikové bazi a zavést ho do strategickych cilii spolecnosti. Projekt zavadéni totalné
produktivni udrzby je velice dlouhodobou zélezitosti a hmatatelné, ptipadné financni vy-
sledky, jsou zde patrné az za delSi dobu. Proto hrozi, ze management nebude naklonén

tomuto projektu a projekt v zarodku zkrachuje.
Nizka podpora projektu ze strany Fadovych zaméstnancii spole¢nosti

Zameéstnanci, zejména skupiny D (dé€lnici) nejsou nikdy naklonéni zménam. Projekt zava-
déni totaln¢ produktivni udrzby s sebou nese pro tyto zaméstnance nové tkoly, povinnosti
a vyzvy a také potiebu vyssi zodpovédnosti za svétené ukoly z jejich strany. Je proto
potfebné, aby byli zaméstnanci fadné¢ motivovani a sledovali svou Cinnosti strategicky,

jasn¢ nadefinovany, dlouhodoby cil spole¢nosti.
Spatné navazani projektu na stavajici procesy

Projekt zavedeni totdln¢ produktivni udrzby nelze zkopirovat z jiné spoleCnosti a vyuzit
jako Sablonu, jak je TPM casto zavadéno a vyuzivano v jinych spole€nostech. Je potieba
navazat ho na unikatni procesy jak ve vyrobé, tak v administrativé, pfimo na miru
spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.. Navazovani na stavajici procesy vSak mize vyzadovat
jejich optimalizaci, ktera mize byt pro projekt zavedeni totaln€ produktivni udrzby velkym

rizikem.
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9 ZAVEDENI TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBY VE
SPOLECNOSTI MEOPTA - OPTIKA, S.R.O.

Abychom mohli zdarn¢ aplikovat program TPM, musime ho pfizplsobit spolecnosti na
miru. Byla vytipovana pilotni dilna, na které se budou zavadét postupné kroky TPM a bu-
dou se zde aktivné ucastnit jak operatofi, tak udrzba, sefizovaci i vedouci pracovnici k za-

jisténi maximalni efektivity celého projektu zavedeni TPM.

Nutnosti pfed samotnym prvnim krokem TPM, kterym bude workshop na téma TPM se
vSemi ucastniky projektu a standardizace kontroly a ¢isténi stroju, bude ptiprava veskerych
procest, které do této problematiky vstupuji, a které musi byt optimalizovany spolu se za-

vedenim TPM jako jeden celek, aby mohl byt tento projekt uspésny.

V prvni ¢asti projektu se proto bude tato prace zabyvat né¢kolika procesy, u kterych bylo
zjisténo, ze by mohly byt problematicky nastavené a mohli bychom se diky nim potykat pti

zavadeéni totaln€ produktivni drzby s nemalymi problémy.

Tabulka 5: Casovy harmonogram projektu - Gantitv diagram (viastni)

Seznameni se spole¢nostni Meopta — optika

Specifikace problematiky a zaméreni diplo-
mové prace

Vypracovani teoretické ¢asti, vybér pilotniho
pracovisté

Analyza sou¢asného stavu vyrobnich procesi

Navrhy FeSeni, plan implementace TPM

Vypracovani projektu a metodiky zavadéni
TPM

Schvaleni metodiky managementem spolec-
nosti a vedoucim DP

Odevzdani DP

Obhajoba DP
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Projekt zavedeni totalné produktivni udrzby ve spole¢nosti se zaklada na spolupraci vSech
zainteresovanych zaméstnancti od délnikti az po vrcholovy management. Je proto velice
dalezité, aby byl projekt zanesen do povédomi vSech ve spolecnosti a byl piijat jak do
strategickych cilli spole¢nosti, tak do cilii jednotlivych divizi i jednotlivych pracovniki.
Pro zjednoduSeni kontaktu s lidmi ve spole¢nosti, byl vytvofen unikatni ndzev projektu,
jeho zkratka a logo projektu, které je z divodl zahrani¢nich majiteld spole¢nosti tvoieno

Vv anglickém jazyce.

MMP\)opta Maintenance Program

Obrazek 40: Logo pro projekt TPM ve spolecnosti (viastni)

Projekt zavadéni TPM ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.o. je zaméten na zefektivnéni
procest udrzby a procest na pilotnim pracovisti projektu. Projekt je tedy smétovan k prv-

nim tfem pilitim TPM:

l. Monitoring a orientace na zlepSovani OEE
Il. Autonomni péce o vyrobni zatizeni

1. Program planované udrzby

Program pojiméa komplexni pohled na problematiku udrzby, a sefizovani a také Cinnosti
operatoru a jejich zapojeni do procesti péCe o vyrobni zafizeni. Pfed zapocetim samotnych
krokt TPM je vSak nutné provést ptipravnou fazi, kterd zahrnuje jak ptipravu jiz stavaji-
cich procest, tak revizi predpisii, plantd, veskeré souvisejici administrativy i ¢innosti tyka-
jicich se udrzby vyrobnich zafizeni ve spolec¢nosti.
Kazdy ucastnik projektu ma také svou nezastupitelnou roli.
l. Ve vyrobé existuji tzv. TPM tymy, které:
a. Provadéji zékladni péci o vyrobni zatizeni a pravidelné CiSténi
b. Prebiraji nékteré z tkolt udrzby

c. Dokazi sledovat, nahlaSovat nebo odstraiiovat abnormality
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d.
e.
f.

Aktivné se podileji se na prestavbach a setizovani
Dodrzuji standardy a stroje pravidelné kontroluji

Jsou motivovani podavat zlepSovaci navrhy

V ramci sttedniho managementu existuji tzv. TPM koordinatofi

a.
b.

C.

f.

Planuji zavadéni TPM a celopodnikové metodu podporuji a propaguji
Chystaji a provadéji tréninky, Skoleni a workshopy

Asistuji pii rozvoji jednotlivych operatora pii jejich individudlnich Skoleni
Podavaji pravidelné reporty o pfinosech a uspésich metody a pokroku v je-
jim zavadéni napfic spolecnosti

Zabyvaji se problémy vznikajicimi pfi zavadéni metody a feSenim téchto
problému

Tvofi, ptfipominkuji a dopliiuji standardy

V ramci tizeni TPM existuji TPM experti

a.
b.

® o o

Ridi zavadéni TPM

SnaZzi se udrZzovat dobré vztahy mezi vrcholovym managementem a TPM
koordinatory

Zajistuji podporu pro vSechny ucastniky TPM programu

Definuji cile zavadéni TPM, vizi a strategii

Zajistuji financni a personalni podporu

Maji zodpovédnost za vysledky, které projekt ptinese

TPM expert

L 4

TPM koordinatori

/ TPM tymy

Obrazek 41: Kategorie ucastnikii projektu TPM

(vlastni)
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9.1 Pripravna faze

Divize strojni udrzby zodpovida za veskeré Cinnosti souvisejici s tdrzbou i ¢istotou stroj-
nich zafizeni. Operatofi maji za ukol pouze stroj jedenkrat do tydne v odstdvce na no¢ni
sméné vycistit. Vzhledem k tomu, Ze tato ¢innost neni standardizovand, neni nikym kon-
trolovana a neni vyhodnocovéno, jaky vliv by mohlo mit jeji neplnéni, neni mozné fici, ze
by operatofi tuto ¢innost vykonavali svédomité. Cisténi $patné dostupnych a nejproblema-
ti¢t&jSich mist, jako je napiiklad karusel, provadi také divize strojni udrzby. Tato ¢innost je
véak provadéna po poruse, kdy je stroj v dlouhodobé odstavce. Cisténi neni periodické a
neni nastaveno tak, aby mélo vliv na efektivnéjsi vyuziti strojniho zafizeni a snizeni poctu

poruch.

Na diln€¢ HAAS neni sledovéano efektivni vyuziti strojnich zatizeni. Monitoring strojl je
siln¢ omezen na sledovani vykazané prace operatorem. Nejsou sledovany stroje a neni vy-

hodnocovano jejich vyuziti ani vykon. Jediny ukazatel, ktery je vyhodnocovan, je kvalita.

V prvnim kroku projektu — v tak zvané ptipravné fazi, bych se proto rdda zaméfila na na-
staveni procesl takovym smérem, aby spolecnost mohla zacit se samotnou implementaci
metody TPM. V pfipravné fazi jsem tedy navrhla systém monitoringu stroju, 5S na dilnach
udrzby, workshop na téma TPM, optimalizaci procest, nastaveni tymd, tymového vyhod-

nocovani a motiva¢niho systému odmeénovani.

9.1.1 Monitoring stroju

Monitoring odvedené prace se v soucasné dobé dé€je za pomoci snimani ¢arovych kodi
z vyrobnich ptikazii. Toto sledovani zavisi Cisté na tom, jak se pracovnici rozhodnou préci
odvadét. Tento systém neni efektivni, jelikoz pracovnici mohou spoustu udajii zaddvat
Spatné, at’ uz umyslné, ¢i neimyslné. Lidsky faktor zde existuje a pro vyhodnocovani vyu-

zivani kapacit a OEE je Zadouci ho odstranit.

Budouci systém monitoringu strojit by mél fungovat na principu ¢ipového snimani kazdé-
ho stroje. Tento Cip dokaZe snimat a vyhodnocovat praci stroje a zafazovat ji do urcitych
kategorii — stroj pracuje, stroje je obsluhovan, stroj je sefizovan, stroj je v poruse. Dopliu-
jici informace pak zadava jiz operator, sefizovac, €1 udrzbat. Samotné osazeni stroje ¢ipem
a technologii pro zadavani doplilujicich informaci lze v soucasné dobé pofidit v cené¢ cca

3 500,- K¢ za stroj.
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Stroje budou rozdéleny do skupin dle nékolika parametrd. Snimani stroji bude vyuzito u
stroju, které jsou kritické, jsou uzkymi misty, nebo je u nich nemozné drzet na skladé drahé

a slozité nahradni dily. Do této kategorie spadaji i CNC stroje HAAS.

Na zaklad¢ udaji posbiranych od strojii 1 pracovnikii by mohla spolecnost zacit detailné
vyhodnocovat ukazatel OEE. OEE ukazatel, neboli efektivni vyuziti strojniho zafizeni, se

sklada z nékolika ¢asti. Jsou to:

1. Vyuziti
2. Vykon
3. Kvalita

Potom tedy OEE = vyuZiti x vykon X kvalita

Ve sledovanych kategoriich, které by pracovnici zadavaly do systému, bych doporucila
tyto kategorie: planované ¢isténi, poskozeni nastroje, ovéfeni programu, Spatny program,
Spatny ptipravek, rozmérova kontrola, pferuseni z divodu zmény VP, udrzba strojni, udrz-
ba elektro (k udrzbé do poznamky uvést presny divod), sefizovani, nezafazena kategorie,
¢ekani na materidl, cekdni na adrzbu, ¢ekani na nastroj, cekdni na vicestrojovou obsluhu,
¢ekani na sefizeni.

Jedna se tedy celkem o 16 béZznych kategorii, které 1ze zuzovat a rozsifovat dle pozadavku
vyroby béhem doby, po kterou bude projekt zavadén. Z jednotlivych kategorii se dale vy-
pocitava samotné OEE. Ze vSech uvedenych kategorii mimo planované €isténi vypocitame
vyuZiti stroje. VyuZiti stroje tedy vypocteme tak, ze procentudlné vyjadiime, kolik casu by
mohl stroj vyrabét, kdyby nedoSlo k témto prostojim. Z kategorii, které jsou nazvané ce-
kani obdobnym zptisobem vypocitdme vykon stroje. Kvalita se bude sledovat stejnym zpt-
sobem jako doposud a bude se do OEE pocitat jako pomér zmetka k celkové vyrobenym

kusiim. Vyhodnocenim vyuZiti, vykonu a kvality pak ziskdme kone¢ny ukazatel OEE.

Tabulka 6: Kodovnik prostojii (vlastni)

KODOVNIK PROSTOJU
Elektro
Porucha
Strojni
Uklid, ¢isténi Cisténi v pritbéhu vyroby

Planované cisteni (nepocita se do prostojli a nema vliv na vykon
ani vyuZiti stroje - nema tedy vliv na OEE)
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Spatny program

Zména VP

Poskozeny nastroj

Spatny p¥ipravek

Rozmérova kontrola

Serizovani

Prostoj - jiné Jakykoli jiny prostoj stroje (Do poznamky uvede, o co se jedna)

Cekani Na tidribu

Na serizeni

Na nastroj

Na material

Na vicestrojovou obsluhu

9.1.2 Odménovani a motivace

Samotné osazeni stroji a sledovani OEE by ovSem nestacilo. OEE ndm miize pomoci zjis-
tit aktualni stav — jak na tom jsme dnes. Pokud budeme znat tento idaj, mizeme si stanovit
cile, kterych chceme dosahnout. Za tyto cile ovS§em musi byt nesena zodpovédnost a jejich

plnéni musi byt odménovano.

Kazdy stroj musi mit svého garanta — kazdy stroj musi mit operatora, ktery je zodpovédny

za n¢kolik zakladnich parametri:

- Jezodpovédny za Cistotu stroje
- Je zodpovédny za snizovani prostojii
- Je zodpovédny za plneni cilu OEE na daném strojnim zarizeni

- Je zodpovédny za kvalitu vyrobkii svého stroje

Jelikoz spole¢nost Meopta nestanovuje motiva¢ni bonusy individualné, cile tykajici se
OEE by musely byt nastaveny celopodnikové a musely by se dotykat vSech pracovnik,
ktefi mohou tento ukazatel ovlivnit — operatord, drzbai, mistrli, vedoucich divizi, pri-

myslovych inzenyru a technologt.

9.1.3 Tymova prace

Jak vyplyva z navrhu odménovani a motivace pracovnikl neni mozné, aby kazdy pracoval

sdm za sebe. Motivacni systém musi byt nastaven na zdklad¢ stanovenych tymi. Kazdy
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operator musi spolupracovat s udrzbou, mistrem, sefizovaci, primyslovymi inzenyry i

technology tak, aby bylo dosazeno maximalni efektivity strojnich zatizeni.

Pilotni pracovisté by tedy vytvofilo prvni pilotni tym projektu MMP. Na kazdé smén¢ by
byl urcen zastupce, ktery by za tuto sménu jednal. Tento zastupce by se ucastnil schiizek
Vv ramci projektu MMP, probiral by spole¢né s mistry, oddélenim PI, udrzbou, sefizovaci a
vedoucimi problémy v implementaci, neshody, rozbory ukazatele OEE a mél by pravo

mluvit za v§echny pracovniky na pilotnim pracovisti, na své smeng.

TPM tym by se zodpovidal TPM koordinatorovi, ktery by byl v tomto pilotnim projektu
pouze jeden. V budoucim stavu by bylo takovychto koordinatort vice a kazdy by zodpovi-
dal za n¢kolik TPM tymu. V ramci projektu MMP by pak byl jeden TPM expert, ktery by
zodpovidal za praci TPM koordinatord, tidil je a prednasel vysledky z projektu MMP

vlastniktim spolecnosti Meopta.

Pilotni pracovisté bude slouzit k doladéni veskerych nedostatkii jak v nastaveni monitorin-
gu stroji ptipadné samotného kédovniku prostoju, tak také pro zmény v nabihajicim sys-
tému odméinovani a tymové prace. Neni mozné, abychom metodu TPM zavadéli okamzité
na celou spole¢nost. Musime mit pilotni projekt, na kterém se i priimyslovi inZenyfi i pra-
covnici zapojeni do projektu, nauci S projektem pracovat a spole¢né¢ v ném najdeme a vy-

feSime veSkeré jeho nedostatky.

9.14 Workshop na téma TPM

Abychom mohli projekt uspéSné zahdjit je potfeba pracovniky seznamit se samotnou me-
todou TPM. Proto jsem navrhla workshop, ktery si klade za cil nejen vysvétlit pracovni-
kiim co je to metoda TPM, jak a proc ji chceme zacit vyuzivat, ale ma za cil naucit pracov-
niky s touto metodou redlné pracovat na konkrétnich ptikladech, naucit je zacit pracovat v
tymech, vytvaret standardy cisténi a kontroly, vysvétlit jim dualezitost sledovani a analyzy

abnormalit a naucit je vyuzivat veskeré ziskané znalosti a dovednosti v praxi.
Tento tivodni workshop projektu bude mit nékolik kroki.

1. Piiprava workshopu — Vv rdmci této piipravy budou sestaveny tymy, bude zajiSténa
mistnost a moznost uvolnéni z prace pro vSechny ucastniky, kterych se bude pro-
jekt MMP na pilotnim pracovisti tykat. Workshop bude muset byt proveden v né-

kolika bézich, z divodt sménného provozu a postupnému uvoliiovani pracovniku.
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Ptipravila jsem si také prezentaci, hru pro ucastniky, naméftila jednotlivé ukazatele,
natocila videa a ptipravila jsem si ukazky z jinych podnikd.

2. Uvodnim krokem samotného workshopu bude hra na seznameni a stmeleni viech
ucastnikti. TPM Expert poté dostane slovo a vysvétli, pro¢ jsme na workshopu, se-
znami ucastniky s cili workshopu a seznami je také s jejich tymovym koordinato-
rem. Jak bylo zminéno vySe pro pilotni pracovisté¢ bude pouze jeden koordinator,
ktery tak bude muset byt Gicasten vSech tfi workshopt pro vSechny smény.

3. Tietim krokem je seznameni Ucastnikil se sou¢asnym stavem. Jako pramyslovy in-
zenyr sezndmim Ucastniky se zjiSténymi a naméfenymi skutecnostmi v rdmci ana-
lyzy a povedu s nimi diskuzi, abychom si v§ichni udélali ucelenou ptedstavu o tom,
co je z danych problému nejdulezitéjsi, ptipadné jaké dalsi problémy jednotlivi
ucastnici v procesech registruji a chtéli by je feSit. Na zadvér seznadmeni se soucas-
nym stavem se za¢nu vénovat projektu MMP. Vysvétlim Gcastnikiim, o jaky pro-
jekt se jedna, pro¢ bych rada Sla touto cestou. Seznamim je s teorii metody TPM,
ukéazu jim praktické ptiklady a ukazky z jinych firem.

4. Dal$im krokem bude zhodnoceni soucasného stavu smérem k projektu MMP.
Ugastnici budou mit moznost navrhnout jiné alternativni feseni, které by mohlo byt
do projektu MMP zapojeno spole¢né s TPM.

5. Dalsim krokem bude prakticky nacvik. Ugastnici se nauéi jak sestavovat standardy
CiSténi, seznami se s vyplilovanim karet pro zjisténé abnormality, s navrhovanym
systémem monitoringu strojii a budou také seznameni s navrhovanym systémem
odménovani. Ugastnikiim bude zdiraznéno, e budou mit nyni $anci za poctivou
praci a péci o své stroje, které znaji nejlépe, ziskat penize navic.

6. V zavéru bude oteviena diskuze a budou uréeny prvni tkoly v rdmci projektu, na
kterych by se méli jiz podilet vSichni ¢lenové tymu. Kazdy z ucastnikl projektu do-
stane dil¢i tkol s terminem splnéni a bude se zodpovidat svému TPM koordinato-
rovi. Pracovnici by se jiz po ukonceni workshopu méli byt schopni adaptovat na
novy systém prace.

7. Po realizaci workshopu, splnéni dil¢ich ukoll a nastartovani celého projektu bude
nasledovat tifiméesi¢ni doba, po kterou se bude cely systém upravovat a vyhodnoco-
vat. Na zavér této doby bude mit kazdy z ucastnikli projektu moznost pfipojit se
k zavérecné prezentaci vysledkil celého projektu pied vrcholovym managementem

spolecnosti Meopta a pochlubit se tak svoji praci.
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TPM - JE NAM BLIZKE?

Slouceni autonomni udrzby s preventivnimi prohlidkami, preventivni Udrzbou a zejména s
péci o stroje — Cisténi a kontrola

U béznych véci ve svém Zivoté povazujeme tyto Cinnosti za automatické a ani je
nemusime nazyvat TPM, stejné to mize fungovat i ve vyrobé

Cisté, promazané, pravidelné kontrolované stroje = mensi naklady a éas na udrzbu,
snizeni poruchovosti a prostoji strojli

Stejné tak u auta => pravidelné cisténi, kontrola, jednoduché Ukony dopliovani
provoznich kapalin, dofukovani vzduchu do pneu apod. nam zajistuji minimalni naklady
na provoz z hlediska poruchovosti

TPM - U€me lidi peCovat o jejich stroje!

Obrazek 42: Ukadzka z prezentace pro workshop na téma TPM (viastni)

9.15 Zavedeni metody 5S na dilnach udrzby, standardizace prace adrzby

Poslednim z krokd, které je nutné vyftesit pred samotnym zahajenim zavadéni TPM v rdmci
projektu MMP je standardizace prace udrzbaiti a 5S na jejich dilndch. Pouze nékteré ¢in-
nosti, které tdrzba provadi, jsou standardizované a navazané na ur€ity doporuceny cas tr-
vani. Jakakoli preventivni ¢i opakovana ¢innost, kterou udrzba provadi, by méla byt stan-
dardizovand a do detailu popsana. Ma to mnoho divodi. Jednak je mozné vyhodnocovat
efektivnéji praci udrzbait, ale také se jedna o jakysi soupis know-how udrzby, ktery muize

dale slouzit pro Skoleni nové ptichozich pracovniki.
Prvnim krokem ke standardizaci by mé&lo byt provedeni 5S na dilnach udrZby.

e. Spolecné s pracovniky dojde k pocateCnimu uklidu, oznaceni podezie-
lych polozek a k soupisu podezielych polozek.

f. Dale si pracovnici uréi, které véci jsou nepotiebné a mohou byt
Z pracovisté odstranény, kam se ulozi véci, které by mély na pracovisti
zustat a kde budou mit své pevné misto.

g. Nakonec se zpracuje standard, kterym se pracovnici budou fidit. Tato

¢innost by méla piinést zejména snizeni ¢ast hledani pomicek, nastro-
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Ju, nafadi, ptipravka a ndhradnich dili, které se v soucasné dob¢ vysky-
tuji velice chaoticky po celé diln€, nebo jsou zaskladany jinymi vécmi v
poncich. Pracovnici se sice na diln¢€ orientuji, ale pro nové ptichozi, né-
vstévniky, ¢i pracovnika starajiciho se o BOZP, je takova dilna velkym
chaosem.

h. Z hlediska BOZP bude provedena metoda 5S také na misté, které pra-
covnici pouzivaji pro myti velkych soucéastek, a kde pracuji
s chemikaliemi a také na lakovné, ktera nevyhovuje sou¢asnym piedpi-
stum.

I. Na zavér byla doporucena revize veskerého naradi, dokoupeni ztrace-
nych ¢i poSkozenych kusii a ndkup tlakového myciho zatfizeni. Pfedpo-
klada se tspora Casu straveného mytim o 50%, coz bylo pfi analyze
pracovnich dni cca 53 minut na pracovnika. U vytipovanych spole¢nosti
(napt. firma Kércher) lze toto zafizeni zapujcit, a vyzkouset, zda bude

pro potieby provozu vyhovujici.

Obrazek 43: Ukdzka tlakové mycky (Kdrcher K 7.350)

Po konzultaci s manazerem divize strojni udrzby bude také provedena standardizace nékte-
rych dil¢ich Cinnosti. V soucasné dob¢ bude udrzba prechazet pod jednotny fidici systém
Axapta, ve kterém dosud udrzbafi nepracovali a vyuZzivali ke spravé poruch pouze systém
MM klient. Pfechod na novy systém by mél postupem casu zacit automaticky nastavovat

jak podklady pro fyzické inventury stroji, tak pro preventivni prohlidky, zjiStovani nejpo-
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ruchovéjsich dilti na strojich a umoznit tak i preventivni opravy na vytipovanych kritickych
zafizeni. Z diivodil pfechodu na novy systém neni soucasti tohoto projektu standardizace

preventivnich ¢innosti tdrzby.

9.2 Samostatné ¢iSténi

V ramci prvniho kroku TPM je provadéno prvotni ¢isténi. Toto Cisténi se provadi za uce-
lem nejen vyc¢isténi a oSetfeni strojniho zafizeni, ale také proto, aby se operatofi seznamili
se strojem a dokazali se 1épe orientovat pii vyhleddvani abnormalit. Proto byla jako prvni
provedena analyza toho, jak v soucasné dobé probihd CiSténi stroje ze strany operatord,

byly vyhodnoceny nedostatky a navrzen v ramci projektu MMP standard ¢isténi.

Pfed navrhem samostatného standardu ¢isténi byla zanalyzovana soucasna situace. Pracov-
nik na no¢ni smén€ ma za kol vycistit povrch a vnitiek stroje. Tato ¢innosti vSak u stroje
prechazela pres dveé smény a pracovnici méli problém vycistit cely stroj — nemaji dostatec-
né pomucky a nemaji dostate¢né Cistici prostfedky. Problémem je také chybéjici standard
¢isténi stroje, diky cemuZz pracovnici nemusi dodrzovat jak Zadna pravidla v oblasti ¢isténi

strojt, tak nemusi dodrZovat ani ptiblizny ¢asovy harmonogram.
Nasledujici tabulka zobrazuje detailni snimek ¢isténi stroje HAAS.

Tabulka 7: Snimek cisteni stroje HAAS (viastni)

Cisténi povrchu stroje jarovou vodou 0:10:33
¢isténi karuselu jarovou vodou 0:04:50
¢isténi vnitiku stroje jarovou vodou 0:02:41
¢isténi stolu jarovou vodou 0:03:09

¢isténi povrchu dvefi a skel jarovou vodou 0:01:41

¢isténi zlabu 0:01:23
Cisténi hlavy stroje petrolejem 0:02:20
¢iSténi povrchu stroje petrolejem 0:04:36
¢isténi povrchu dvefi a skel petrolejem 0:01:35
ofuk 0:03:59
¢iSténi stolu petrolejem 0:00:35
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lesténi

¢isténi Spachtli

vystiikani vodou

promazani stroje

¢iSténi pridavnych soucasti petrolejem (ha-
dice od ofuku, potrubi vedouci ke stroji)

¢iSténi vnitinich stén petrolejem

¢iSténi ocelovym kartacem

nastavovani stroje

¢isténi drzaku néstrojl

0:03:41

0:03:31
0:00:08

vychystavani potfebnych véci k ¢isténi,
hledani, vyména vody, kontrola stroje, od-
chod mimo pracovisté, uklid ptipravkil)

0:36:07

0:12:19
0:09:02
0:07:19
0:01:01
0:00:33
0:03:57
1:55:00

Na zékladé snimkovani a po konzultaci s mistrem stfediska a manazerem divize strojni

udrzby byl vytvoren standard ¢isténi stroje pod hlavickou metody TPM. Nize uvedeny

Obrazek 44 je jednim z navrhl standardu ¢isténi stroje, ve kterém jsou specifikovany ¢in-

nosti provadéné denng, tydné a pribézné po celou sménu.

@ opla

STANDARD CISTENI STROJE - TPM

Zafizeni: HAAS

Neni-li mozno pracovat podle této dokumentace nebo v pfipadé atypického chovani zafizeni,

iho smény / ty

ého predaka

ky uvést zjisténé abnormality.

Vidy po vyjmuti nastroje ze stroje
tento pracovnik oisti a odetfi

Pfipravek Fin Lube ep plus

Obsluha

a zapsat zjistény problém do OSTATNI - STROJ JEDE, do
Krok Popis Pomiicky Provadi Cas Fotografie

0 Pra:gvr‘nlivypnf stroj— 'astem se Obsluha

provadi vidy pfi vypnutém stroji
1 Pl:aiovnlk i koncl smémyvytkt Tlakova voda Obsluha MéF.

délicku stroje
3, |Precomwististiawitek (o o0 Obsluha | Mé.

stroje — Zlab a jeho okoli
4 Prasoy mk oclsn kryty stroje Hadr, voda Obsluha

z vnitfni i vnéjsi strany
5 Pracovnik vycisti displej Hadr, voda Obsluha
6 Pracovnik o€isti cely povrch stroje | Hadr, voda Obsluha

1x TYDNE — nedéle noéni sména
S . Ocelovy kartacek,

P ik 1

3 racovnik o3etfi vieteno stroje prostiedek WD40 Obsluha

Vypracoval, dne:

Za pracovisté zodpovida:

pracovisté!

Pracovnik vzdy odpovida za uklizené pracovisté dle standardu gistého

Obrazek 44: Navrh standardu cisténi stroje HAAS (vlastni)
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Ve standardu se dba zejména na nazornost a jednoduchost — byly pouzity redlné fotografie
z vyroby a byly implementovany také pravidla ze strany BOZP. Standard urcuje jaké ptes-
né ¢innosti ma obsluha vykonat, jak Casto je ma vykonévat a u zavére¢ného mazani sou-
¢asti stroje je dan také prostiedek, ktery musi pracovnici pouzit. VEtsi rozliseni standardu

je uvedeno v Piiloze ¢. I11.

Tento standard je vSak pouze zacatkem, stile je velice dulezité podporovat pracovniky
v navrhovani zlepseni téchto feSeni a také je motivovat, aby nové nastavené procesy dodr-
zovali a vykonavali spravnym zplisobem. Pracovnici museji v rdmci TPM tymi spolupra-
covat a neustale zlep§ovat sou¢asné procesy. Cisténi je prvotnim nastrojem pro seznamen
operatort s novymi povinnostmi, ale také pravomocemi a zodpovédnosti. Pracovnici muse-

ji byt na zéklad¢ plnéni norem a podavani zlepSovacich navrhii naleZit€¢ odménovani.

9.3 Samostatna kontrola

Operatofi jsou velice omezeni pokud se tyka vstupu do stroje. Bez piislusného Skoleni a
opravnéni neni mozné, aby cokoli ve stroji fyzicky opravovali. Proto byl navrhnut standard
zabyvajici se kontrolnimi body TPM. Standard kontrolnich bodi TPM urcuje co a jak ¢asto

ma pracovnik kontrolovat.

oplta KONTROLNI BODY TPM
Zafizeni: HAAS [ Provadi: Operator

Neni-li mozno pracovat podle této dokumentace nebo v pfipadé atypického chovani zafizeni, okamzité uvédomit vedouciho smény / tymového predika
a zapsat zjitény problém do systému OSTATNI — STROJ JEDE, do ky uvést zjisténé abnormality.

Kontrola dkap stroje — Pracovnik vizualné
zkontroluje ukapy okolo celého stroje. Pfi
1 |zjisténi ukapl pouzije hadry na odsati
tekutiny a stav okamzité nahlasi Gdrzbé.

Kontrola odkapavajiciho oleje — Pracovnik
zkontroluje, zda odkapava odtok oleje a pri
piné nadobé na olej tuto vylej. Pfi
neodkapavajicim oleji stav nahldsi na udrzbé.

Kontrola hladiny oleje — Hladina oleje se musi
nachazet mezi znackami MAX a MIN.

V pfipadé nedostatku oleje je nutné tento
stav nahlasit Gdrzbé.

1x TYDNE - v nedéli na konci noéni smény

Kontrola karuselu — Pracovnik namatkové
zkontroluje stav a istotu péti kapes

4 v karuselu. Pri prilisném zalepeni kapes tento
stav nahlasi udrzbé — zapis do Ostatni — stroj
jede a zjistény stav uvede do poznamky.

IPracovnik vidy odpovida za uklizené pracovisté dle standardu Cistého

Za pracovisté zodpovida: 2
P e pracovisté!

Vypracoval, dne:

Obrazek 45: Navrh standardu pro kontrolni body TPM (viastni)
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Jedna se o jednoduché kontroly hladiny a tkapi oleje, Cistoty stroje i jeho okoli a zejména
zaneseni karuselu, jez je nejdrazsi a nejrizikovéjsi soucasti strojniho zatizeni. Pracovnik
ma za ukol zkontrolovat namatkové pét karuselovych kapes a pii vyskytu problému s jejim
otevienim ma povinnost tuto skutecnost nahlésit na udrzbu, stejné¢ tak musi ucinit pii zjis-
téni jakychkoli jinych abnormalit, odliSujicich se od tohoto standardu. Standard ve vétSim

rozliseni je uveden v Piiloze ¢. IV.

Standard kontrolnich bodt je opét vymyslen velice nazorn€ — pomoci obrazkt se pracovnik
uci, jak ma stroj i jeho okoli vypadat a co vSe je potfeba na ném kontrolovat. Standard kon-
trolnich bodii nema za kol pouze kontrolu samotného stroje. Jeho tkolem je také vychova
operatort k péci o stroj a k tomu, aby byli schopni rozpoznavat abnormality a nahlasovat je
okamzité na strojni udrzbu -> jinak feceno, standard kontrolnich bodid ma vést operatory

Kk tomu, aby zacali pfemyslet preventivné.

9.4 Rozpoznavani abnormalit

Dal$im krokem programu MMP je vedeni operatori k rozpoznavani abnormalit.
Navrhované teSeni je velice jednoduché a podle mého nézoru bude také efektivni. Kazdy
operator ma na své smén¢ zodpoveédnost za své stroje. Ma proto pravo u nich identifikovat
abnormality. Operatofi budou mit k dispozici zluté karty, na které budou moci abnormalitu
zapsat, nechat ji vyvéSenou u stroje a napomoci udrzbé k v€asnému feSeni moZnych
problémd, které by tato abnormalita mohla zpusobit. Jak ale docilit toho, aby operatofi byli
vedeni a motivovani k zapisu téchto zjisténych problémi? Postup pribéhu zavedeni celého

systému na pilotnim pracovisti bude nésledujici:

1. Operator identifikuje abnormalitu, tuto zapiSe spolu se svym jménem, piijmenim,
datem a cislem stroje do karty a nahlasi problém na udrzbé. Kartu poté vyvési na
stroj a bude dale pracovat na obvyklé Cinnosti.

2. Poté, co udrzba reaguje a zjiSténou abnormalitu provéii, odtrhne svou ¢ast listu,
ktery vyplni, popiSe abnormalitu a jak byla tato odstranéna. Pokud se abnormalita
bude tykat setfizovani, postup bude stejny u sefizovace.

3. Cast, kterou vypisuje operator ziistava jemu, ast, kterou vypliiuje udrzba spoleéné
s Cislem stroje a podpisem operatora putuje koordinatorovi TPM, ktery ma pravo
operatorovi udélit body do motiva¢niho systému za vztah k metoddm lean. Na

zaklad¢ téchto bodl dale ctvrtletné a roéne dochézi k odméinovani pracovnikd.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

Pracovnici tak maji moznost ziskat z motiva¢niho systému vice pen¢z, nez tomu bylo
doposud. Piedpokladem je, Ze toto pro n¢ bude dostateCna motivace k tomu, aby

nahlaSovali zjisténé abnormality a snazili se o jejich odstranéni.

OPERATOR

Jméno, Piijmeni:

Datum:

Popis abnormality:

RESITEL. ABNORMALITY

Jméno, piijmeni:

Datum:

Popis abnormality:

Jak byla abnormalita
odstranéna:

Cislo stroje:

Obrazek 46: Karticka pro zapis a reseni vytipovanych

abnormalit (vlastni)

Karticka je ptehledna, Zluté zabarvena a v papirové podobé€. Papirova forma slouzi nejen
pro kontrolu a moznost dohledani daného operatora, ktery abnormalitu nahlasil, ale také si
myslim, Ze lidé maji k papirové formé blize a je pro n¢ prehledngjsi a jednodussi, nez vy-
pliovani udajl v elektronické podobé. K ¢islu stroje navic operator mize ptipojit také sviyj

podpis a pojistit si tak, Ze feSitel kartu nezneuzije a nenahlasi ji na jiného ¢lovéka.
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9.5 Rozpocet projektu pro pilotni pracovisté HAAS

Na zavér jsem zpracovala hruby odhad nédkladii na zavedeni tohoto projektu. Jednd se

zejména o naklady, které lze jiz v této fazi vycislit. Odhaduji, ze projekt bude investici,

kterd se i s optimalizaci nckterych navaznych procesli, nemusi vySplhat pfes hranici

100 000 K¢. Vzhledem Kk nize uvedenym piinostim, 1ze o¢ekavat velice rychlou navratnost.

Tabulka 8: Odhadované ndklady na projekt pro pilotni pracoviste HAAS

Naklady

Vydisleni nakladi

Néklady na osazeni stroje ¢idlem

3500/ stroj = 42 000,- K¢

Néklady na zpracovani projektu

Zpracovano diplomantkou

Néklady na software pro sledovani OEE

Nelze vy¢islit, jelikoz se tyto naklady budou
vztahovat K celé vyrobé

Néklady vlozené do nového motiva¢niho
programu

Bonusové motivace pracovniki, ndklady na
zpracovani systému

Ca 20 000,- K¢

Néklady na workshop

WS proveden diplomantkou
Cena ¢asu prace pracovniki

Administrativni ndklady — 1000,- K¢

Néklady na5S na diln€ udrzby (doplnéni
nastrojil, nafadi, tlakové myci zafizeni,
¢as pracovnikil)

Lez vy¢islit az po provedeni WS
Tlakové myci zatfizeni — 15 000,- K¢
Ostatni - odhad ¢ini 5 000,- K¢

Nékup ¢isticich pomtcek a prostredka

Ca 5000,- K¢

CELKEM (vycislitelné naklady)

83 000,- K¢
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10 EKONOMICKE ZHODNOCENI PROJEKTU

Prinosy neekonomické:

- SniZeni poruchovosti a tim neplanovanych prostoji vyrobnich strojii a zatizeni

- Zefektivnéni prace s rozvrhy planovanych a preventivnich prohlidek a oprav mezi
vyrobnimi divizemi a divizi strojni udrzby

- Management ma prehled nad ¢innostmi preventivni, prediktivni i operativni udrzby
bez nutnosti odvadéni prace udrzbari stavajicim slozitym a neefektivnim zptisobem

- Rychlejsi a efektivnéjsi reakce na abnormality

- Efektivnéjsi komunikace mezi jednotlivymi divizemi (strojni udrzby, divizemi vy-

robnimi, vyvojem, engineeringem apod.)
Piinosy ekonomické:

- Zvyseni efektivniho vyuziti stoji, snizeni strojnich ztrat z prostoju -> zvyseni stroj-
nich kapacit -> zvySeni produkce -> zvySeni zisku

- Uspora pracovnich kapacit Gidrzby -> pii efektivnim nastaveni systému nebude nut-
né drzet pohotovost

- Z dlouhodobého hlediska mozna uspora pracovnikl udrzby a ptevedeni téchto pra-
covniki naptiklad na jiny druh prace

- Vysoka finan¢ni uspora v oblasti nakupu nadhradnich dila

Tabulka 9: Predpokldddné uspory z projektu MMP (viastni)

Druh uspory Piredpokladana vySe uspory
Snizeni hledani nastroji, nafadi, ptipravki a dilt 0 100%
SniZeni Casu na zaskoleni udrzbai 0 30%
Uspora ¢asu myti dili 0 50% (53 minut na pracovnika)
Snizeni poctu poruch Nelze odhadnout
Snizeni casu pro Cisténi stroju 0 30%
S?;f:l?;u c(epll;(gvr}':éhsiri(();t)ojﬁ pfi plném zavedeni Odhaduji 30%

Na zakladé vycislenych nakladl a Gspor predpokladam kompletni navratnost projektu do
pul roku. Prvni tfi mésice bude dochazet k zab¢hu projektu a do dalSich tfi mésich dojde

K pIné navratnosti nakladi do projektu vlozenych.
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11 DALSI NAVRHY PRO ZLEPSENI

- Optimalizace procesu sefizovani pomoci metody SMED

- Optimalizace layoutu na pilotnim pracovisti diln¢ HAAS

- Zména v systému odménovani — vykonové odménovani u pracovniki kategorie D
navazané na plnéni standardii a pfistup k Leanu

- Optimalizace systému kontinudlniho zlepSovani — vys$S§i motivace pracovniki
k dobrym napadiim na zmény na jejich pracovistich a v procesech, které denné vy-
konavaji

- Rozsifovani povédomi a vztahu k metodam Lean

- Zavadéni tymové prace a tymového odméenovani
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ZAVER
Diplomova prace byla orientovana smeérem k zefektivnéni vyrobniho procesu pomoci me-

tod primyslového inzenyrstvi. Sklada se ze tii zakladnich Céasti — teoretické a praktické

¢asti rozdelené na Cast analytickou a ¢ast projektovou.

V teoretické ¢asti jsem se snazila objasnit zakladni informace o vyrobé&, vyrobnim systému,
jeho uspotadani a produktivité. Dale jsem se také zabyvala zvySovanim efektivity pomoci
nastavovani procesti smérem ke §tihlé vyrob¢ a zaméfenim se na zakladni metody primys-

lového inZenyrstvi, které se v této oblasti vyuzivaji — 5S a TPM.

Dalsim krokem bylo zpracovani analytické ¢asti. Od analyzy spolecnosti jako procesné
fizené organizace, pfes analyzu vyroby a vybér pilotniho pracovisté, konzultovaného se
spole¢nosti, jsem piesla k analyze samotnych vyrobnich procesii na vytipované dilné.
V této Casti prace doslo ke zjisténi, ze spolecnost ma velké rezervy v oblasti Gdrzby stroj-
nich zafizeni a to jak ze strany operatord, tak ze strany divize strojni udrzby. Dalsim kro-
kem této prace tedy bylo analyzovat udrzbarské procesy. K analyzdm byly vyuzity za-
kladni metody pro analyzu a méfeni prace. VyuZivala jsem zejména snimkl pracovnich
dni, fotografovani, rozhovort s pracovniky vyroby, divize strojni drzby a také diskusemi

S pramyslovymi inZenyry. Byly také analyzovany nékteré interni materidly spolecnosti.

Na zéklad¢ analytické ¢asti byl poté navrzen projekt. JelikoZ byly nejvétsi nedostatky zjis-
tény pravé ve velké poruchovosti vyrobnich zatizeni, byl nejvétsi potencial zefektivnéni
vyrobniho procesu spatiovan v zavedeni metody TPM. JelikoZ spole¢nost Meopta — optika,
s.r.0. nema zatim zaveden ani jeden krok z této metody primyslového inzenyrstvi, vénova-
la jsem z tohoto diivodu podstatnou ¢ast projektu ptipravné fazi, ktera by méla zajistit za-
kladni podminky pro zavadéni TPM do spolecnosti. Nasledujici ¢ast projektu se vénuje
navrhu zakladnich kroka zavadéni TPM — Givodni ¢iSténi, standardizace soucasného stavu
za pomoci metody 5S, nastaveni standardti ¢iSténi a kontrolnich bodd a nastaveni systému

pro zjistovani abnormalit na jednotlivych strojnich zafizenich.

Zavérem projektu jsem se pokusila vycislit predpokladané néklady spojené se zahajenim
projektu a se samotnym projektem a objasnit ekonomické i neekonomické ptinosy, které
bude zavedeni TPM do spole€nosti mit a navrhnout dalSi moznosti optimalizaci, kterym by
se spole¢nost mimo tento projekt mohla vénovat. Ze strany spole¢nosti Meopta — optika,
s.r.o. byl o projekt projeven velice vyrazny zajem a jeho piipravna faze by méla byt usku-

te¢néna v nejblizsich mésicich.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S
AQAP
CNC
ERP
HR
1SO
IS/IT
MIT
MMP
NATO
OEE
QMES
SMED

SWOT

TPM

TPS

Metodika 5S

Certifikat rozsitujici ISO normu pro vojenskou vyrobu

Pocitatovym programem fizeny stroj

Enterprise resource planning (informac¢ni systém podniku)

Human Resource (Lidské zdroje)

International Standard Organisation, certifikat

Information Systems / Information Technology (Informacni systémy/technologie)
Massachusetts Institute od Technology

Meopta Maintenance Program (Program pro udrzbu Meopta)

The North Atlantic Treaty Organization (Severoatlanticka aliance)
Overall Equipment Effectiveness (Celkova efektivita zatizeni)
Quality Management Environmental System

Single-Minute Exchange of Die (Metoda pro optimalizaci sefizovani)

Strengths Weaknesses Opportunities Threats analysis (Analyza silnych a slabych

stranek, ptileZitosti a hrozeb)
Total Productive Maintenance (Totalné produktivni idrzba)

Toyota Production System (Systém fizeni Toyota)
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PRILOHA P II: HLAVNI MAPA PROCESU SPOLECNOSTI MEOPTA
_OPTIKA, S.R.O.

Hiavni mapa procesﬁl Meopta — optika, s.r.0.
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PRILOHA P III: STANDARD CISTENI

-

STANDARD CISTENI STROJE - TPM

Zarfizeni: HAAS

Meni-li moino pracovat podle této dokumentace nebo v pripadé at\rpich'téhu chovani zafizeni, okamiité uwédomit vedouciho smény / tymového pieddka |
@ zapsat zjistény problém do systému OSTATNI — STROJ JEDE, do poznamky uvést zjisténé abnormality.

Fotografie

Krok Popis Pomcky Provadi Cas

Pracovnik wypne stroj— Cifténise

0 provadi vidy pfi vwpnutém stroji Obsluha

1 Pracovnik na konci smenywiisti | o s oda Obsluha
délicku stroje

2 Prac.m'nlvk W{Il-'ttl stul a v{nltrek Tlakova voda Obsluha
stroje — Zlaba jeho okoli

4 Pracovnik oisti kryty stroje Hadr, voda Obsluha
zwnitfni i vngjEi strany
Pracovnik wyCisti displej Hadr, voda Obsluha
Pracowvnik ofisti cely povrch stroje | Hadr, voda Obsluha

1x TYDNE - nedéle noéni sména
f e ) Ocelovy kartacek,

3 Pracovnik osetri vreteno stroje prostfedek WDAO0 Obsluha
Vidy po vyjmuti nastroje ze stroje | ... .

7 tento pracovnik ofisti a ofetri Pripravek Fin Lube gp plus | Obsluha

Vypracoval, dne:

Za pracovisté zodpovida:

Pracovnik vidy cdpovida za uklizeng pracoviité dle standardu Sistého
pracovistél




PRILOHA P IV: STANDARD KONTROLNICH BODU

melE KONTROLN{ BODY TPM
Zarfizeni: HAAS I Provadi: Operator

Neni-li mozno pracovat podle této dokumentace nebo v piipadé atypického chovani zafizeni, okamZité uvédomit vedouciho smény / tymového piedaka. ...
a zapsat zjistény problém do systému OSTATNI — STROJ JEDE, do poznamky uvést zjisténé abnormality.

Popis Fotografie

Kontrola Gkap( stroje — Pracovnik vizudIné
zkontroluje Ukapy okolo celého stroje. Pri
1 |zjisténi Gkapl poutije hadry na odsati
tekutiny a stav okamzité nahldsi Gdribé.

Kontrola odkapavajiciho oleje — Pracovnik
zkontroluje, zda odkapava odtok oleje a pri

2 pIné nadobé na olej tuto vylej. Pri
neodkapavajicim oleji stav nahldsi na Udrzbé.
Kontrola hladiny oleje — Hladina oleje se musi

3 nachdzet mezi znackami MAX a MIN.

V pfipadé nedostatku oleje je nutné tento
stavnahldsit udrzbe.

1x TYDNE — v nedéli na konci nocni

Kontrola karuselu— Pracovnik namatkové
zkontroluje stava Cistotu péti kapes

4 |vkaruselu. Pfi prilisném zalepeni kapes tento
stav nahldsi Gdribé — zapis do Ostatni — stroj
jede a zjistény stav uvede do poznamky.

e

Pracovnik vidy odpovida za uklizeng pracoviité dle standardu Listého
pracovisté!

Vypracoval, dne: Za pracovisté zodpovida:




PRILOHA P V: LOGO PROJEKTU

-

MMP~<_Meopta Maintenance Program



