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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva implementaci totalné produktivni drzby na pilotnich pracovis-
tich v Kovarné¢ VIV A a.s. Je roz¢lenéna do tii stézejnich ¢asti. Teoretické, analytické a pro-
jektové. Teoreticka ¢ast je vénovana hlavni problematice vztahujici se k ¢asti praktické a
nastiiiuje metody a kroky, které Ize uplatnit v ramci filozofie TPM a zmén v celopodnikovém
systému. Analyticka ¢ast dusledné fesi soucasny stav na pilotnich pracovistich z pohledu
stavu stroji a zafizeni, péCe o zatizeni, dostupnosti standardii a postupt pracovnikll pfi
udrzbé. Zabyva se analyzou autonomni, preventivni a prediktivni udrzby. Cilem je pfiblizeni
nedostatkli na pracovistich, s ndslednou implementaci zmén v ramci kroki TPM a jejich

zhodnoceni v projektové ¢asti.

Kli¢ova slova: Stihlé pracovisté, totalné produktivni udrzba, autonomni udrzba, preventivni

udrzba, autonomni mazani.
ABSTRACT

This thesis deals with the implementation of total productive maintenance at pilot workpla-
ces in Kovarna VIVA Inc. It is divided into three main parts. Theoretical, analytical and
project parts. The theoretical part is devoted to issues related to the practical part and outlines
the methods and steps that can be applied under TPM philosophy and changes in enterprise-
wide system. The analytical part consistently solves current state of the pilot workplaces
from the perspective of the machinery and equipment condition, care facilities, accessibility
standards and workplace practices in maintenance. It analyzes study the autonomous, pre-
ventive and predictive maintenance. The aim is to approach the shortcomings in the work-
place, followed by implementation of changes within steps TPM and their evaluation of the

project.

Keywords: Lean workplace, Total Productive Maintenance, Industrial Engineering, Auto-

nomous Maintenance, Preventive Maintenance, Autonomous Oiling.
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UvVOoD

S nastupem a rozvojem technologii do vSech oblasti lidského konani, dochazi k posunu i ve
vyrobe, kde se stale vice musime spoléhat na nové technologie, které predstavuji zvySeni
kvality a produktivity prace pti zachovani nebo snizeni nakladd. S rostoucim trendem no-
vych technologii je samoziejmé potieba i rostouci péce o zafizeni a rostouci naroky na
udrzbu. Pravé implementace krokt Totaln¢ produktivni udrzby (dale jen TPM), mtze spo-

le¢nostem v této oblasti pomoct.

V ramci vyroby je nutno dosahovat maximalni efektivnosti a té neni mozno dosahnout, po-
kud vyrobni zatizeni neni v dobrém technickém stavu. Bez spolehlivych technologii bychom
tézko zajistovali principy totalni kvality nebo Just-in-Time. Proto 1ze TPM chapat jako jednu

ze zakladnich dovednosti, kterd by méla byt soucasti kazdé moderni vyroby.

Ve své diplomové prace se budu zabyvat zavadénim metody totalné produktivni tdrzby na
pilotnich pracovistich ve spole¢nosti Kovarna VIVA a.s. Kovarna VIVA a.s. je pfedni ¢eska
primyslova kovarna. Specializuje se na vyrobu zapustkovych vykovkl. Vyrobni procesy
tepelného zpracovani kovil jsou velmi slozité a vyZaduji i velmi sloZita vyrobni zafizeni,

ktera si narokuji dislednou péci a udrzovani.

Spolecnost Kovarna VIVA a.s. v ¢ervenci 2014 zahdjila projekt implementace TPM, ktery
se postupné snazi zavadeét na vSech pracovistich. To znamené u vSech dvanécti kovacich
linek, kterymi nyni Kovarna VIVA a.s. disponuje, zajistit, aby v§echny osadky vicesmén-
ného provozu zvladaly autonomné mazat a Cistit, byly vytvotfeny veskeré standardy Cisténi
a mazani, mazaci plany, kontrolni formulate, layouty, aktualizovdna potiebnd dokumentace

a byly zajistény audity, nastroje, pomticky, vizualiza¢ni a bezpe€nostni prvky.

V ramci stdze mi byla poskytnuta moZnost podilet se na implementaci metody TPM témé&f

od pocatku fungovani projektu.
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CILE A METODY PRACE

Diplomova prace poslouzi jako zhodnoceni postupu pii implementaci jednotlivych kroka
TPM napfti¢ vybranymi pilotnimi pracovisti s popsanim ptedchoziho stavu pracovist’ pied
TPM, zdokumentovanim postupu zavadéni TPM a jeho dosavadnim vyhodnocenim s dopo-
ru¢enymi navrhy dal$iho vyvoje.

Préace bude fesit implementaci krokit TPM na vybranych pilotnich pracovistich za ucelem
celkového zefektivnéni a zvySeni vyuZitelnosti vyrobnich zatizeni a pracovist’. Jednim z dil-
¢ich cili bude disledna analyza stavu pilotnich pracovist’ pred implementaci TPM, ktera se
stane podkladem pro jednotlivé kroky zavadéni metody. Nasledn¢ budou tyto kroky imple-
mentace TPM podrobné rozebrany s cilem vyhodnoceni soucasné situace vyvoje a jako pod-
nét pro vykonavani dalSich nezbytnych krokt pro spravné fungovani programu. Dale budou

zpracovany navrhy na dal§i mozny smér postupu a zlepSovani.

Mistem implementace budou pilotni pracovisté¢ K01, K02, K03 a Nuzky, ktera jsou pro firmu
velmi dulezita z hlediska vykond, a spolecnost potiebuje, aby jejich dostupnost a vyuzitel-
nost byla co nejvyssi. Prvni dvé pracovisté predstavuji dvé kovaci linky K01, K02 a nachazi
se ve spole¢né vyrobni hale v 1. budové, pilotni kovaci linka K03 je umisténa v 72. t€ druhé

budové a ntizky v centralni délirné.
Vyzkum bude provadén od srpna 2014 piiblizné do dubna 2015.

Jadrem analyzy soucasného stavu pracovist’ budou zejména metody pozorovani, dotazovani,
fotodokumentace, které poslouzi k odhaleni stavajiciho stavu pracovist’ a veskerych nedo-
statki, které jsou s absenci metody TPM spjaty. Projektova ¢ast se predevsim bude opirat o
aplikaci jednotlivych kroki, o standardy a plany, které budou dokladat postupnou imple-

mentaci metody a navrhy pro piipadna zlepSeni.
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|. TEORETICKA CAST
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1 MODERNI PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Konkurenéni prostiedi je a nadale bude dynamické, riskantni, vyzyvajici a turbulentni. Pod-
niky, které zareaguji na ménici se prostiedi, s vysokou pravdépodobnosti pieziji. Podniky,
které to neud¢laji, pravdépodobné ne. Primyslové inzenyrstvi reaguje na tyto skutecnosti
pomoci modernich pfistupt, kterymi je mozné zajistit vysokou produktivitu, jakozto jedinou

moznost proti vy$e zminénym vlivim. (Masin, Vytla¢il, 1996, s. 92 — 93)

Programy moderniho priimyslového inzenyrstvi se vedle studia prace, jako soucast klasické

discipliny, zamétuji pfedevsim na (Masin, Vytlacil, 1996, s. 94 — 95):

e Zvyseni kvalifikace a participace zaméstnancti do procesil
e ZlepSeni organizacnich systémil

e Zajistovani kvality

e Me¢feni, analyze a hodnoceni produktivity

e Zvyseni dynamiky Vv souvislosti se zlepSovanim procest a odstranovanim plytvani

Mezi osvédcené programy pro interni podnikovou oblast patii (Masin, Vytlacil, 1996, s. 94
— 95):

e Program projektovani a zavadéni vyrobnich a servisnich tymi fungujicich na zékladé
tymové prace

e Tvorba tyml simultdnniho inZenyrstvi

e Programy nulovych vad

e Program totalné produktivni udrzby - TPM

e Systém odménovani zaméfeny na vysledky

e Projektovani vyrobkove orientovanych pracovist’

e Program rychlych zmén nebo SMED

e Dynamické a kontinualni zlepSovani procest

e Vytvafeni optimalnich modell pracovni doby

e Ergonomické audity v souvislosti s uspofddanim pracovist’

e Vytvéfeni tzv. modulérnich a stavebnicovych systému pro vybaveni pracovist’

e Simulace vyrobnich procest

e Podnikové vzdélavani v oblastech primyslového inzenyrstvi

e Rozvoj zaméstnanecké participace na procesech

e Systém méfeni a hodnoceni produktivity
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. - Projekt maticové
Rychlé zmény grganizace

ZlepSovani procest ;
a odstrafiovani plytvani Ty’mova' prace

Program
nulovych vad

i i Modely pracovni
Motivaéni systém
odméiovani doby

Projekt rozvoje
zaméstnanecké
Géasti a kvalifikace

Projekt simultanniho
inzenyrstvi

Systém méfeni
produktivity
Vy$§i produktivita

Obr. 1. Program PI pro interni oblast (Masin,
Vytlacil, 1996, s. 95)
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2 ANALYZA PROCESU

Neustale feSime problémy, aniz bychom jim podrobné rozuméli a poznali jejich skutecné
piiciny. Casto se pfistupuje k feseni problémii bez predchozi analyzy. Vysledkem jsou fe-

Seni, kterd neptinesou ocekavany vysledek a ztrata Casu.

Podle toho, jak slozity proces ¢i tok procesu analyzujeme a co je nasim cilem, mizeme také

rozlisit vhodné metody pozorovani a analyzy (Kosturiak, 2010, s. 27):

e Fotografovani — dobré pro dokumentovani skutecného stavu na pracovisti, zachyceni
abnormalit, znecisténi, nekvality, neporadku

e Videozaznamy — nenahraditelné pti analyze a méfeni prace, pfi stanovovani vyko-
novych norem, analyzy plytvani, zlepSovani ergonomie, pfi analyze a zkracovani
¢asu na pretypovani strojii a linek aj.

e Snimkovani pracovisté, pozorovani, Spagetovy diagram na pracovisti aj.

e Mapovani toku hodnot k analyze toku, procesni diagramy, vyvojové diagramy

e Formuléfe pro zaznamenavani faktii o ¢innostech v procesech, které se nejcasteji vy-
pliuji na zéklad¢ pozorovani a rozhovort s pracovniky

e Audity podnikovych procesti

e Dotaznikové Setteni pro pracovniky

Tab. 1. Zakladni otazky pfi kritické analyze problému, vl. zprac. (Kosturiak, 2010, s. 27)

Analyzovany proces

Kriticka analyza MozZné reSeni Vybér reSeni
‘1z « ‘1 A jesté ude- «
CO Co se d¢€la? Pro¢ se to déla? Co se dd jeSte ude Co budeme délat?

lat?
IV Jok s delgy | Drocsetodeld Jak? Jak?
timto zptisobem?

Pro¢ to déla tato | Kdo by to jeSté mél

<140 <110
(IOR Kdo to déla? 050ba? S delat Kdo to bude délat?
Kdy se to .
? ?
KDY 48147 Proc? Kdy? Kdy~
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Pti analyze stavu primyslového systému je pfedevsim nutné objektivné zhodnotit realitu.
V tomto sméru je dobré fidit se principy gemba mysleni, neboli zaméteni se na redlné pro-
stiedi provozi, dilen a pracovis$t. V provozu se tak zaméfit na realné véci (gembutsu) a na
realna fakta (gemjitsu). (Masin, Vytlacil, Stan¢k, 1997, 23 — 24)

Informace o soucasném stavu by méla byt dopliiovana fotodokumentaci a videozaznamy,
které potvrzuji a dopliuji vysledky pozorovani a umozni tak dals$i hodnoceni a srovnavani

Vv Case, kterd jsou nepostradatelnd pro budouci vyvoj.

Qutsourcing/insourcing Systém zlepgovani

Elminace prostoji
Dodavatelsky
systém

Lstota a pofddek (58) indikétory/benchmarking

Planovanl Autonomnast Metody pri
. 1 ly primysiového
Systém 20y pracovisf inzanyrstvi
{jidoka)
Hodnocenl CEZ S'dadsm‘ﬂzﬁ"wa Birminace vad Nasiroe pro ZiepSovsr
{poka-yoke)
ny sortimentu a
er‘?“ésy rdstroj Plynulost tok(

{tah)

Obr. 2. Podnik o¢ima PI — obsluzné a zlepSovaci procesy (Masin, Vytlacil,

Stangk, 1997, 27)

Vyvojovy diagram

Technika, kterd slouzi k systematickému poznani a zaznamenani jednotlivych krok pro-
cesu. Slouzi ke grafickému zndzornéni logické struktury feSeného problému a je vyuZzivan
jako vizualiza¢ni pomucka pro popsani celého procesu, ¢imz umoznuje predevsim kriticky
vysvétlit a definovat vSechny kroky daného procesu a presny postup v jednotlivych situa-
cich a tim pfispiva kK rozpoznani nezbytnych ¢innosti, které je zapotiebi vykonat. (Sal-

vendy, 2001, s. 740)
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3 ZLEPSOVANI PROCESU

Z ekonomického hlediska by méla vyroba probihat za efektivniho vyuziti vSech zdroja, tak,
aby bylo dosahovéno, co nejvyssi produktivity. V SirS§im pojeti znamena efektivnost vylou-

¢eni plytvani s omezenymi zdroji a jejich optimalni vyuziti. (Ketkovsky, 2009, s 1 — 2)

Metod, které umoznuji zamé&fit se na zlepSeni vyrobnich procest a zvyseni efektivnosti, dnes
existuje cela fada. Nize jsou formulovany ty, které jsou zakladem pfi analyze podnikovych

procest s cilem dojit ke zlepSeni stavajiciho stavu.

3.1 Standardizace a vizualizace

Standardizace a vizualizace jsou zakladni metody pro popis konkrétnich procest a jevi

Vv primyslové vyrob¢. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Standardizace stavi na takzvané standardizované praci. Zakladem je standard, ktery ma po-
dobu zdznamu ovéfeného praxi, a ktery nabizi optiméalni moznost vykonavani danych ope-
raci s ohledem na kvalitu, bezpe¢nost, efektivni vyuziti materidlu, zafizeni, pracovnikil a na
spokojenost pracovniki a zakaznikl. Standardizace predstavuje efektivnéjsi zptisoby reali-
zace prace, snadn¢jsi reakce na problémy, lepsi vyuzivani pracovniki ¢i uspotradani praco-
visté, piimou definici pravomoci, kompetenci a zodpovédnosti pracovnikii. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 65)

,Dulezitym dopliikem standardu je i vizualni popis procesu piipadné pracovisté“. (Chromja-
kova a Rajnoha, 2011, s. 66) Pomoci standardt odstrafiujeme zakladni formy plytvani, forma
vizualizanich pomitcek (nasténky, tabule aj.), usnadiiuje komunikaci mezi pracovniky a
zejména vytvoii pevny zaklad, kdy se zamezuje vzniku vad a poruch. (Chromjakova a Raj-

noha, 2011, s. 66)
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V néavaznosti na problematiku zlepSovani vyrobnich procest, se novodobé zacina stale vice
objevovat pojem stihla vyroba a §tihlé podnikové procesy. (Chromjakové a Rajnoha, 2011,

s. 82):

,»Za hlavni ptistupy pfi zlepSovani procesti ve firm¢, kterym lze piid€lit ptivlastek Stihla jsou

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 82):

- Metoda Teorie omezeni (TOC)

- Metoda 5S

- Reengineering podnikovych procesii
- ZlepSovani toku hodnot (VSM)

- JIT (Just In Time)

- Workshopy s pracovniky

- Vizualni management

- Metoda Totalné produktivni adrzby (TPM)

3.2 Workshopy s pracovniky

Workshopy jsou forma vzdélavaci aktivity, kterou uskute¢iiuji tymy zainteresovanych pra-
covniktll na procesech, které zvoli management a spocivaji v diikladné analyze téchto procest
s cilem odstranit plytvani a optimalizovat pracovni metody. Pracovnici se snazi dojit k vy-
stupu, ktery je pro n€ uZziteny a vyuzitelny v jejich dalsi préaci. Zakladnimi principy

workshopt jsou (Bobak, 2011, s. 110):

- orientace na hloubku procesu a odhalovani plytvani

- ucast vsech druhu profesi

- nefyzicke investice maji prednost pred investicemi fyzickymi
- vyuzivani moderact, her a kreativnich technik

- rychlé zavadeni navrhii a prezentace vysledkii

3.3 Vizualni management

Clovék vnima vizualné az 80% informaci. Vizualni management vyuziva riizné prostfedky
pro rozpoznani stavu, standardu a odchylek od téchto standardd. Témito prostiedky jsou

nejruznéjsi informacni tabule, obrazkova dokumentace, ale 1 vizualiza¢ni ¢ary na podlahéch

a dalsi. (Bobdk, 2011, s. 121)
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4 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA
,, Ochranuj si sviij stroj a starej se o néj vilastnima rukama “

(Boledovic a kolektiv, 1996, s. 4).

4.1 Udrzba a Heinrichiv zakon

K drzbé stroji nas vede nékolik divodia. Velmi dobie se da tato skute¢nost vyjadfit tzv.
Heinrichovym zakonem neboli trojuhelnikem. Ten nas upozorfiuje na statistické vysledky
pticin velkych nehod a je mozné ho popsat nasledovné: Nékolik drobnych zavad (Skod, ne-
hod aj.), vede k vétsim zavadam (S8kodam, nehodam aj.) a ty vedou k jednomu hlavnimu
problému. Tedy, pfi¢iny velkych nehod jsou zptisobeny celou fadou drobnych chyb a nedo-
statkll. V praktickém podani zékon tika: ,,300 drobnych zédvad nebo opomenuti, zptsobi 30
mensich prostoji a ty s nejvetsi mirou pravdépodobnosti zplisobi 1 velky nekontrolovany

vypadek nebo havarii“. (Bauer, 2012, s 66)

Obr. 3. Heinrichuv trojuhelnik,

vl. zprac.

Drobna opomenuti, abnormality a zdvady mtizeme na zatizenich pozorovat v pomérn¢ vel-
kém mnoZzstvi. MiiZe to byt napiiklad povoleny Sroubek, praskly kryt, Spinavy spinag, za-
kryté hladiny oleje, nepfipevnéné hadice apod. Pouze diiraznym odstranovanim téchto chyb

se vyvarujeme velkych vypadkt. (Bauer, 2012, s 66)
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V praxi se setkdvame s riznymi systémy udrzby, které se od sebe odliSuji rozsahem ¢innosti,

které jsou na zatizenich vykonavany. (Bobak, Tucek, 2006, 278)

4.1.1 Udriba po poruse

Udrzba po poruse je systémem, ktery je zaloZen na provedeni GdrZby strojniho zatizeni az
poté, co dojde k poruse. Tento zptsob udrzby je vhodny pouze u takového zatizeni, které

neohrozi provoz vyroby a u zafizené, kterd nejsou ndkladna. (Bobak, Tucek, 2006, 278)

4.1.2 Preventivni udrzba

Tento systém udrzby se spole¢né s opravami po poruse vénuje i periodickym preventivnim
prohlidkédm strojii a zatizeni. Funguje na zéklad¢ pravidelného sledovani ur€itych parametri,

diky ¢emuz je tak mozné urcovat blizici se problémy. (Bobak, Tucek, 2006, 278)

4.1.3 Produktivni adrzba

Systém uvazuje naklady spjaté s udrzbou. Napiiklad roz€leni zafizeni na zaklad¢ jejich da-
lezitosti a nékladt na idrzbu a na tomto zakladé urc¢i provadéné udrzbarské cinnosti. (Bobak,

Tucek, 2006, 278)

4.1.4 Prediktivni adrzba

Je metoda, pfi které se urCuje a diagnostikuje stav strojii za provozu. Pokud je zjistén pro-
blém, prediktivni tdrzba poskytuje potfebné informace o urceni podstaty problému a umozni
nam tak planovat U€inné feSeni problému tzn., umoZznuje urcit optimalni okamzik pro
opravu. Prediktivni udrzba je vzdy méné nakladna a vice spolehliva neZ tradi¢ni preventivni
udrzba a to prave z diivodu, Ze neni zaloZena na pevné uréenych Casech, kdy ma byt prove-

dena udrzba/oprava. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 169)
Obecné ukoly prediktivni udrzby jsou (Masin, Vytlacil, 2000, s. 169 — 170):

e Zjisténi souCasného technického stavu
e Pfedvidani technického stavu v budoucim obdobi
e Urceni technického stavu v minulém obdobi

e Poskytnuti informaci dilezitych pro ptipravu oprav
Tyto ukoly je moZné rozvést nasledovné (Masin, Vytlacil, 2000, s. 169 — 170):

e Testovani - zda je stroj provozuschopny ¢i nikoli

e Zjisténi mist vyskytu poruchy stroje ¢i zafizeni a jejich eliminace
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e Zjisténi ptiCiny poruchy stroje ¢i zafizeni

e Piedpovéd budouci provozuschopnosti stroje
Prediktivni Gdrzba je pfedev§im zaloZena na méfeni fyzikalnich parametra stroje, kdy jaka-
koli zména téchto parametrti ve vétSin¢ pripadi indikuje zménu provozniho stavu stroje.
Mezi Castéjsi méfené fyzikalni parametry se fadi: vibrace, teplota, hluk, koroze, stav oleje.
K diagnostice jsou vyuzivany nejen fyzické parametry, ale i parametry tykajici se informaci
v fidicim systému stroje, jako jsou tlak, pritoky, otacky atd. Stejné tak parametry vykonosti

patii mezi dilezité identifikatory abnormalit. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 170 — 171)

Pro monitoring se vyuziva vice metod. Pro trvalé monitorovani je nejvhodnéjsi automaticky
sbér dat pomoci fixné namontovanych snimaci. Tento systém je vSak v pocatcich vysoce
nakladny, jelikoz je potieba zajistit méfici ptistroj, hardware, software, zaskoleni. Po insta-
laci se naopak vyznacuje malymi provoznimi naklady. Pro periodické zaznamenavani se pak
nejcastéji vyuziva ruéni sbér dat pomoci pienosného pristroje. Pocate¢ni naklady jsou
Vv tomto pfipadé pomérné nizké, ale provozni ndklady velké, jelikoz jsou narocné na pracovni

vykon. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 172)

4.1.5 Totalné produktivni udrzba

TPM je nejkomplexnéjSim systémem Udrzby, ktery se snazi zapojit operatory do péce o za-
fizeni. Jedna se tak o snahu, zapojit v§echny pracovniky do ¢innosti, které vedou k minima-
lizaci prostojl, nehod a nepotadku. (Bobdk, Tucek, 2006, 278; Boledovi¢ a kolektiv, 1996,
s.4-5)

Totalné produktivni tdrzba je souborem ¢innosti, které se soustifedi na maximalni efektiv-
nost stroji a zatizeni. V ramci TPM jsou klasické rutinni ¢innosti udrzby postupné prendseny

na vyrobni pracovniky. Zasadnim a hlavnim bodem je naucit pracovniky porozumét ,, svému

stroji“. (Boledovi¢ a kolektiv, 1996, s. 4 —5)

Hlavnim motorem zavadéni TPM v podniku vzdy musi byt management firmy, jelikoz to-

taln€ produktivni tdrzba sebou nese celou fadu zmén. (Frolik, Kosturiak, 2006, s. 93)
TPM neni (Boledovi¢ a kolektiv, 1996, s. 4 — 5):

e Zpusob okamzitého a kratkodobého feSeni pii problémech s udrzbou stroju
e Jednorazovy postup

e Metoda, ktera ihned ukaze vysledky
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Dve¢ hlavni priority TPM lze shrnout nasledovné (Boledovi¢ a kolektiv, 1996, s. 9):

e Pracovisté chapat jako optimalni systém ,, Cloveék — stroj* — nastaveni, udrzovani a
zlepSovani optimalnich vyrobnich podminek.

e Zlepseni kvality pracovniho prostiedi diislednou zménou postojii operatora. Cisténi
se stava kontrolou, to odhali abnormality, které je mozné nasledné odstranit nebo
zlepsit. Odstranéni nebo zlepSeni abnormalit ma pozitivni vliv na lidi a pozitivni

efekty vedou k pozitivnim vysledkim a k hrdosti na své pracoviste.

4.2 Historie TPM

Totaln¢ produktivni udrzba se vyvinula z TQM (Total Quality Management), ktery vznikl
jako pfimy dasledek vlivu Dr. W. Edwards Deming o japonskym primyslem. Dr. Deming
zacal svou praci v Japonsku kratce po druhé svétové valce. Jako statistik zpocatku zacal
pozorovat Japonce, jak vyuzivaji statistické analyzy v oblasti vyroby a jak pouzivat vysledna
data pro kontrolu kvality v prib¢hu vyroby. Pocatecni statistické postupy a vysledné kon-
troly kvality pohanénymi japonskou pracovni etikou se brzy staly zptisobem Zivota pro ja-
ponsky primysl. Tato novad vyrobni koncepce se nakonec stala znama jako Total Quality

Management neboli TQM.(Roberts, 2011)

V ramci TQM byly zkoumdany i problémy UdrZzby zatizeni, ale n€které obecné pojmy nebylo
mozné pro problematiku prostiedi drzby aplikovat. Preventivni udrzba (PM) jiZ byla né&ja-
kou dobu praktikovana a pomoci téchto technik byly vyvinuty plany udrzby, jejichZ cilem
bylo udrzet stroje v provozu. Tato technika vSak méla Casto za nasledek nadmérny servis
strojii ve snaze zlepSit produkci. Neboli piiklad: ,,trochu oleje je dobré, hodné by mélo byt
lepsi . Plany 0drzby od vyrobct byly nedokonalé a nesly pouze malé mnozstvi skute¢nych
a realistickych pozadavkl, které byly ke kvalitni 0drZzbé stroje potteba. Zapojeni obsluhy
bylo naprosto zanedbatelné ¢i viibec neexistovalo a pracovnici Udrzby méli jen maly trénink

V této oblasti, kromé toho, co jim fikaly nedostate¢né plany. (Roberts, 2011)

Z tohoto diivodu vznikla potieba jit dal, nez jen planovani udrzby v souladu s doporucenimi
vyrobce jako zpiisob zlepSeni produktivity a kvality produkt. To vedlo ke zméndm v pt-

vodnich TQM konceptech. (Roberts, 2011)
Pivod terminu "Totaln€ produktivni tdrzba" je sporny. Nekteti tikaji, ze tento nazev byl
poprvé vytvoien americkymi vyrobci pied vice nez Ctyficeti lety. Jini pfipisuji ptivod TPM

do roku 1960 japonskému vyrobci automobilovych elektrickych ¢asti. Nippondenso Seiichi
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Nakajima, diistojnik Ustavu Gdrzby tovaren v Japonsku se zaslouZil o vymezeni pojmit TPM

a tento pojem se velmi rychle zacal pouzivat ve vétSing tovaren v Japonsku. (Roberts, 2011)

Knihy a ¢lanky o TPM pana Nakajima a dalSich japonct, jakoz i americkych autort se zacaly
objevovat v letech 1980. Prvni hojn¢ navstivena TPM konference se konala ve Spojenych
statech v roce 1990. Dnes poradenské spolecnosti bézn€ nabizeji TPM konference, stejné
jako poskytuji poradenské a koordina¢ni sluzby pro firmy, které chtéji spustit program TPM
do svych zavodi. (Roberts, 2011)

4.3 Cile TPM

Klicovym cilem TPM je postupné zvySovani efektivnosti zatfizeni. Jediné efektivnost s jakou
je spolecnost schopna vyuzit sva strojni zatizeni, material, pracovniky a zplsoby vedeni,
vede ke zlepSeni a zvySeni produktivity. Moznosti jak toho dosahnout urcuji tyto zakladni
smeéry: lepsi vyuziti zatizeni, vhodngjsi a kvalitnéjsi material, zvySovani efektivity pracov-
nikdl a managementu. A pravé Totalné produktivni idrzba se soustfedi na zlepSovani vyuziti

zafizeni. ,,Kazda spolenost se musi snazit vytézit ze svého zatizeni maximum®. (Suzuki,

1993, s 22 - 23)
Konkrétni cile TPM (Boledovi¢ a kolektiv, 1996, s. 9):

e Vytvotit takové struktury v podniku, které zajisti maximalni efektivnost vyrobniho
systému

e Zmény podnikové kultury a mysleni lidi ohledné této problematiky

e Eliminace poruch, chyb a dalSich ztrat

e Postupné navySovani efektivnosti zatizeni

e Vytvafeni vhodnych pracovnich podminek a pracovniho prostiedi

e Motivace a zapojeni vSech pracovnikli do procesii zlepSovani

e Dosahnuti nulovych ztrat prostfednictvim tymové prace

e ZvySovani firemniho zisku

4.4 Zakladni pojmy TPM

Abnormalita — ,.je stav, kdy se jakykoliv projev strojniho zafizeni odchyluje od jeho nor-

malniho stavu. Pfitomnost abnormality bezprostiedné neohrozuje provoz stroje, bezpe¢nost
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prace, ani zivotni prostiedi. Pfiklad: drobné Uiniky energii (voda, vzduch, tkapy oleje), zvy-
Sené vibrace, klokotani, povolené matice a Srouby, hlu¢nost, sttilejici broky, aj*. (Tavodové,

2015, s. 16)

Zavada — ,,je jev, kdy technicky stav strojniho zafizeni bezprostfedné& ohrozuje jeho zasta-
veni, snizuje kvalitu vyrobkt, ohrozuje zivotni prostfedi a bezpecnost prace, ale stroj je stale
v provozu. Priklad: uvolnéné ¢i poskozené Casti strojii a strojnich zafizeni, vétsi uniky oleji

a maziv, posSkozend kabeldz, aj*. (Tavodové, 2015, s. 16)

Porucha — ,,pfedstavuje stav, kdy doslo k zastaveni stroje vlivem technického problému na

daném stroji ¢i strojnim zafizeni. Porucha bezprostfedn& vyvola prostoj*. (Tavodova, 2015,

s. 17)

Prostoj - ,,je pfechodn4 a neplanovana prekazka v praci, ktera zavinila, Ze zaméstnanec ne-
muze konat druh prace podle své pracovni smlouvy. Pokud takovy prostoj nastane, byva
zaméstnanec pieveden na jiny druh prace, napf. jde pracovat na jiny stroj*. (Tavodova, 2015,

s. 17)

Doba Rychlost Doba
bezporuchového zasahu Rychlost rozjezdu bezporuchového
A Doba opravy/_&{ A
( N —— )
Y
Abnormalita Doba prostoje
Zavada
Porucha

Obr. 4 Rozdil mezi poruchou a prostojem (Tavodové, 2015, s. 25)

4.5 Analyza vychoziho stavu jako podklad pro TPM
Aby bylo mozné TPM tspésné zavést, je potteba provést analytické kroky. Cilem analyzy
je (Masin, Vytlacil, 2000, s. 72):

e Stanovit si, zda podnik program TPM potiebuje ¢i nikoli
e Stanovit soucasné klima ve spole¢nosti a motivaci pracovnika

e Analyzovat a stanovit skute¢ny stav stroju a pracovist’
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e Zhodnotit stupenl vyuzivani strojii a zatizeni
e Zhodnotit pfistup pracovnikii udrzby a vyroby
e Popsat a stanovit oblast tréninku

e Identifikovat mozna zlepsSeni procest, pracovist’ a stroju

Analyza je provadéna ¢leny podnikového tymu a vyuzivaji se standardni i specidlni néstroje

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 72):

e Audit produktivity udrzby a primyslovy audit
e Foto analyza pro realné zdokumentovani stavu stroji i pracovist
e Videozaznam vychoziho stavu pracovist
e Piedbézna studie proveditelnosti
e Paretova analyza prostoji
e Vypocet a zapsani pocatecni irovn¢ parametrii
e Vstupni ankety pro pracovniky a dotaznikova Setieni
»Na zaklad¢ vysledkl analyzy je moZzné stanovit zékladni cile a priority programu, urcit

slaba mista a pochopit realizaci“. Nejvhodné&jsim zacatkem je uvodni workshop TPM pro

management. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 72)

4.6 Divody zavedeni TPM

Vyrobni pracovnici nerozumi svému zafizeni a predpokladaji, ze pé¢i o n¢j mé na starosti

udrzba. (Frolik., Kosturiak, 2006, s. 93)

Nevyhovujici systém Udrzby a starost o zafizeni aZ po vzniku poruchy, kterd vyvolava
prostoje (Boledovic a kolektiv, 1996, s. 4 —5). ., Udrzba je Casto tzv. ,,Cernd dira®, bez pie-
hledné evidence a spotfeby Casu, udrzbaii vykazuji ptescasy a pozaduji dalsi pracovniky*.

(Frolik., KoSturiak, 2006, s. 93)

,»Naklady na udrzbu vyrobnich zafizeni piedstavuji v primyslové vyspélych statech vysoka

procenta HDP, kdy ro¢ni néklady na udrzbu stroju tvoii 5 — 10 % z obratu firem*.

TPM se soustiedi na dosahovani vysoké produktivity vyrobnich zatfizeni a je tak zakladnim

prvkem stihlého podniku. (Frolik, Kosturiak, 2006, s. 93)

Kdyz existuje realn¢ navrhnuty vyrobni systém, funguje i udrzba. (Rakyta, 2002, s. 7)
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4.7 Zakladni bloky TPM

Zékladni principy TPM jsou v rtiznych literarnich zdrojich definovany vzdy trochu jinym
zpusobem.

Terry Wireman uvadi ve své knize (2004, s. 6 -7.) téchto 5 zékladnich prvka TPM.
Zvysovani efektivity zafizeni

Zvysovani efektivity a Gi¢innosti udrzby

Preventivni péce

Trénink zaméstnancu

o B~ D P

Autonomni udrzba zaméstnanct
Institut primyslového inzenyrstvi rozdéluje TPM do Sesti hlavnich blokd.

Meéfeni a analyza ztrat
Samotna udrzba
Planovana udrzba
Trénink pracovnikl

Hladké ptejimky a ndbéhy

I A T o

ZlepSovani stavu stroji
A stejné tak Kosturiak a Frolik ve své knize (2006, s. 94) ptidavaji k predchozim prvkim
také Sesty prvek, kterym je program planovani pro nova zarizeni a dily.

Na zaklad¢ knihy pana Masina a Vytlacila (2000, s. 58) jsou zakladni principy formulovany

niZe zobrazenych Sesti blok aktivit.

Méreni
a analyza
ztrat

ZlepSovani
stavu stroju

Planovana
udrzba

Trénink
pracovniku

Obr. 5. Sest blokit TPM podle IPI (Ma-
$in, Vytlagil, 2000, s. 58)
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Téchto Sest blokli pokryva veskeré aktivity spjaté s oblasti oprav po poruse, preventivni,
produktivni, prediktivni idrzby a aktivity spojené s projekty (navrh, instalace i nab&éh novych
technologii) a zlepSovani udrzby. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 57 - 58)
Profesor Bobak ve své publikaci (2011, s. 120) principy TPM uvadi nasledovné:

e Samostatna udrzba

e Vychova a trénink

e ZvySovani CEZ

e ZlepSovani stavu strojii

e Planovana udrzba

7. Dalsi zlepSovini|
pracovisté

6. Zavedeni konecnych
standardit
Pocidtek samostatné udriby
" (kontrolni body, tipravy
4 Vycvik a trénink pro
hd Fkontrolu celého Za¥Figené

LI 3. Uréeni standardi pro 1. iiroveri
/4%:, (@i5toni, mazdni, poFddek)

> Odstranéni zdrojii znecisténi a

obtiiné pristupnych mist

START | 2.

1. Uvodni modely &isténi a
prvai pldny cisténi

Obr. 6. P&t principit TPM, vl. zprac. (Bobak, 2011, s. 120)

4.8 Desetibodovy program TPM

Naroc¢nost aplikace TPM vyzaduje takovy podnikovy program, ktery by se mél skladat ze
dvou hlavnich ¢asti (Masin, Vytlacil, 2000, s. 60 — 61):

e Pfipravnych aktivit

e Naplnovani jednotlivych blokii TPM

V nize ptilozené tabulce je desetibodovy program ndzornéji vysvétlen.
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Tabulka 1 Desetibodovy program TPM podle IPI, vl. zprac. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 60):

Faze

Bod

Nazev

Obsah

w7

Ptiprava

1

Zahajeni programu

Prohlaseni vedeni firmy k programu

TPM, prvni tréninkové seminare

Vytvoteni organizace pro-

gramu TPM

Vytvofeni organizaéni struktury pro-
gramu, stanoveni tymu TPM, podni-
kovy koordinator TPM

Analyza vychoziho stavu

Analyza soucasného stavu, studie pro-

veditelnosti, socialni studie, anketa

Vize a akéni plany

Definovani vize a cild TPM jednotli-
vych pracovist, cile firmy — predikce
vysledku, sestaveni planu pro zave-

deni TPM ve firmé

éni

Zavad

Analyza vyuziti stroji

Cinnosti vedouci k méfeni a analyze

zakladnich parametrti vyuziti stroji

Program samostatné

udrzby

Program pro ptevedeni ¢innosti rutinni

udrzby k obsluze stroja (7 krokt)

Program planované udrzby

Program pro zlepSeni stavu v oblasti
preventivni a planované udrzby prova-
déné udrzbafi, management nahrad-

nich dilt

Trénink pracovnikl

Program pro vzdélavani operatort i

udrzbait, ¢lenové tymu TPM a udrz-

bafi jako trenéti TPM

Hladké ptejimky

Opatieni snizujici naklady i pocet pro-
blému pfi instalaci a nabéhu novych

stroji

10

ZlepSovani stavu stroji

Cilové odstranovani ztrat prostrednic-
tvim projektovych tymi a tymt TPM
formou technickych i organizacnich

opatfeni
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4.9 Zavadéni samostatné udrzby v sedmi krocich

4.10 AUTONOMNI UDRZBA

Pilit autonomni udrzby tkvi v zapojeni operatorii stroje do tdrzby. Obsluha je navic ve vy-
hodé¢ diky tomu, Ze je s vyrobnim zatizenim denné ve styku a proto ma obrovsky potencial
pro osobni rozvoj v této oblasti. Nutnost tohoto pilife spoc¢iva ve vypozorovaném stavu
mnoha firem, kdy bylo zji§téno, ze udrzba jako utvar mé na svych bedrech mnoho ¢innosti,

a Z tohoto diivodu jsou nékteré z téchto ¢innosti posouvany do pozadi. (Stohr, 2012)

Tyka se to zejména inspekcnich prohlidek a preventivni udrzby. Tyto ¢innosti mohou byt
vykonavané systematicky a podle navodi. Proto je obsahem autonomni tdrzby pieneseni
¢asti téchto a dalSich souvisejicich aktivit na obsluhu stroji a obecné vyrobni provozy.

(Stéhr, 2012)

Samostatna Udrzba se dle metodiky institutu primyslového inzenyrstvi zavadi v nasleduji-
cich sedmi krocich (Masin, Vytlacil, 2000, s. 122):

e Uvodni &isténi

e (Odstranéni zdroji znecisténi a problematickych mist

e Autonomni mazani

e Trénink obecné inspekce

e Provadéni samostatné inspekce

e Rizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zafizeni

e Samostatnd sprava a dal$i zlepSovani pracovisté

Jednotlivé aktivity jsou provadény vyrobnimi tymy s podporou tymu TPM, za pomoci vzdé-
lavani operatorti a udrzbait, manazeri, pracovnikii primyslového inzenyrstvi. (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 123)
KROK 1 UVODNI CISTENI

Jedna se o tu nejjednodussi aktivitu v ramcei preventivni udrzby. Nedostatecné ¢isténi je Casto
pricinou problému se zatfizenim a kvalitou vyrobki, jakoZto soucast rutinni udrzby. Pokud
nespravné Cistime, muze dojit k nasledujicim nezadoucim staviim (Masin, Vytlacil, 2000, s.

124):

e Nanosy necistot zakryvajici pri¢iny prostoju a ztrat

e Ukladani cizich castic na plochach hydraulickych a elektronickych systémi
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e Spina na skluzech, kterd se dale pfenasi na vyrobky

e Spina na strojich a periferiich, ktera zvy3uje vyskyt vad apod.

Cisténi odhali v kazdém provozu poéetné abnormality a jeho cilem je zvysit schopnost ob-
sluhy abnormality rozpoznat a zazit si standardni zptisob ¢isténi strojii a pracovist. Dil¢imi

cili jsou (Masin, Vytlacil, 2000, s. 124):

e QOdstranéni ndnost necistot a nepotiebnych véci z pracoviste

e OznaCeni abnormalit na strojich, identifikace pfiin zneciSténi a problematicka
mista, zjistit skryté zavazné vady, slaba mista strojl a zafizeni

e Zacit rozvijet zajem o péCi o stroje a zafizeni, rozvijet rutinu a poznani funkce strojit

e Stanovit a zlepsit standardy ¢isténi, organizaci a ukladani ¢isticich pomiticek a pro-
stiedkt

e Zahajit vizudlni fizeni

KROK 2 ODSTRANENI ABNORMALIT A PROBLEMATICKYCH MIST

Napfi€ tomu, Ze v prvnim kroku bylo provedeno tivodni ¢isténi, uz po n€kolika dalSich dnech
muizeme najit nové necistoty na zafizenich. Abychom se nemuseli vracet stile zpatky na
zacatek, je potfeba zaméfit se na moznosti minimalizace zdroju znec€isténi. (Boledovi¢, 2010,

s. 28)
U znecisténi se rozlisuji zékladni tfi druhy (Boledovi¢, 2010, s. 28):

e Znecisténi vlivem technickych omezeni strojli — tfisky, chladici kapaliny, oleje, ma-
ziva, odpady pii zpracovani

e Nepfipustné znecisténi stroje, mezi které se fadi tiniky vznikajici nedostate¢nou udrz-
bou ¢i nespravnym vykonévanim ¢innosti

e ZneciSténi jinymi vlivy jako jsou naptiklad obaly, prostiedi ¢i rizna zneciSténi za-

wrwe
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Postup (Boledovi¢, 2010, s. 29):

e Prohlidka stroji se zamétenim na vyhledani znecisténi a zdrojl, ktera tato znecisténi
zpusobuji.

e Hledani vSech opatfeni na odstranéni téchto zdrojt.

e Pokud se nepodafi najit zdroj zneciSténi, je potieba se snazit alespon o lokalizaci
mista zne€is$téni a branéni jeho rozsifovani. V takovych ptipadech je potieba vytvofit

standard ¢isténi.
KROK 3 AUTONOMNI MAZANI

V tomto kroku jsou vyznacena vSechna mazaci mista a vznikaji standardy mazéni, které jsou
vychodiskem pro dal$i zlepSovaci aktivity. Standardy by méli vytvaret operatofi spole¢né
s udrzbou strojl, aby se staly u¢innymi. Nasledné je potieba operatory vyskolit v mazani
stroju. Pracovnici by se mély zaucit rozpoznat cely mazaci okruh od plnicich otvora az po
mazaci mista. Dale je tfeba popifemyslet nad zjednodusenim mazaciho systému a zabranéni

kontaminaci mazivem. (Boledovi¢, 2010, s. 30)
KROK 4 TRENINK OBSLUHY V INSPEKCI STROJE

Podstatou ¢tvrtého kroku je naucit operatora znat své zatizeni, rozumét i technickym poj-
mim a nazvim jednotlivych ¢asti zatizeni a tim zvysit jeho kvalifikaci. ,,Je potieba si uvé-
domit, Ze ne kazdy pracovnik ma technické vzdélani a bude rozumét vS§em pojmim, které

pti definovani a odstraiovani abnormalit a zdvad na zafizeni pouzivame*®. (Stohr, 2012)

Cilem tohoto kroku je pfedat obsluze zakladni informace a instrukce o zafizenich jako je
systém mazani, péce o prvky zafizeni, hydraulické a pneumatické okruhy a dal$i potfebné
informace o stroji. VSechny tyto informace bude obsluha nésledn¢ vyuzivat pti identifikaci

abnormalit na stroji. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 147)
KROK 5 SAMOSTATNA INSPEKCE

Cilem tohoto kroku je pfipravit takového operatora, ktery je schopen samostatné aktivné
provadét spravu (rutinni drzbu) svého stroje. Podstatou je definovat standardy autonomni

udrzby stroje. Pti samostatné inspekci vyuzivame piedevs§im vlastnich smysld.
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Obr. 7. Vyuziti lidskych smysli pro samostatnou inspekci stroje

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 151)
Zakladem je jasné rozdé€lit kompetenci a odpovédnost za zatizeni mezi udrzbu a vyrobu. V
ramci tohoto kroku je nutné pfehodnotit dosud vytvorené standardy ¢iSténi a mazani a roz-
Sifit je o dalsi ¢innosti odpovidajici zvySené kvalifikaci operatora po absolvovani ¢tvrtého
kroku. Po implementaci tohoto kroku ziskadme dostate¢nou kapacitu kvalifikovanych udrz-
bath pro provadéni planované udrzby, jelikoz velké mnozstvi dosavadnich ¢innosti z jejich
kompetence je pievedeno do kompetence obsluhy. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 148; Stohr,
2012)

Pokud se v ramci TPM neprosadi provadéni denni udrzby a inspekci, budou se opakovat

jednotlivé zavady a poruchy. (MasSin, Vytlacil, 2000, s. 148)

o 2] 3/ 4 5/

Revire Konzultace Kontroinf Vytvorit Provéca
standardi s Gdribou body Insp. standardy s obsluhou

Kentrolovat inepekci n\;y!:d{m pekel e S
w® © ©6 @ 0

Obr. 8. Postup v patek kroku samostatné udrzby dle IPT (Masin, Vytlacil, 2000, s. 154)
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KROK 6 RIZENi PRACOVISTE S OHLEDEM NA CEZ

»Hlavnim cilem je vtahnout pracovniky vyroby do vyssiho stupné eliminace plytvani a to
pomoci jejich samostatnych aktivit, které budou zaméieny na zvySovani vyuzitelnosti

stroju‘‘. Nastroji tohoto kroku jsou (Masin, Vytlacil, 2000, s. 148):

e Podil pracovnikii na evidenci ztrat (sbér dat)
e Provadéni analyz
e Piijimani napravnych analyz, které povedou ke zvyseni CEZ

e Zaclenéni péce o periferni zafizeni do samostatné udrzby
KROK 7 SAMOSPRAVA A DALSI ZLEPSOVANI NA PRACOVISTI

Cilem posledniho kroku je soustavné zlepSovani stavu samostatné udrzby. Tymy operatort
spole¢né s udrzbou rozvijeji a uptesiiuji systém inspekce, zavadéji zlepSeni, kterd zvysuji
trvanlivost dili a Zivotnost strojii. Postupné se rozviji systém sbéru dat, zavadi se statistiky
Casovych ztrat, pouzivani olejii, zaznamy opotiebovavani nastroju aj. Vrcholem je kompletni
predani stroje v otazkach udrzby do rukou vyroby, tedy operatord. (Masin, Vytlacil, 2000,
s. 148; Stohr, 2012)

4.11 Celkova efektivnost zarizeni

Je jednou z hlavnich oblasti zavadéni TPM. Ukazatel CEZ (Celkova Efektivnost Zatizeni)
je zasadnim prvkem pfi analyzach a hodnoceni vysledkli programu totalné¢ produktivni
udrzby. Metodika vypoctu CEZ by se neméla piebirat z knih nebo od jinych firem, ale méla
by slouzit cili, ktery sleduje dana organizace. Sbér, vyhodnocovani, vizualizace a nasledna
opatfeni na zvySovani CEZ musi byt fizenym procesem s cilem navySovat produktivitu. Pfi
sledovani ukazatele CEZ, aby bylo co nejvyssi, by se nemélo zapominat na kontrolu ptipad-
ného pietizeni zafizeni €1 nedostatek kapacit a nezapomenout zaméfit se 1 na redukce Caso-

vych ztrat.(Frolik, Kosturiak, 2006, s. 97 — 100)

,»PTI1 sbéru a vyhodnocovéani CEZ se pouzivaji nasledujici postupy (Frolik, Kosturiak, 2006,

s. 100):

e Rucni sbér a zpracovani (formuléfe, excel)
e Poloautomaticky sbér (terminaly, specialni krabi¢ky na sbér dat, off line automatické

vyhodnocovani atd.)
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e Automaticky sbér v realném case za pomoci systému MES a online vyhodnocovéni

v Case.
Vseobecny ptistup vypoctu je vysvétlen v piikladu nize. (Frolik, Kosturiak, 2006, s. 97 - 98)

CEZ = dostupnost x vykon x kvalita

teoreticky &as provozu

piestivky, obdd, planované odstavky zatizeni

skutedny &as provozu

pléinované
prestivky

e 2, *11. technické poruchy
é(listy cas prtovozu 2 &as provozu
(dostupnaost) g dostupnost = planovany Zas provozu
|2. piestavby za?izenil
-§ |3. kratké pFerudeni provozu I
5 &¢as operace
skutetny vykon| g vykon = x pofet vyrobenych kusi
g |4. price se sni%enou rychlosti LCisty as provozu
Z 5. vyrobni zmetky
skute&ni Z‘E potet vyrocbenych kusii
kvalita E =5 . — zmetky
] . kvalita = ; =
N 6. ztraty pii rozb&hu procesu potet vyrobenych kust

Obr. 9. Vypocet koeficientu celkové efektivnosti zaiizeni (Frolik, Kosturiak,

2006, s. 97 - 98)
CEZ je funkce ztrat zapficinénych poruchami, prostoji, ztratami rychlosti vlivem reduko-
vané rychlosti nebo kratkodobych prostojil a také ztratami kvality. Vychazi z koncepce Sesti

velkych ztrat na zatizeni. (Svetproduktivity.cz, © 2012)
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SEST HLAVNICH ZTRAT NA STROJI (Svetproduktivity.cz, © 2012):
Prostoje

1. Poruchy, které plynou z chyb na zatizeni

2. Sefizovani a ustavovani jako je Vymeéna piipravku, nastroje apod.

Ztraty rychlosti

3. Necinnost a malé prestavky (abnormalni ¢innost senzor, blokovani ve skluzech apod.)
4. Redukce rychlosti zptisobena nesouladem mezi navrzenou a skute¢nou rychlosti zafizeni

Chyby

5. Chyby v procesech a opravy (zmetky a nedostatky v kvalité vyrobku, které pottebuji

opravu)

6. Redukce ¢asu mezi startem stroje a stabilnim provozem

Obr. 10. Sest hlavnich ztrat na stroji, vl. zprac., (Svetproduktivity.cz, © 2012)

,Hodnota CEZ se v naSich podminkach pohybuje na primérné urovni 30 az 60%*. Pokud
vSak vezmeme v potaz podniky svétové tfidy, dosahuje zde hodnota CEZ po ispésné reali-
zaci TPM hodnoty az 85%. CEZ hodnota nam dava prvni informaci o moznych potencialech
pro zlepsovani zafizeni. Podle Paretova pravidla 80:20, miizeme pomoci cilenych akci na 20

% pficin, které zplsobuji ztraty, odstranit az 80% vSech prostoji.
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4.12 Sedm druhi plytvani

,,Za plytvani mizeme oznacit vSechny ¢innosti, které jsou provadény pti realizaci produktu
a neptidavaji hodnotu k vyrabénému vyrobku nebo sluzbg, tj. nepodili se na zvySovani zisku

podniku®. (API.cz, © 2005 — 2015)

»Plytvani se vyskytuje v kazdém podniku, proto by jej méli vSichni pracovnici neustale vy-
hledavat a odstranovat, aby zvysovali produktivitu a snizovali néklady. V praxi rozliSujeme
sedm zakladnich druhti, mezi které patii: nadprodukce, zmetky, ¢ekani, zasoba, pohyb, pte-
prava, nadprace (viceprace) a osmym je nevyuzity potencial pracovnikt“. (APLcz, © 2005

—2015)
Nadprodukce

Nadprodukce je povazovana za nejhordi druh plytvani. Casto byva tento stav vnimén jako
bezpecnostni opatieni pro ptipad vypadku dodavek zasob. Nejedna se vSak o nic jiného, nez
0 tlaceni zasob hotovych produktd pied sebou. Toto plytvani negativné ovliviiuje vykonnost
podniku. Vyrabime pfili§ mnoho nebo naopak piili§ brzy (APLcz, © 2005 — 2015)

Cekani

,,Cekani na cokoli (lidi, material, zaFizeni ¢i informace) je plytvani*. Dal§im piikladem byva
uklizeni a tfidéni dokumentace ve snaze najit potfebnou informaci. EXistuje - 1i ¢ekani
v podnikovych procesech, je diilezité se zamyslet nad tim, pro¢ toto plytvani existuje. Cekani
prodluzuje pribéznou dobu vyroby. Je ¢asem zdrzeni, ktery pfevysuje Cas pifemény vyrobkd,
pii které dochazi k tvorbé hodnoty. Cekani je spojeno s neefektivitou a v celkovém soudtu
se poji vZdy s finan¢ni ztratou. ,,V praxi byva hlavnim problém zejména maly prostor pro
samostatnou standardizaci pracovisté z fad pracovnikl a Casto se objevuji problémy typu:
nevim, kde to je, nevim, kde bych to mohl najit“. (APLcz, © 2005 — 2015; Chromjakova a
Rajnoha, 2011, s. 47 — 49; Masin, 2003, s. 18)

Zasoba

Na pracovisti jsou shromazd’ ovany zasoby v prostoru, na stolech, v pocitacich ¢i ve skladech.
Vysoké zasoby ovliviiuji plynulost vyroby, dodavky produktii zakaznikovi, konstantni vyti-
zeni kapacit, hospodarnou produkci, snadnéjsi feSeni poruch. Naopak nizké zasoby, odhaluji

problémové podnikové procesy, nespravné vyvazovani kapacit, nadpraci a neplnéni terminti,


http://e-api.cz/page/67790.nadprodukce-nadvyroba/
http://e-api.cz/page/68161.cekani/
http://e-api.cz/page/68163.zasoby/
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nedostate¢nou piizptsobivost. ,,Z hlediska psychologického jde o mozna nejslozitéjsi plyt-
vani“. Divodem je znamé uslovi ,,Zvyk je zelezna kosile“. (API.cz, © 2005 — 2015; Chro-
mjakova a Rajnoha, 2011, s. 47)

Zmetky

Eliminace chyb v procesu je nelehky ukol, protoze chyby jsou ve vétsing piipadu fesitelné,
az po realizaci procesu. V nejhors$im ptipadé mohou byt odhaleny az u koncového zdkaznika.
Je potieba zjistit pti¢inu vzniku. (APLcz, © 2005 —2015; Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.
47 — 49)

Pohyb

,,Zbyteéné pracovni pohyby jsou formou plytvani. Ukony, které musi byt vykonavany (pro
pfidani hodnoty k produktu) plytvanim nejsou, pokud jsou zredukované®. (APL.cz, © 2005
—2015)

Pi'eprava

»Jakykoliv transport (hmotnych véci ¢i informaci) vzdalené;jsi a komplikovanéjsi nez je ne-
zbytné, znovu-reorganizace zasob ¢i nesmyslny pohyb fyzickych ¢i informaénich tokt.*
(APILcz, © 2005 — 2015)

Nadprace

Dulezité je drzet se pravidla — vyrabét jen to, co zdkaznik z4da a za co je ochoten zaplatit.
Zpracovani véci, které si zdkaznik nepteje nebo dokonce je rozpozné a oznaci za plytvani a
neni ochoten za né zaplatit, je plytvanim. Procesy by mély byt jednoduché a provazané.
(APLcz, © 2005 — 2015

Nevyuzity potencial pracovniki

,»L1dské zdroje a jejich potencial nejsou firmou fadné vyuZity s ohledem na nabizené schop-
nosti, dovednosti a zru¢nosti“. Tento druh plytvani mize byt ovlivnén predevsim postojem

vedoucich pracovnik.

4.13 Jiné ukazatele efektivnosti zarizeni

Kromé CEZ se v praxi pouziva také koeficient TEZ v anglickém znéni TEEP (Totalni efek-

tivnost zatizeni). U TEEP povazujeme za ztratu na zafizeni i ¢as planovanych prostojt.

(IPA.sk, 2012)


http://e-api.cz/page/67793.zmetky/
http://e-api.cz/page/68165.pohyb/
http://e-api.cz/page/68169.preprava/
http://e-api.cz/page/68173.nadprace/
http://e-api.cz/page/68179.nevyuzity-potencial-pracovniku/
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»Zatimco CEZ pocita, s jakou efektivnosti je zafizeni vyuzito v rdmci pldnovaného Casu,
TEZ posuzuje efektivnost zafizeni vztazenou ke kalendafnimu casu (tedy k 24 hodinam

denng, 7 dniim v tydnu a 365 dnam v roce)“. (Tavodova, 2015, s. 23)
Cisty provozni ¢as * CEZ
Celkovy maximalné mozny Cas (24h denné, 365 dni v roce)

Obr. 11 Vzorec pro vypoéet TEZ (Tavodova, 2015, s. 23)

Abychom mohli dosahnout cilii v oblasti provozu strojii, musime provadét takovou prevenci,
ktera by eliminovala vyskyt jakéhokoli pfipadu jednou provzdy a prevence se tak stava za-
kladem pro eliminaci a odstranéni ztrat. Prevenci je vhodné zalozit na nésledujicich princi-

pech (Masin, Vytlacil, 2000 s. 21 — 22):

e Udrzovat optimalni podminky provozu stroji a zatizeni
e Vc¢asné identifikovat a oznacit abnormality

e Okamzité zareagovat na zjiS§téné abnormality

Optimalnimi podminkami se rozumi takové podminky, které zajisti optimalni chod stroje a
zachovavaji jeho schopnosti. Casto nejsou optimalni podminky zcela znamy a je tfeba je
specifikovat za pomoci pracovniki, ktefi jsou v n¢jakém vztahu k danému stroji. Pokud op-
timalni podminky zname, muzeme identifikovat normalni a abnormalni stav stroju. ,,Abnor-
malnim stavem strojl je takovy stav, kdy jsme schopni identifikovat urcitou odchylku od

vvvvvvvv

nebo jeho prostoj“. (Masin, Vytlacil, 2000 s. 22)
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SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast je zaméfena na ¢asto vyuzivanou metodu primyslového inZzenyrstvi - metodu
TPM neboli totaln¢ produktivni udrzbu. Taktéz nastiiiuje informace tykajici se analyzy pro-
cesu a zlepSovani procest, jelikoz tyto pojmy jsou uzce provazané a jedno bez druhého nelze

Vv praxi piili§ uplatnit. Navic analyza a zlepSovani tvoii znacnou ¢ast Casti praktické.

V souvislosti s tématem diplomové prace, kterym je Implementace totaln¢ produktivni
udrzby v Kovarné VIVA a.s., jsem se kapitolou Totaln¢ produktivni udrzby zabyvala nej-
vice. Uvadim zde nékolik vysvétleni pojmu TPM, ptes historii, hlavni divody zavedeni,
prinosy této metody. Nechybi objasnéni a podrobnéjsi vysvétleni naplné programu TPM a

zasadnich principtl, S dikladnym popsanim jednotlivych krokt pfi zavadéni této metody.

JelikoZz je pojem totalné produktivni udrZzba tzce spjat s celkovou efektivitou zatizeni CEZ,
stava se tento ukazatel, spolecné s odvozenym ukazatelem TEZ dulezitym prvkem teoretické
casti.

Oba ukazatele se poji s vykonosti, kvalitou a nulovymi ztratami, obecné feceno s plytvanim.
Z tohoto dlivodu je zav€recna teoretickd ¢ast zamétena na problematiku ztrat, prostojii a

plytvani.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 SPOLECNOST KOVARNA VIVAA. S.

Obr. 12. Kovarna VIVA a.s. (Novinky.cz, © 2015)

Kovarna VIVA a.s. je pfedni ¢eska primyslova kovarna. Specializuje se na vyrobu zapust-

kovych vykovkd.

Svym zakaznikim, pfednim vyrobctim z EU, poskytuje komplexni vyrobni program pro za-
pustkové vykovky, a to od navrhu konstrukce vykovku az po jeho finalni zpracovani, tj.
chemicko-tepelné zpracovani, obrabéni vykovku, povrchové upravy — barveni, zinkovani,

niklovani a logistické sluzby. (Viva.cz, ©2014)

5.1 Zakladni iidaje o spole¢nosti

Nazev spole¢nosti: Kovarna VIVA a.s.
Sidlo spoleénosti: Zlin, Vavreckova 5333, PSC 76001, Czech Republic
Identifikaéni ¢islo: 469 78 496
Pravni forma: Akciova spole¢nosti
Pocet zaméstnancu: 318
Vlastnik: Ing. Cestmir Vanéura - 50 %
Moravia Steel a.s. - 50 %
Zikladni kapital spolecnosti: 50 000 000,- K¢
Piedmét podnikani: Kovarna VIVA a.s. vyroba v oboru kovafstvi a s tim souvisejici 1 vy-
zkum a vyvoj.

Internetova adresa: www.viva.cz (justice.cz, © 2015)


http://www.viva.cz/
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HISTORIE

Obr. 13. Kovarna (Viva.cz, © 2015)

Historie kovarny ve mésté Zlin se datujeme od roku 1932, kdy byla soucasti spolecnosti

Bat’a. Samostatna spole¢nost Kovarna VIVA Zlin byla zalozena 27. fijna 1992.

e 1992 zaloZeni spolecnosti Kovarna VIVA Zlin. 36 zamé&stnanct, 3 tvateci linky

1993 ziskani prvniho zahrani¢niho zédkaznika, prvni CNC stroj

e 1995 ve spolec¢nosti pracuje 53 zaméstnanci, projekt Poclain Hydraulics

e 1997 znacné investice do modernizace a ndkupu novych vyrobnich zafizeni

e 2003 ziskani certifikace CSN EN ISO 9001 a 14 001

e 2004 investice do oblasti méfeni a kontroly (3D pfistroje, laboratot, magnetoflux)
e 2007 tvareci linky 1000 t a 1600 t

e 2008 vznik spolecnosti VIVA a. s., druha linka pro tvafeni s vietenovym lisem

e 2010 projekt TRW (interni materidly), investice do nové haly

e 2011 ve spolecnosti pracuje 260 zaméstnancti

e 2013 vznik centralni délirny a centralniho expedi¢niho skladu

e 2014 investice do dvou plné robotizovanych tvarecich linek 2000t a 4000t (Viva.cz, ©
2015)
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ORGANIZACNI STRUKTURA

Technicky reditel

Obchodni reditel

Vedouci

dispetinku

- Projektova
Kovarna i
kancelar

Uetni

Dé&lirna Planovani

kontroling

Personalni

Obrobna Prodej - expedice

reditel

Mastrojarna

Udrba

Obr. 14. Organizacni struktura firmy, vl. zprac. (Interni materialy)

Za spolecnost navenek jednaji spole¢né nejméné dva Clenové predstavenstva. Na vykon pt-
sobnosti predstavenstva a na uskute¢iovani podnikatelské ¢innosti spole¢nosti dohlizi do-
zor¢i rada akciové spole¢nosti. Jak je mozné vidét v organizacni struktufe, ve spole¢nosti
nefunguje zvlast odd€leni primyslového inzenyrstvi, které spole¢né s vedoucim dispec¢inku
spada pod vyrobniho feditele. Vyrobni feditel, pak pod sebe vaze jednotliva oddélené vyroby

vcetné jednoho primyslového inzenyra.
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VYROBNi PROGRAM

Vyroba Sirokého portfolia zapustkovych vykovkl z legovanych, mikrolegovanych, uhliko-
vych a konstrukénich oceli v hmotnostnim rozmezi od 0,1 do 25 kg. Vykovky jsou vyrabény
s vysokou pfesnosti, slozitou geometrii, v malych 1 velkych sériich, ze standardnich 1 speci-
alnich materiali. Nejvétsim dodavatelem jsou Ttinecké Zelezarny Moravia Steel, jenz vlastni

50 % spolec¢nosti. (Viva.cz, © 2015)

Roc¢ni vyrobni kapacita spolecnosti dosahuje témét 20 000 tun, coz je piiblizné 7 a ptl mil.
kusii vykovkl za rok. Série mohou byt vyrabény od 300 do 1 000 000 kust. (Viva.cz, ©
2015)

Material je dodavan ve formé ocelovych ty¢i riznych tlousték a délek. Cely proces vyroby
je dikladné kontrolovan podle pozadavki TS 16949, 1ISO 9001 a ISO 14001. Vykovky jsou
vyuzivany v automotive, vysokozdviznych vozicich, ndkladnich automobilech a dodavkach,
hydraulice, agrotechnice, strojirenstvi, dalnim priamyslu, zdravotnictvi, atd. (Viva.cz, ©
2015)

Obr. 15. Vyrobkové portfolio firmy, vl. zprac. (Interni materialy)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

5.2 Predstaveni projektu TPM ve VIVA

Od nového roku 2015 se v Kovarné VIVA uzaviraji veskeré projekty na dobu trvani maxi-
maln¢ pil roku. Prvniho Cervence 2014 bylo vedenim piedstavenstva schvaleno zavedeni
totaln¢ produktivni péce o zafizeni v Kovarné VIVA. K soucasnému dni je projekt TPM

fizen druhym pllro¢nim projektem. Projekt TPM je strategicky projekt bez ukonceni.

Obr. 16. Logo projektu TPM

(Interni materialy)

5.3 Zakladni informace k projektu TPM ve VIVA

Nazev projektu byl stanoven jako Totalné Produktivni Péce o zaFizeni, a to zamérngé, jeli-
koz nazev totaln€ produktivni Gdrzba navadi k zainteresovanosti pouze Udrzbari, nikoli

vSech pracovnikd.

Projekt je sponzorovan vykonnym feditelem a projektovym manazerem je feditel vyrobni.
Cely projekt koordinuje TPM koordinator ve spolupraci s koordinatory za jednotliva vyrobni
stiediska. Projekt méa konzultanta ve formé¢ interniho primyslového inZenyra. Kovarna

VIVA se rozhodla zavadét projekt TPM vlastnimi silami bez spoluicasti externiho poradce.

Utelem projektu je zvyseni celkové vyuzitelnosti strojnich zatizeni s postupnou redukci

Casii, které ubiraji strojni kapacitu zatizeni a to o viditelné a méfitelné hodnoty.

Dil¢i cile v roce 2014 se soustfedily na zvySeni hodnoty CEZ a zavedeni autonomni drzby

u pilotni kovaci linky.
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Cile pro prvni pololeti 2015 jsou nasledujici:

1.

10.
11.
12.
13.
14.

Zavedeni nového soupisu opatieni pii prostojich na vSech kovacich linkach a realizace
opatteni ke snizeni prostoju.

Dodrzovani standardli autonomni udrzby na vSech kovacich linkach.

Zavedeni metodiky sledovani ukazatele TEZ.

Oznaceni vSech mazacich mist na vSech kovacich linkach, sjednoceni mazacich mist,

centralizace mazanych.

DodrZovani standardi autonomniho mazani udrzbafi 1 obsluhou kovacich linek v za-

kladni mife na vSech kovacich linkéach.

Vybaveni vS§ech kovacich linek potfebnymi pomiickami pro autonomni ¢isténi a mazani.
Zavedeni nového ukazatele pro hodnoceni pracovnikli udrzby, véetné zpiesnéni jejich
odvadéni.

Vytvofeni Skoliciho pracovisté TPM pro nove ptfichozi zaméstnance.

Revize preventivni prohlidky na pilotni kovaci lince.

Revize skladu ndhradnich dila

Zavedeni prediktivni drZby na vybranych pilotnich pracovistich.

Workshop TPM na téma "schopnost odhalit abnormality na pracovisti".

Zvyseni udrzbaiskych dovednosti obsluh tryskact.

Tvorba dokumentace k TPM.

Vystupem z dil¢ich cili pro toto pololeti by mélo byt:

e Proskoleni pracovnici

e Standardy autonomni udrzby a autonomniho mazani

e Systém zaznamenavani abnormalit a poruch

e Spolehlivy systém sbéru dat o poruchéch a opravach

e Kvalitn¢ odvedena data pracovniky udrzby

e Vybavené Skolici pracovisté manualy, dokumenty a instruktdznimi videi
e Efektivné provadéné preventivni prohlidky

e Vybavena pracovisté potitebnymi pomutckami pro autonomni udrzbu

e Postupné odstranovani dlouhotrvajicich zavad na kovacich linkach



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

Rozpocet projektu nebyl stanoven po ndkladové strance. Projekt je pro toto pololeti posta-

ven jako finan¢n¢ neziskovy.
Harmonogram

Projektu jsem se ucastnila od srpna 2014 az do dubna 2015. Za tuto dobu jsem méla moznost
ucastnit se uvodnich €iSténi, hledani abnormalit, odstrafiovani problematickych mist, pre-
ventivnich prohlidek, Skoleni na autonomni ¢iSténi a mazani, podilet se na tvorbé standardti
autonomni udrzby a autonomniho mazani, tvorbé formuléfe pro sbér dat o spotfebé maziva

a na vytvareni manualu néradi.

Totalné produktivné péce o zafizeni KalendaFni tyden/Rok

Aktivita

36/2014
37/2014
38/2014
39/2014
40/2014
41/2014
a4z/2014
43/2014
a45/2014
46/2014
a7/2014
as/2014

[ 4/2015 |
| 5/2015 |
[ 6/2015 |
| 7/2015 |
[ 8/2015 |
| 9/2015 |
[10/2015 |
| |11/2015]
[ |

Proskolovani
Urodui éisténi

Hledani abnormalit a problematickych mist
Autonomni mazani

Gestorstvi linek

Samosprava a dalsi zlepSovani
Autonomni preventrvni prohlidky

Obr. 17. Harmonogram projektu, vl. zprac.
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SWOT analyza projektu

Tab. 2. SWOT analyza projektu, vl. zprac.

Silné stranky 7 Slabé stranky

Jasna strategie programu

Jasné stanovené cile pro jednotliva po-
loleti

Propracovany plén postupu
Kvalifikovany tym TPM

Finanéni zajisténi projektu

Vysoké podpora managementu
Vysoka iniciativa koordinatorky pro-
jektu

Dobra spoluprace a komunikace v

tymu

Zvyseni trovné kvalifikace pracovnikl
Vys8i motivace pracovnikll

Posileni divéry k zavadéni TPM
Proaktivni samostatné jednani pracov-
nika

Vyssi ochota spolupracovat

Prilezitosti Hrozby

Nedostatecné ochota ne¢kterych pracov-

nikll provadét zmeény

Nevyhovujici spoluprace s urcitymi

pracovniky

Nedodrzovani nékterych stanovenych

postupti

Odkladani TPM zaleZitosti na ukor vy-
roby

Casové neflexibilni harmonogram

Neochota pracovnikil pfijimat zmény
Selhani dil¢ich cil

Nedodrzovani standardt

Neucinné standardy

Spatné stanovené postupy

Neduvéra v projekt TPM

Zamezeni ¢i omezeni financni podpory
Zamitnuti dilezitych kroki z finan¢-
nich divodi

Vysoké nemocnost

Vysoka poruchovost

Nespoluprace s oddélenim udrzby

Silna negace vici projektu
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Tato SWOT analyza je pouze zkracenou verzi SWOT analyzy, kterd je uvedena v pitiloze.
Na jejim zékladé probéhlo zhodnoceni jednotlivych bodli mnou a koordinatorkou projektu.
Prvni ti1 body kazdého kvadrantu jsou vzdy ty, které jsou z hlediska hodnoceni nejdilezi-
t&jSi.

Mezi nejdualezitejsi silné stranky projektu se rozhodné fadi jasna strategie programu TPM,
definovani jednotlivych cila a disledné propracovany plan postupu. Pokud jsou tyto metriky
dobfe nastaveny, implementace TPM, tak stavi na velmi dobrém zéklad¢ a jednotlivé kroky
jsou provadény za jasnym ucelem bez vétSich komplikaci zpiisobenych nejasnostmi v pro-

cesu.

Za slabé stranky projektu jsou povazovani predevsim lidé. Zejména neochota urcitych pra-
covnikll provadét zmeény a podilet se na nich, nedostate¢na spoluprace v oblasti zavadéni a
nedodrzovani nékterych postupt. Takovyto ptistup jednak zamezuje postupovat filozofii
TPM vpted, jednak komplikuje cely proces zavadéni nejen z casovych divodi, ale prede-
v§im v odvadéni kvalitni prace a kvalitnich vysledki. Dosdhnout pak urcitého tspéchu je

v nékterych oblastech zna¢né obtizné, ale ne nemozné.

Na slabé stranky velmi dobfe navazuji ptileZitosti, které jsou opét spjaty zejména s lidskym
faktorem. Pokud se zamétime na zvySeni kvalifikace a motivace pracovnikii, mtizeme posilit
daveéru ve filozofii a celkovy proces, tak miize nabrat na obratkach. Kvalifikovani pracovnici
budou odvadet lepsi praci a vice se osamostatni pfi jejim vykondvani, motivace miize zvysit
jejich zainteresovanost a snizit tak neochotu spolupracovat a provadét zmény, motivovani

pracovnici mohou pfichdzet s ndvrhy na zlepSeni a stat se proaktivnimi.

Mezi nejveétsi hrozby celého projektu se fadi predevSim neochota pracovnikil piijimat
zmeény, jejich stagnace pii implementaci jednotlivych kroki, S tim souvisejici absence dodr-
zovani novych standardi. Zcela zdsadni hrozbou je tak selhani dil¢ich cilt, coz mize zapfi-
¢init pravé nespoluprace pracovnikii. VSechny hrozby a zaroven i rizika projektu jsou po-

drobnéji rozpracovany v RIPRAN analyze (Obr. 18) nize.
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5.4 Ripran analyza projektu

OhroZeni projektu

P. scénd e

Hodnota R

Nedivéra v projekt TPM 40% |Rozpad dilich cild 70% 30% MP sD SHR Akceptace rizika
Meuskutednéni pladnovanych kroki 60%
Implementace nebude realizovana 60%
Diléi kroky impl ta bud
||:|_ er'g,l'II'I'Ip ementace nebudou 20%
realizovany
Zamezeni i omezeni finandni podpory 10%% Dojde k omezeni potrebnych podparnych 6% MP sD MHR Akceptace rizika
zdrojd k TPM (pracovni pomicky, —
nastEnky, informacni tabule, materidl na
upravy aj.)
. L oya o _ N s Dil€i kroky implementace nebudou .
Zamitnuti daleZitych kroku z financnich duvodi 10%% _ . v imp 40%% 425 MP MDD MHR Akceptace rizika
realizovany
OhroZeni projektu F0%
Konflikty mezi pracovniky 30% K K{:mutllkace, d
S a - ompromis, porady,
Meochota pracovnikl prijimat zmény 50%% 33% 5P VD P . ) v
MNedodrieni €asového harmonogramu 80% workshopy, motivace,
Diléi kroky implementace nebudou 0% finanéni postihy
realizovany
. = . Uralsi podrobne)si
Medodrieni éasového harmonogramu 90% ” : IS
selhani dilgich cili 20% 36%sP | WD anayzy. n “: = pany.
OhroZeni projektu 9035 nNoVeE navrny, nova
Fe_ienl’
Dodatecneé naklady 20%
ProdlouZeni celého projektu B0% MNowé analyzy pracovizt,
Netdinné standardy WSD.kEII ned_uvera v projektu 80% 20% MP VD SHR ku:nmurfllcace 5 .
Selhani projektu 60% pracovniky, nowve
selhani dilgich cild 75% navrhy
Projekt nepfiness wysledky 85%
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OhroZeni bezpecnosti B0%
. Ohroeni projektu 40% Komunikace, motivace,
Nedodriovani standardu 60% orenproE 38% 5P 5D SHR DIT‘I.IJI'II ?E? mD_ Wace
Projekt nepfiness wysledky 85% financni postihy
Vysoky wyskyt poruch T0%
Selhani dilich cill B5% drob
Nové podrobnéjgi
OhroZeni bezpecnosti 80% analizy pknmunik;ce .
Spatné stanovené postu 20% feni oroi 1% MP | VD SHR !
p p Py OhroZeni projektu 60% ] pracovniky,
Projekt nepfinese vysledky 60% workshopy, porady
Vysoky wyskyt poruch 80%
Ohrozeni dilcich cild 80%
Vysokd nemocnost 50% |Nedodrieni Casového harmonogramu 755%, 38% 5P 5D SHR | motivace, komunikace
Neuspokojivé wsledky 75%
Ohrozeni dilcich cild B0% nastaveni systému
Vysoka poruchovost 50% |Nedodrieni casového harmonogramu 85% 4% 5P sD SHR Gdriby, zapojeni
Neuspokojive wsledky 85% pracovniku
Konflikty mezi pzlran:::mrnlkn,.r 60% komunikace,
Nespoluprace s oddélenim adriby 60% |Qhrozeni dilcich cilu 50% | 33%sp | sD | SHR | workshopy, systém
Medodrieni Cas En.rehl:u harmonogramu 4% odma&fiovani
Neuspokojive wsledky 70%
OhroZeni projekiu 90%
Silna negace vidi projektu 30% [Ohrozeni EI cich cilu 90% 25% MP 5D MHR Akceptace rizika
Selhani projektu 70%

Obr. 18. RIPRAN analyza projektu, vl. zprac.
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V ramci provedené RIPRAN analyzy vyplyva, Zze dvéma zésadnimi riziky, které mohou vel-

kou mirou ovlivnit fungovani a vysledek projektu jsou:

e neochota pracovnikd spolupracovat na provadéni zmén,

e aselhani dil¢ich cild.
Tento fakt jiz plyne i z vySe uvedené SWOT analyzy, a proto je zcela namisté se nad témito
riziky dikladnéji zamyslet. V pfipadé neochoty pracovnikli spolupracovat na provadéni
zmeén je potieba uvazovat o programech, kterymi by bylo mozné pracovniky aktivné zapojit
do implementace TPM
V navaznosti na riziko selhédni dil¢ich cili je tieba si uvédomit, co plyne z analyzy silnych
stranek projektu, tedy mit jasnou strategii, jasny postup a predevsim jasny cil. Definovanim

téchto vychodisek se vyhneme piipadnym konfliktim a selhani z nejasnych postup.
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ANALYZA SOUCASNEHO STAVU NA PILOTNICH
PRACOVISTICH

Pro spravnou implementaci jednotlivych metod je velice diilezité pochopeni a analyza sou-
¢asného stavu pracovisté, na kterém implementace probiha, ale i spolec¢nosti jako celku. Je-
likoZ je tfeba implementovat program TPM, je tfeba znat kompletné cely systém tdrzby v

podniku a pochopit fungovéani strojii a zatizeni, kterych se tato udrzba tyka.

Projekt Totalni péCe o zafizeni na vSech kovacich linkach byl jiz schvalen prvniho ¢ervence
2014 a z tohoto dtivodu neni cilem analyzy diplomové prace analyzovat, zda je zavedeni
TPM potieba ¢i nikoli, nybrz analyza stavu pracovist’ pfed TPM tak, aby bylo zcela jasné,
jaké nedostatky pracovist¢ v oblasti drzby provazeji, a co vse je potieba implementovat.
Stava se tak podkladem pro implementaci jednotlivych kroki totalné produktivni péce o
zafizeni.

V ramci diplomové prace jsou pro implementaci TPM zvolena nasledujici pilotni pracoviste:
K01, K02, K03 a Nuzky. Prvni dvé pracovisté predstavuji dvé kovaci linky K01, K02 a
nachdzi se ve spole¢né vyrobni hale v 92. budové, pilotni kovaci linka KO3 je umisténa v 72.

té druhé budove a nlizky Vv centralni délirné.
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5.5 Kontrolni listy pro zaiazeni pilotnich pracovist’ do TPM

Nasledujici tabulka na zdklad¢ dotaznikovych, bodové ohodnocenych otdzek zobrazuje a
zaroven dokazuje, Zze zvolena pilotni pracovisté jsou adepty pro postupnou implementaci
TPM. Otazky jsou zalozeny a vztazeny k hlavnim dtlezitym bodtm, které k zavadéni TPM
neodmyslitelné patii, a diky kterym je mozné si Iépe odpovédét na otdzku, zda TPM ano ¢i
ne. Tabulka slouzi pouze k ovéteni toho, Ze TPM na pracovistich mtize byt opravdu potieba,

a ze je vhodné zacit implementaci.

Tab. 3. Kontrolni list pro zafazeni pilotnich pracoviit do TPM (Uspéch, © 2014)

Datum: 1. 8. 2014 Evid. ¢. 1

Kontrolni list pro analyzu stroje nebo zarizeni

Hledisko posouzeni Hodnoceni Znamka

PRACOVISTE: KO1 | KO2 | KO3 | Nizky
Miize porucha ohro- 1 — bez vlivu. 2 ;
—bez vlivu, 2 — nepatrny, 3 —
zit zdravi nebo Zi- patmy 3 3 3 3
sttedni, 4 — velky, 5 - ohroZeni
votni prostiedi?
Jaka je potieba vyu- | 1 —do 50%, 2 —51% az 65%, 3 —
7iti kapacity stroje | 66% az 75%, 4 — 76% a7 85%, 5 | 4 4 3 5
za sménu? — vice nez 86%
Jaké je moznost pte- | 1 — duplicitni stroj 1 technologie,
vést vyrobu na jiny | 2 — duplicitni stroj, 3 — Castecna 1 1 5 3
stroj? duplicita, 4 — mnoho tsili, 5 - ne
Ovlivni prostoj vy- | 1 —bez vlivu, 2 — nepatrné, 3 —
kon nasledujicich sttedné, 4 — ovlivni jiné procesy, 3 3 5 5
procest? 5 — cely podnik
1) 0 az 1 porucha za mésic, 2) 2
' az 3 poruchy za mésic, 3) 3 az 6
Jak ¢asto ma stroj
poruch za mésic, 4) 6 az 10 po- 1 1 4 1
poruchu?
ruch mésic, 5) 10 a vice poruch
za mésic
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Jak dostupné jsou
zdroje pro uvedeni
stroje zpét do provo-

zuschopného stavu?

1 — operator, 2 — vice operatord, 3
— provozni nebo elektro tidrzba, 4
— provozni 1 elektro udrzba, 5 —

externi servis

Jaky je primérny
¢as opravy a uve-
deni stroje do pro-

vozu?

1-do0,5h,2—-do1h,3-do12
h, 4 —do 24 h, 5 — vice jak den

Jaka draha je oprava

zafizeni?

Celkem

Vysledek

e Bodové hodnoceni je ptizpisobeno konkrétnim specifikacim vyroby a spole¢nosti

1 — nenakladna, 2 — minimalni
naklady, 3 — stfedn¢ ndkladna, 4
— znacn¢ nakladna, 5 — vysoce
nakladna

10 — 20 neni dilezity, 20 — 30
zvazit zavedeni TPM, 30 - 40 za-
vést TPM

U pracovist’ k01, k02 a niiZek je minimalné vhodné zvazit zave-

deni tpm, u linky k03 je vhodné tpm zavést
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6 STAV PILOTNICH PRACOVIST PRED TPM

Na zakladé pozorovani, fotodokumentace a dotazovani pracovnikd, je v této casti zdoku-
mentovana potieba pro zavedeni krokti metody TPM. Schéma utvaii fotografie konkrétniho
pracovisté a tvoti jej popis se zjisténymi nedostatky na pilotnich pracovistich a zaroven ne-
chybi informace, na které je potfeba se v rdmci TPM krokii u danych pracovist’ predev§im
zamefit.

PRACOVISTE K01 A K02

Jedna se o pracovisté dvou kovacich linek, tzv. svislé kovaci lisy, které jsou typovée zcela
totozné a vyznacuji se kovaci silou 1 600t. Hodnota CEZ byla pro rok 2014 ve vysi 71% u
kovaci linky K01 a ve vysi 69,9% u kovaci linky K02. Hodnota CEZ je intern€ poskytnutym
udajem. Pokud zvéazime fakt, ze dand pilotni pracovisté jsou vysoce vyuzivana zatizeni a
jsou hlavnimi kovacimi linkami pro ptichozi zakazky, je tfeba neustale pracovat na zvyso-
vani CEZ, kde je urcité potencial ke zlepSeni. Ten miize byt rozvinut prave v udrzb¢ zatizeni

a nasledném snizeni prostoju z divodu poruch a neplanovanych oprav.

Veskeré procesy, které na danych pracovistich probihaji, jsou velmi ,,Spinavé® a vznika pfi
nich mnoho prachu, kalu, ukapti oleje, které se hromadi a usazuji témét ve vSech vnitinich 1
venkovnich ¢astech stroji a jeho okoli. Na podlahach vznikaji skvrny od maziva, vizuali-
zacni prostfedky se stavaji tézce viditelné. Z tohoto ditvodu je néasledna inspekce a odhaleni

abnormalit velmi naro¢na.
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PRACOVISTE
K01 K02

Obr. 19. Nedostatky a potencialy ke zlepSeni na pracovistich KO1 A K02, vl. zprac
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PRACOVISTE K03

Jedna se o kovaci lis s kovaci silou 2 500 tun a je to zafizeni, které se vyznacuje vysokou
poruchovosti. Na pracovisti dochazi €asto k dlouhym odstavkam stroje, k neplanovanym
prostojum a slozitym opravam. Hodnota CEZ dosahovala v roce 2014 pouhych 52,1%. (In-

terni materialy)

PRACOVISTE
K03

Obr. 20. Nedostatky a potencialy ke zlepSeni na pracovisti K03, vl. zprac.

OPRAVY NA PRACOVISTI K03

Casové ztraty z necinnosti stroje
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minut  Prlimérna doba trvani opravy (min) na K03
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Obr. 21. Casové ztraty z nedinnosti stroje — primérna doba trvani oprav, vl. zprac. (Interni
materialy)

Z 1daju je zfejmé, Ze se systematicky nepracuje na snizovani doby oprav, a Ze délka prostoje
zavisi na predem neodhadnutelné poruse. Cilené snizovani doby oprav je planované na rok

2016 az 2018.

Nejhorsi situace nastala v fijnu 2014, kdy se celkovéa doba oprav vykdzanych udrzbaii rov-
nala 1609 hodindm. Na feSeni oprav se jenom v tomto mésici na tomto stroji podilelo celkem

17 udrzbait. V tomto mésici stroj nepracoval vinou prostojli celkem 113 hodin.
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Podivame - li se do detailu, tak z tabulky (Tab. 4) vidime, co zpusobilo tyto prostoje (Interni

materialy):

Tab. 4. Tabulka pficin prostoju na pracovisti K03, vl. zprac. (Interni materialy)

Vymeéna naradi planovana 36
Vymeéna néfadi neplanované (opotiebeni) 16
Nahfivani zapustek - neplanované 15
Poskozeny ¢i nefunkéni kovacti lis (teplota, 10
hadice, vyhazovace)

Poskozeny dopravnik 9
Mazaci automat 7
Seftizeni stroje 6
Nahfivani zapustek - planované 5
Induktor 3
Brouseni 2
Celkovy pocet 113
Jiné 5

Z tabulky (Tab. 4) je patrné, ze zna¢nou ¢ast celkovych prostoju tvoii prostoje neplanované,
a to predevsim z divodu poskozeni zafizeni, ¢asti zafizeni ¢i pouZivanych néstroji. Naklady
spojené s takovou vylukou stroje jsou pomérné vysoké. V fijnu predstavovala vyluka na
stroji ztratu ptes ptl milionu korun. (Interni materialy). BohuZel z divodu $patné evidence
poruch nebylo mozné zjistit, jaka konkrétni pfic¢ina prostoj zpusobuje. Tyto skutecnosti by

preventivni idrzba mohla zna¢n¢ eliminovat ¢i jim zcela zamezit.
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PRACOVISTE NUZKY

Nizky jsou diilezitym zafizenim pro zpracovavani kovového materialu, ktery je jimi stithan
na pottebné, velikostné uzplsobené kusy dle pozadavkil vyroby. Pracovisté se nachazi ve
vzdalené hale tzv. délirn¢ a je specifické od vySe zminénym pracovist’ zejména z pohledu
Cistoty. Jelikoz zde nedochazi k tepelnému opracovavani, nevznika potteba takového mnoz-
stvi maziva a oleju a pracoviste je tak znacn¢ Cistéjsi. Z tohoto diivodu je mnohem snadnéjsi
CEZ dosahuje 71,6% a je pravé diky vyS$$i udrzbé nejvyssi z vySe zminénych pracovist.

(Interni materialy)

PRACOVISTE
NUZKY

Obr. 22. Nedostatky a potencialy ke zlepSeni na pracovisti Nuzky, vl. zprac.
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6.1 Udrzba na pilotnich pracovistich pied TPM
6.1.1 Autonomni udrzba

V praxi je snaha o zavedeni autonomni udrzby prozatim v pocatcich, dochazi k zaucovani
pracovnikil obsluhy stroji, k tvorbé standardl ¢iSténi a mazani, k objasnovani problematiky
TPM. Pro jednotliva pracovisté byly definovany plany ¢isténi pro dana pracovisté a pro ¢as-
te¢nou udrzbu stroje. Cisténi mélo probihat kazdy tyden a plan ¢isténi mél platnost po dobu

Ctyf tydnt. Plan ¢isténi byl netplny a obecny viz obrazek (Obr. 23).

Nlun 55 - PoZadavek na tdribu stroji a pracovisté
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Obr. 23. Plan ¢isténi pted TPM (Interni materialy)

Mezi hlavni tkoly patiilo zameteni podlahy, vyvezeni beden s odpadem a ocisténi kryta

stroju (tydn¢).

6.1.2 Preventivni udrzba

Preventivni prohlidky byly planovany 1x mési¢n€ za ptitomnosti dvou udrzbait (strojniho a
elektro udrzbaie). Stroj pred preventivni prohlidkou nebyl Casto piipraven do takového
stavu, aby prohlidka mohla byt uskuteénéna. Udrzbati byli velmi ¢asto z preventivni pro-
hlidky odvolani k zdvaznéj§im porucham. Chybél spravné piipraveny plan priabéhu a po-
stupu prohlidky a skladal se z n€kolika stranek nejasnych bodt (Obr. 24) tvodni stranky

nize.
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Stranka1z9

Cislo dokumentu:

©WREA PREVENTIVN] PROHLIDKA zommiot-
Stroj: Schvalil
Datum:

1) SPOJKA
1.1. Pfivod vzduchu - STROJNI UDRZBA
- Vizualni kontrola poskozeni a kontrola tésnosti poslechem
1.2. Lamely sefizeni - STROJN[ UDRZBA
- Kontrola pracovniho chodu spojky méfenim velikosti vysunuti svornikl pfi vypnuté spojce
(ccabmm na sefizeni viz. navod str. 18)
- Zapsat hodnotu
1.3. Pruziny - STROJN UDRZBA

Obr. 24. Stary plan pro preventivni prohlidky (Interni materialy)

6.1.3 Prediktivni udrzba

Néznaky prediktivni udrzby se vyskytovali pouze diky proaktivité mistra u tryskaciho zafi-
zeni. Na jinych strojich nebyl provadén systematicky sbér spravnych dat pro zavedeni pre-

diktivni udrzby.
6.2 Kontrola a dopliiovani maziva na pracovistich

Kontrola a dopliovani mazacich prostiedkd byly na pracovistich v kompetenci Gdrzbar,
ktefi se takto staraji o vSechna zatizeni ve firme€. Pro jedno strojni zafizeni se pouziva vice
druhti olejti. Bohuzel toto samovolné dopliiovani oleje jednou operatory, jindy udrzbou, ma
za nasledek fakt, ze chybi pfehlednd evidence dopliiovani maziva a je velmi tézké ovéfit,
zda zatizeni nespotifebovava nadmérné mnozstvi oleje. Dalsim nedostatkem je Cast4 nepte-
hlednost v druzich a mnoZstvim maziva, které ma byt dopliiovano. Za mé ptitomnosti doslo
nékolikrat k situaci, kdy operator nevédél, jaké mazivo k doplnéni pouzit a poptipade, kde
dohledé spravny typ. Nedostate¢nad nebo neaktualni dokumentace neni vyjimecna. Stejn¢ tak
v mnoha piipadech chybi oznaceni mazacich mist, coZ je stanoveno jako jeden z hlavnich

bodl k zavadéni autonomni udrzby.
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6.3 Analyza prostoji pred TPM

Ve spolecnosti se rozliSuje celkem osm typa hlavnich prostojt, které jsou procentualn¢ zna-
zornény v grafu nize. VSechny tyto prostoje jsou brany jako nepldnované. Podrobnéjsi popis
pro predstavu uvadi tabulka. Jednotlivé prostoje nebyly vice feSeny a evidovany a z tohoto

divodu neni mozné dohledat a zjistit jejich pficiny.

Tab. 5. Typy neplanovanych prostoji ve VIVA, vl. zprac. (Interni materialy)

Brouseni obrousSeni zapustek, zvySeni Zivotnosti

Setizeni po vymeéné, tieba doladit pfesnost tvaru vykovku

Start IND na zaCatku smény, po rozbéhu, po nové praci, po odstavce stroje
Udrzba stroje strojni udrzba

Udrzba el. elektro udrzba

Vymeéna nafadi | napt. praskla zapustka
na zacatku smény, po rozbéhu, po nové praci, po odstavce stroje, v

Nahftivani pribéhu kovani (zapustky vychlddnou); nahfivani probiha/mé probi-
hat v nahiivacich pecich
Jiné rizné ¢innosti mimo zakladni
1,44% RozloZeni prostojii kovacich linek v roce 2014
0,34% 1,21%
’ ’ 1,49%
1,37% > 1,92%

m Cisty odvedeny &as

2,78% - D
fiprava
2,18% Brouseni
® Serizeni
¥ Nahfivani

Start IND
® Vyména néfadi
® Jiné
u Udrzba
u Udrzba stroje

Obr. 25. Procentualni znazornéni prostoju kovacich linek ve VIVA 2014

Z nasledujiciho grafu je patrné, ze prostoje na kovacich linkach tvoii témét % z celkové

vyrobni doby za rok. Tato hodnota opravdu uz neni zanedbatelna.
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7 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

V tvodu analytické ¢asti byl vyuzit kontrolni list pro pilotni pracovisté k ovéieni a k proka-
zani, ze implementace TPM je na danych pilotnich pracovistich opravdu potieba. Jelikoz byl
projekt TPM jiz schvalen pfed mym nastupem na staz, analyticka ¢ast je zaméfena hlavné
na zhodnoceni stavl pracovist' pred implementaci TPM. To znamena, ze se zaméfuje na
vypozorovani a zdokumentovani nedostatki, které se na pracovistich vyskytuji, a vytycuje

to, cemu je tieba se v rdmci TPM krokil vénovat, jelikoZ to na pracovistich chybi.

Zna¢na cCast je vénovana zhodnoceni priabéhu tdrzby, kontrole a dopliovani maziva pied

TPM. Popsan je taktéz stav miry vyuziti zatizeni CEZ, prostoje a opravy zatizeni.

Na zédkladé€ analytické ¢asti je ziejmé, Ze situace na pracovistich neni optiméalni a je nutno ji
postupné fesit a zlepSovat. Pilotni pracovisté jsou pro firmu zasadnimi, jelikoz jsou zde usku-
teCnovany nejvyssi vykony, ale zaroven jsou zafizeni Casto opravovana. Je to predevSim
zpusobeno tim, ze vSechna pilotni zafizeni jsou velmi slozita, ,, Spinava®, ne pfili§ udrzovana

a dochazi tak k ¢astym poruchdm a neplanovanym prostojim.
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8 IMPLEMENTACE TPM VE VIVA

Hledani

’ 1 i Samosprava Autonomni
odni abnormalit a , s re uyd
Proskoleni vin Odtranéni Autong a G"eg'lc((;n a dalsi preventivni
CASTem problematic fmazan zlepSovéni prohlidky

kych mist

v

Obr. 26. Kroky zavadéni TPM ve VIVA, vl. zprac. (Interni materialy)

8.1 Krok 1) Proskolovani zaméstnanci

V prvni fadé€ je potiebné proskolit vSechny zainteresované osoby pro zavadéni TPM na pi-
lotnich pracovistich. Jedna se o kovaie a kovarenské mistry, o pracovniky udrzby, o tech-
nicko-hospodaiské pracovniky, a o pracovniky ostatnich zapojenych pracovist. Finalnim
krokem pak ma byt pfedavani informaci pomoci kratkych instruktadznich videi s prvkem pla-
novani 1 zpétné kontroly o provedeni proskoleni. Videa by se mély tykat prfevazné uvodu do
firmy, BOZP, prace kovarte, prohlidkou firmy, autonomni tdrzby, autonomniho mazani, ¢i
jednoduchych oprav. Tento krok je planovan na druhé pololeti 2015. V tomto pololeti je

pottebné vypracovat scénare instruktdznich videi a urcit plan.

Dilezitym prvkem urychleni a zefektivnéni zaSkolovani soucasnych, ale hlavné nové pfi-
chozich zaméstnanct je realizace Skoliciho pracovisté. Teoretické znalosti budou pfeddvany
formou Skoliciho koutku. Ten bude modelovan jako soubor nékolika nastének s potiebnymi
informace pro nové¢ ptichozi kovafe. Mezi né€ patii vysvétleni vyrobniho ptikazu, kovaci
navodky a sménového listu, postup a vypliiovani standardi autonomni udrzby, manual za-

kladniho nafadi kovare, pfirucka a brozury k TPM a jiné potfebné dokumenty a informace.
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V ramci tohoto kroku byl navrzen Skolici koutek nasledovné:

Obr. 27. Navrh skoliciho koutku, vl. zprac.
STAV PO IMPLEMENTACI PRVNIHO KROKU:

Doslo k revitalizace Skolici mistnosti, k umisténi vyukovych pomticek k TPM, véetné od-
bornych ¢asopisi se strojni tématikou. V prvni etapé probé&hlo vyttidéni nepotiebnych a sta-
rych véci, mezi které patfily staré neticelné obrazy a vzorky vykovki. Dale byla na stény
mistnosti nanesena bat'ovska hesla motivujici k lep§im vykontim a doslo vybaveni nasténky

informacemi k TPM.

Obr. 28. Skolici mistnost s motiva¢nimi hesly, logem a nasténkou TPM

(Interni foto.)
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V zadni ¢asti budovy 92 byl postaven skolici ostfihovaci lis, na kterém se nové¢ ptichozi
kovati pod dozorem mistra uci zékladni manipulaci s klestémi pti kovani, vyméné zapustky
a ovladani panelii. Na stroj budou v blizkych dnech osazeny zakladni pomiicky pro péci o

zafizeni, kterymi bude Sroubovak potiebné velikosti, ra¢na a ru¢ni mazaci lis.

Obr. 29. Skolici ostfiho-

vaci list (Interni foto)

Dale vznikl manual naradi (Obr. 30), ktery slouzi k tomu, aby kazdy pracovnik, zejména
nove prichozi, nemél problém poznat, o kterou pracovni pomicku se jedna a k ¢emu ma ¢i
muze byt pouZita.

Néazevnaradi |Kovaiské klesté

Misto ulozeni | SkFifi s osobnimi vécmi

Uéel pouziti K uchopovani a stlatovani pfedmét

Ugel pousiti ve | PFiveskeré manipulaci se zhavymi vykovky - k uchopeni
VIVA vykovk pfi kovani, ostfihovani, dérovani

Tavodoval., Vietitkova D Labaj M. VasiF Jakub
31.3.2015 1.4. 2015

Obr. 30. Manual nafadi, vl. zprac.
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8.2 Krok 2) Uvodni ¢&i§téni

Cilem druhého kroku je osahat si stroje, zavést spravné a prospé$né Cisténi stroje, umoznit
operatorim vyhledat nedostatky na zafizeni, tzv. abnormality (poSkozené Casti, prusaky
oleje, uvolnéné casti) a ovérit si v praxi, ze Cisténi je pod kontrolou. Dale pak definovat
opatfeni na odstranéni abnormalit, ¢imZ se zabrani zrychlenému opotiebeni zatizeni, v ne-

posledni fad¢ pak také vtahnout operatora do TPM. (APl.cz, ©2012).

Pied zacatkem velkého tklidu jsou pracovisté a strojni zatizeni fotograficky zdokumento-
vana, aby bylo mozné vyhodnotit stav po ¢isténi a v nasledujicich obdobi zanalyzovat a

sledovat zmény.
PRUBEH CISTENI (Tavodova, 2015, s. 3):

Pracovnici daného pracovisté jsou prvné seznameni s teorii autonomni udrzby — tedy je jim
vysvétleno, co se po nich bude v nasledujici hoding chtit. Poté pfimo na pracovisti probiha
autonomni Cisténi. Za pomoci naradi a Cisticich pomicek odstranuji hrubé nanosy necistot
ze stroje a pracoviSté. Cilem je si v§imat drobnych abnormalit, jako je upadly Sroub, uvol-
néné, chybgjici &i poskozené &asti stroje, unikajici vzduch, aj. Uvodniho autonomniho &is-
téni se uCastni vzdy 1 0drzbat, ktery pomaha osadce s ptfipadnym odstranénim nalezenych

zavad.
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STAV PILOTNICH PRACOVIST PO IMPLEMENTACI DRUHEHO KROKU:

Pracovisté a strojni zatizeni byla fadné¢ vycisténa a timto krokem predchystana pro dalsi ak-
tivity, tykajici se odstranéni problematickych mist, oznaceni mazacich mist, pro konéni au-

tonomni udrzby a autonomniho mazéni.

Obr. 31. Prubéh tivodniho ¢isténi na nizkach a K03, vl.foto.
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Autonomni udrZzba

V rdmci autonomni udrzby doslo ke zruSeni plant Cisténi a byly zavedeny standardy auto-
nomni udrzby a standardy autonomn¢ mazanych mist. Standardy se vyznacuji zcela jinou
strukturou. Standard se sklada z dvou hlavnich ¢asti — grafické a pisemné. V grafické ¢asti
nalevo standardu jsou k jednotlivym kroklim pfifazeny fotky a pomoci Sipek zapasovany k
layoutu stroje, kde se maji vykonavat. V pisemné ¢ésti napravo standardu jsou jednotlivé
kroky popsény, vcetné urceni cilového stavu, odhadovaného ¢asu a potifebnych pomiicek k
provedeni kroku. Déle je zde prostor pro kontrolu, tedy pro zapis dat, kdy bylo cisténi a
mazani skutecné provedeno. Ve spodni ¢asti standardu je prostor pro kontrolu mistrem a

pokyny, jak ¢asto udrzbu vykonavat.

Standard (Obr. 32) je z pravidla tydenni, v piipadé potieby jsou nékteré body upraveny na
denni ¢i mési¢ni. Kazdy patek stoji vSechny kovaci stroje jednu hodinu a probiha autonomni
udrzba, diive se nedélo. U pilotniho pracovisté jiz nyni probiha udrzba v dobé prostoju a

nemusi ¢ekat na planovanou hodinu preventivni udrzby, toto je cilem pro rok druhé poloviny

2015 pro vSechny linky.
VIVA =
Standard autonomni udrzby
Nazev pracovists:
Provaar uha Kovaci Tinky To Rde Cilovy stav Jaka cm C33 [ KT: [ Datum: | Podpis:

1.| preani Z2at stroje m'—'"m“ﬁ' Spacntie, lopata, smetdk, vzduch |12 min

[T | e | P o

o[ Foromety B | o e | oo pomo ety

. " mw,w&,
e bez hrubych necisit, Smetik, vzouch 2
|¢| eotnizsatawie | TEMORTE | oo Reimtosipomci [0
e nader 3 Alky 97

mm.(-_np- nez!cuvymm?ﬁ:., Spachte, Iopats, Smetak, sema 20 min

i zovnitl ok, prachu, kapy n3dobs
s - | be i Rucne ocst ELT]
bl I o pracnu, iapi o ma
2| Poama et i) Zamést smesiem Smin

Oy, peactu, Ukapu
Z Lamely jsou v pofidky Seozené lamely nifagim |10 min
L D Promazané dopravaiky Kalamizou pies spoje vazelinou | 3 min
||

Mazaci bez hrubieh necisiat, Smetik, s2ma n3doba A
automat Mazaciavtomat | oo oeacy, Ukapl  |Keyt Ruiné oéstk pomoci hader 3|0 TP

Aky 3T
: - u 10  Dopravmiky E, 2min|
o 1l podama D b A Zméstsetiem  |Smin
i ||k pnors e o e i
By ostatni prostory Cisté s Gteiny 22x mm":::a""“' 3min|

JAK CASTO:
i kazdem neplanovaném prosioj kratsim nez 30 minut, minimalné vaak 1x tydnd a maximainé po 5 pracovnich dnech
wd v daném tydinu tento j nenastane, vrchni mistr rozhodne o terminu reaiizace téchto Cnnost).
gt kaZdém neplanovaném prosioj detsim nez 30 min provéat tuto aamostatnou tydenni udrZbu a pokud je nterval od
provedeni APP* vice jak 3 tydny, zacit provadat APP* die standardu
*APP = autonomni preventivni prohlidka

KT: Datum: Podpis:
Vyhotovil:
Schvalil: PROVEDENA KONTROLA
Datum: 2492014 MISTREM:

Obr. 32. Standard autonomni udrzby, vl. zprac. (Interni materialy)
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Tydenni kontrola zlistava a je feSena nasledovné:

1 x tydne
e Stroje bez hrubych necistot, prachu, ukapu, okuji
e Kontrola funk¢nosti a poSkozeni

e Uklid pracovisté (zameteni, zamezeni mazivovym skvrndm sorbentem, vyvezeni

odpadu)
e PIné nadrZe a promazané maznice
o C(Cisté a itelné texty
S autonomni tdrzbou uzce souvisi zvySena kvalifikace pracovniki.

Pracovnici obsluhy si rozsitili své praktickych zkusSenosti o ¢innosti tykajici se autonomni
udrzby, jejiz podstatou je pteneseni ukoll jako ¢isténi, kontrola, mazéani a utahovani na ob-
sluhu strojt, a které tak nyni na pilotnich pracovistich mize provadét obsluha stroje, kterd
za dané zafizeni odpovida a kazdodenné s nim piichézi do styku. Diky ptevedeni téchto
¢innosti na obsluhu, ziskéavaji udrzbati prostor, v kterém se mohou plné soustredit na odbor-

n¢j$i tkony. Dale se zvySuje uroven péce o zatfizeni, bezpecnosti prace a je utvareno lepsi

zivotniho prostfedi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

Preventivni udrzba

Na pilotnim pracovisti budou od 1. 6. 2015 probihat preventivni prohlidky za ucasti strojniho
a elektro udrzbare plus jedné osadky kovari, ziistava jednou mésicne, dokumenty preven-

tivni prohlidky postupné prochazeji pfimou revizi dodavateli kovacich linek.

V ramci tohoto kroku jiz bylo provedeno né€kolik preventivnich prohlidek za Gcasti obsluhy
stoju, hlavniho udrzbate, udrzbate a TPM tymu. Kazda preventivni prohlidka méla jasné
stanovené datum a ¢as kondni, Gcastniky a postup dle stanovené dokumentace. Spocivala
pfedevs§im v postupném zaskolovani obsluhy stroji tdrzbarem na zaklade postupu, jaké casti
budou pii mési¢ni preventivni prohlidce zafizeni spadat pod kompetenci pracovnikii obsluhy

a udrzby, a jakym zplisobem o dané zafizeni pecovat.

Prubéh preventivni prohlidky v ramci zavadéni TPM

Priprava na preventivni prohlidku. Prichod
obsluhy stroje, idrzbare a mistra. Piiprava pra-
covnich pomucek a dokumentace. Kratké pro-

jednéni nasledujiciho postupu.

Obr. 33. Ptiprava na preventivni prohlidku,

vl. foto.

Seznameni s pribéhem preventivni prohlidky.
Slovni vysvétleni naplné€ prace, ktera pracovniky
vV nasledujici hodiné¢ ¢eka a nasledné piedani
planu postupu preventivni prohlidky (co vse, je

potieba na zatizeni kontrolovat).

Obr. 34. Seznameni s pribéhem preven-

tivni prohlidky, vl. foto. (llustrace)
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Preventivni prohlidka.

o Pocateéni ukazka dilezitych bodd kon-
troly - udrzbai seznamuje obsluhu stroji
s dalezitymi body na zafizenich, kterym je
tteba vénovat pozornost, a které se v ramci
autonomni udrzby musi kontrolovat kazdy
den, aby se, co nejlépe zamezilo vzniku po-
ruch.

e Prima udrzba vytycenych bodi na stroji-
obsluha strojniho zafizeni se pfimo u¢i prova-

dét idrzbu samostatné. Dopliiovani maziva.

e Dozor - na prohlidku dohliZi po celou dobu
mistr. Obr. 35. Prubéh preventivni prohlidky,
vl. foto.

Zakonéeni preventivni prohlidky. Udrzbat i
obsluha informuji mistra a TPM koordinatora 0
tom, co bylo provedeno, jakym zplsobem, co

chybélo, kde byly nedostatky, co je tfeba dale za-

jistit.
Obr. 36. Zakonceni preventivni prohlidky,
vl. foto. (llustrace)

Vystupni analyza z preventivni prohlidky. Book2-Becel — O X

TPM koordinator provadi po celou dobu fotodo- Al -

kumentaci, sepisuje poznamky a vypracovava vy- t| : -

sledné shrnuti pribc¢hu prohlidky s ndvrhy moz-

[T VIR VI T

nych zlepSeni vysledovanych abnormalit, nedo-

-

statkil a problémi.

Obr. 37. Vystup analyzy,

vl. foto. (llustrace excel)
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Bohuzel se preventivni prohlidky potykaly se znacnymi problémy a v této ndvaznosti byly
dokumenty preventivnich prohlidek zaslany na kontrolu dodavatelt stroji, aby bylo piesné
urceno, co po viceletém pouzivani stroje, kdy, jak a kym kontrolovat. V soucasné fazi jsou
preventivni prohlidky v revizi vedouciho udrzby. Pfechod na autonomni preventivni pro-

hlidku u pilotniho pracovisté KO3 je pldnovan na kvéten 2015.

Nedostatky prubéhu provadéni preventivni drzby Ize shrnout do bodt 7(8) druhd plytvani

nasledovné:

Nadprodukce - nadbytek nezkuSenych pracovniki pii kontrole, dlouhou dobu v§e musel

fesit mistr a dva hlavni drzbafi namisto pouhého zadani pokynti mistrem a leh¢i kontroly.

Zasoby — zasoba naucenych (zazitych) postupti z minulych dob (viz ptiklad obsluha: ,;ja

jsem zazil komunismus, ja postup znam a dokumentaci nepotiebuji‘)
- zasoba poSkozeného naradi, Spatné rozmisténi zasob.

Cekani — ¢ekani na udrzbare (pozdni ptichod), ¢ekani na pochopeni dokumentace (az na
misté se udrzbaf zacina orientovat v dokumentaci), ¢ekdni na dopliiovaci material (chybi

tuk, oleje - material nezbytny pro udrzbu).

Zbyte¢ny pohyb — neustalé odchody pro chybéjici material a naradi, které se nachazi ve

vzdaleném skladu, odchody pro chybéjici dokumentaci.

Zmetky — poskozené nafadi, dokumentace v cizim jazyce, pfitomnost nezauc¢enych udrzbait

(novaccei).

Pieprava — nejednoznacny pohyb informaci — pracovnikiim nebylo zcela jasné, co presné

maji délat (neumi hledat v manuélu), prace nebyla systematicka, ale spiSe skokova a zma-
te¢nd (ptiklad: strojni udrzbar odesel pro chybéjici material a mezitim obsluha stroje pro-
vedla GdrZzbu na jednom z filtrd, strojni udrzbar po ptichodu netusil, Ze tato kontrola byla jiz

provedena a poustél se do ni znovu).

Nevyuzity potencial — n¢kteii pracovnici jsou méalo samostatni nebo jsou pfili§ vdzani na
jiné pracovniky (dva spole¢né odchdzi do skladu pro material ¢i nafadi namisto jednoho;
elektrikar ¢eka, az odejdeme z mista, které potiebuje pro vykon prace, aniz by se vyjadfil,

Ze tam potiebuje pracovat.
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Nadprace — Vv tomto piipadé¢ mysleno zbytecné vykondvanymi ¢innostmi, které v kone¢ném
disledku zptsobuji prodlouzeni kontrolni doby a zkraceni doby vyroby a omezuji tak ¢in-
nosti piidavajici hodnotu — (piiklady: hledani materialu, (ne) orientace v dokumentaci (ma-

nualu), nutnost odstranit hruby nanos necistot nez se dostane ke kontrolnim bodam).

Dale je mozné vytycit nasledujici pochybeni v pribéhu kontrol
(1) nedostate¢éna piiprava pied kontrolou (chybélo naradi, dopliovaci kapaliny,
pracovnici nezvladali ¢teni a orientaci V manudlech, nékteré dilezité manuély

chybély.

(2) nesystematicka prace — absence jednoznac¢nych pokynt, jak by kontrola méla
probihat, strojni udrzbai jasné nevysvétlil pribeh kontroly obsluze — obsluha pte-

skakovala zcela nesystematicky z jednoho mista na druhé.

(3) €ekani — stale se na ,,néco’ nebo ,,nékoho* ¢ekalo (material a manual — udrzbaf
odchazi v 7:35 pro materidl s potfebnym manudlem v ruce, vraci se az 7:55), Ce-
kalo se na pochopeni a orientaci v manuélech — od 7:10 aZ do 7:20 teprve probi-

hala diskuze o udrzbé — pozn.: udrzba zacala v 6:00.

(4) nejasnost — pracovnici se nevyznali v dokumentaci, v hledani chybg&jicich véci

(dlouze dohledavali ve skladu), v pofadi krokl (postuptt), které maji vykonavat.

(5) Spatna komunikace.

V ramci téchto nedostatkli a pochybeni vyskytujicich se u preventivnich prohlidek navr-
huji:

» Zavést soupisku potirebnych véci - pii kontrolach bylo zjisténo, Ze material ¢i filtry
chybi nebo jsou zastaralé a potfebuji vyménu —, kterd by byla po kontrole ptedana
pfislusnému utvaru, osobg, kterd by méla na starost doplnéni.

* Zjednodusit dokumentaci popiipad¢ vysvétlit zaméstnanclim piedem, jak se v ni
orientovat (nebo pfipsat vysvétlivky).

* Apelovat na pripravu veSkerého potiebného naradi a materialu ¢i kapalin pre-
dem (vizualiza¢né ptipomenout napi: tyden pied preventivni kontrolou).

» Jasn¢ si pfedem stanovit postup (jednotlivé kroky kontroly — ur¢i udrzba obsluze) —

v logickych a souvislych navaznostech, plan bude mit k dispozici, jak tdrzba, tak

obsluha — lepsi organizace prace.
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* Necekat — motivacni faktor (napi: stanovit max. 3 trestné body pozdniho ptichodu

ke kontrole a poté vyvodit opatfeni).
* Zpiehlednit a zachytit proces za pomoci vyvejového diagramu.

V souvislosti s vyskytem velkého mnozstvi problému pii vykonavani preventivnich prohli-

dek navrhuji vyvojovy diagram pro usnadnéni a jasné pochopeni procesu (Obr. 38).
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Pfichod Uéastnikd na dané
stanovisté

Jsou pfitomni vEichni
Uéastnici, jsou fadné
pripraveni, pfisli vEas?

ANO

Udéleni trestného
bodu za pozdni

e moZné zahajl
prohlidku i bez téchto
Géastnikl, pouze s
inimalni pfipravou

pfichod a
J' nepfipravenost
Zahajeni preventivni
prohlidky
e jasné stanoven® o
postup, pfipravena NE Zaznamenani

potfebna dokumentace
a pracovni pomucky?

Kontrola wytyéenych

nezadouciho stavu na
nasténku abnormalit

ToZné ujasnithg
gOstup pfimo na miste
a zajistit potfebnou
dokumentaci a
phacovni pomuicky gé

Beseti min

ANO

bodi dle planu

Jsou vEechny
kontrolni body
v pofadku?

Pokracovani v

Zaznamenani
nezadouciho stavu na
nasténku abnormalit

Je mozne
pokragovat v
preventivni
prohlidce dalsimi
gntrolnimi boghf

ANO

preventivni prohlidce

Jsou viechny
kontrolni body
fadné
kontrolovany?

Ukongeni preventivni
prohlidky a :
zaznamenani vystupl

NE

Uvedeni divodu proé
k tomu nemohlo dojit
na kartu abnormalit

Preventivni

ME prohlidka je

Zrusena a
preloZena na jiny
den

Ukonéeni preventivni
prohlidky a zapsani
trestnych bodu
zodpovédnym
ucastnikam

Predbézné ukonéeni
preventivni prohlidky,
zaznam abnormality,
prace UdrZbare na
opravé

Obr. 38. Vyvojovy diagram — navrh procesu preventivni prohlidky, vl. zprac.
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Prediktivni idrZzba

Po vzoru prediktivni udrzby u tryskaciho zatizeni, byla zavedena prediktivni idrzba ntizek
a u vSech stroji obrobny. V soucasné dobé probihé revize systému odvadéni prace pracov-

nik® udrzby pro nastaveni prediktivni udrzby u vSech kovacich linek.

8.3 Krok 3) Hledani abnormalit a odstranovani problematickych mist

V navaznosti na pocatec¢ni uklid, diky némuz mohlo dojit k vyhledani a oznaceni abnormalit
byl definovan akéni plan pro jejich odstranéni a eliminaci a nasledné se realizuje odstrano-
vani téchto problematickych mist. Standardni zptisob hlaSeni abnormality ¢i zavady na stroji
zavisi na oddéleni pracovnika. Na pracovistich, kde neni sbér informaci zajistén pomoci
flipchartu, tabule, nasténky, ¢i jiného komunika¢niho kandlu, zistava zachovéan systém hla-
Seni svym nadfizenym. Tyto osoby pak po zvazeni volaji udrzbu, zaddvaji pozadavek na
udrzbu do IS ABAS nebo konzultuji zdvaznost situace se svym vedoucim a zvazuje se zadani

prace externim firmam.
STAV PO IMPLEMENTACI TRETIHOHO KROKU (testovani probiha pouze na
pracovisti K03):

Nov¢ vznikla Nasténka abnormalit a zavad a karta abnormality neboli zptisob hlaseni pies

nasténku abnormalit a zavad.

vivn
Karta
‘ abnormality / zavady
Cislo Stroj:
arty: D Abnormalital

POVINNOSTI .
PRACOVNIKA UDRZBY [ zevaca

|Abnormalitu zjistil: Datum: Cas:

Popis abnormality:

Navrh, jak itu odstranit / Vyjadfeni mistra / Vyjadfeni TOV

Kolikrat se abnormalita jiz vyskytla na Poprvé 2x 3xavice
daném stroji?

Obr. 39. Nasténka zavad a karta hlaseni abnormalit (Interni materialy)
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Je uréena pro piimé pracovniky obsluhujici stroje a zatizeni. HlaSeni probiha bez potieby
pfitomnosti mistra. Pracovnici maji na néasténce vysvétleny rozdily mezi abnormalitou, za-
vadou, poruchou a jak maji postupovat v ptipad¢ zaznamenani nékterého jevu. Pokud spatii
na svém pracovisti abnormalitu, postup je nasledujici: na nasténce si vezmou prazdnou kartu

z hacku ,,Prazdné™ a po vyplnéni ji zavési na hacek ,,Nové™.

Udrzbati jsou povinni z nasténky nové karty odebrat a zpracovat. Jakmile je karta zpraco-

vana, udrzbaf ji zavési na jeden ze ti1 hackt ,,V realizaci®, ,,Cekajici“ nebo ,,Zrealizovano®.

8.4 Krok 4) Autonomni mazani

Velmi dilezitou ¢asti TPM je nastaveni u¢inného systému mazani. Pokud dochazi k nepra-
videlnému nebo jen ¢astecnému mazéni strojniho zatizeni poptipad€ je mazani provadéno

Spatnym zpusobem, ma to za nasledek vysokou poruchovost stroju.

PROC MAZAT VE VIVA: mazani je ¢asto provadéno nedtisledné ¢i nespravné (mazeme
moc nebo malo, jinde a jinak), i pies to, ze mazani doposud provadéli specialisté. V ramci
zavadeéni autonomniho mazani se snazime tento fakt odstranit a zavést nova zlepSeni pro
zajiSténi standardni spravné denni udrZby stroje. Postupné bude dochézet k pfesunu auto-
nomniho mazani stroji pravé na obsluhu, ktera je s nim v Cast€jSim dennim kontaktu, nez
doposavad udrzbar. Diky tomu miZzeme 1épe sledovat a ladit naklady spojené s mazanim.

(Interni materidly)
CILE AUTONOMNIHO MAZANI (Tavodova, 2015, s. 2 — 3):

e odstranéni ptehliZenych nedostatkli v oblasti mazani

e zajisténi zakladnich podminek pro spolehlivé a pravidelné mazani
e oznaceni mazacich mist a hladin

e vytvofeni aktualizovanych standardii mazani

e zajisténi spolehlivého a pravidelného mazani

e jasné definovand maziva, ptipadné sjednoceni maziv

e snizeni ndkladii na mazéani

PRO ZAJISTENI CILU JE POTREBA (Tavodova, 2015, s. 2 — 3)
e poznat skute¢ny stav stroje (vztazeno k mazani)
e dodrzovat spravné standardy (aktualizovat v ptipad¢ zmény)
e ziskavat a rozSifovat praktické zkuSenosti

e zvySovat zodpovédnosti za mazani ze strany obsluhy
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e zjednoduSovani procesu mazani
Cilem tohoto kroku ve firm¢ je vytvofit standardy mazani a doplnit témito standardy praco-
visté, ve kterych by nemély chybét vSechny ¢innosti, které s doplinovanim maziva a kapalin

do strojt souvisi.

V kovarné VIVA v ramci tohoto kroku dochazi k oznaceni v§ech mazacich mist na strojnim
zatizeni, definovani typu maziva, ke stanoveni ¢etnosti mazani a zaneseni téchto polozek do
standardu. Nasledné je dukladné Skolena a zaucena obsluha stroje. Nyni je v kompetenci
udrzbait dopliiovani maziva jen v malé mite, kdy dopliuji pfed kazdou sménou pouze jeden
typ maziva, a ostatni déla obsluha strojniho zafizeni, ktera by dopliovani méla provadét

samostatné a pravidelné.

Maziva i oleje se spole¢nost snazi unifikovat a vSe je umisténo ve skiinich s naradim, na

diln¢ udrzby a ve skladu oleji a maziv.
STAV PILOTNIiCH PRACOVIST PO IMPLEMENTACI CTVRTEHO KROKU:

Vznikl standard mazéni, ktery je vizualn¢ podobny standardu autonomni tdrzby, aby byla
zachovana a sjednocena forma vSech standardizovanych dokumentti a systém byl jednotny,
ptehledny a zejména funkcni.

ViVA

Standard autonomné mazanych a dopliiovanych mist

Nézev pracovists:  Nuzky

Udrzbu provadi Obsluha stroje B [C] Zarizeni Kapalina Cim Kolik Cetnost | Datum | Podpis
S 5 Rucnimazaci | 2 siadeni ruéniho Ay
1 Cerpadio Mogul LV 2-3 " o lisu 1x tydné
2| Zakladaci driha
2 Runi mazaci | 2 s8adeni ruéniho A
8x maznice | Mogul LV 2-3 is" mazaciho ket 1x tydné
9x krytky na : Rucni mazaci | 2 stadeni ruéniho _
328 k feté: Sprej i 3o isu 1x mésicné
3x maznice pod Ruénimazaci | 2 siaceni ruéniho -
drihou | MoguLv23 i holeu | 1xtidné
maznice boéni Ruéni mazaci | 2 sBadeni ruéniho s
i Mogul LV 23 i holieu | Mtidné
Ozubené kolo |  Sprej 1x tjdné
Mogul LV 23 zmm‘""""w"" 1x tjnd
’ B T m—
2 mazacirolisu_| "%
16| Sané dorazu

1) Ruéni mazaci fis Eﬁ: Kalamitka, itka, pinidka, maznicka) g

Vyhotovil:
Schvalil:

Datum: PROVEDENA KONTROLA
MISTREM:

KT: Datum: Podpis:

Obr. 40. Standard mazani, vl. zprac. (Interni materialy)
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Dale k tomuto ucelu byl noveé vytvoren evidencni list pro kontrolu spotieby maziva mazani.
Ma podobu evidencni listiny, kdy se pro kazdou kovaci linku definuji jednotlivé pfimaza-
vace, které jsou pro lepsi orientaci znazornény fotografii. K jednotlivym pfimazéavacim je
zapisovano mnozstvi doplilovaného oleje (maziva), den, kdy bylo mazivo doplnéno a osoba,
ktera jej doplnila, pfipadn€ kontrola funkce pfimazavace. Dopliiovani a zapis provadi ob-
sluha. Cilem je odhalit problémy pifimazavaci a predikovat spotiebu oleje. Pfimazavac je

zafizeni, které slouzi k promazani rozvodu tlakového vzduchu stroje.

VIiVA
| Sledovani spotieby oleje J22 v piimazavagich

[racer pracovsss | Comont dopionsest 1x tydné

Datum Mno2stvi dopinéného olee Dopinil
Pimazavaé |
1
Datum Mno2stvi dopinéného oleje Dopinil
Pfimazavaé
2
Datum Kontrolafunkce | Zkontroloval
Pfimazavaé
3

Vypracovala Scavild Dea 16 3 2015

Obr. 41. Formulaf k evidenci spotieby

maziva, vl. zprac. (Interni materialy)
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8.5 Krok 5) Gestorstvi linek

V priibéhu tnora vznikl napad na gestorstvi linek, ktery byl pfimé zakomponovany pod pro-
jekt TPM. Cilem této akce bylo urcit dobrovolniky z kazdé kovaci linky, ktefi se stanou
gestorem linky. Mezi jejich povinnosti, kromé ucasti na pravidelnych poradach gestort, patii
zejména sprava linky a jeji zlepSovani. Gestor mé za ukol vSimat si problému, které se na
lince vyskytuji, ty hlasit a usilovat o jejich splnéni. Dale ma moznost povolat své ,,podii-
zené* a po domluvé ve stanoveny Cas pracovat na zlepSeni chodu stroje. Pokud neni poza-
davek v jeho silach, odstranéni pfenechava na mistrovi ¢i vyrobnim fediteli. Za dobu trvani
této akce bylo jiz odstranéno 12 pfipominek a jedna osadka priisla o vikendu odstranovat

nedostatky zji$téné béhem pravidelného auditu 5S.
STAV PILOTNICH PRACOVIST PO IMPLEMENTACI PATEHO KROKU:

Porady se konaji pravideln¢ kazdé tfi tydny. Probéhla vizualizace gestorti - znak je znazor-
nén na obrazku nize. Gestofi maji vypracovany plan tkold, které je tfeba v ramci funkce

zajiStovat. Na gestorstvi se vaZze finan¢ni odména.

R
< easmon

Joam
O

Obr. 42. Vizualiza¢ni znak ges-

tora linky (Interni materidly)

8.6 Krok 6) Samosprava a dalsi zlepSovani

V piipad¢ tohoto kroku jde piedevSim o zlepSovani stavu udrzby jako celku a o zauCovani

obsluhy stroji pro samostatné vykonavani samostatné udrzby.
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9 DALSI REALIZOVANA OPATRENI V RAMCI IMPLEMENTACE
TPM

9.1 Nova evidence prostoju

Prvniho prosince 2014 se zavedlo sledovani prostojit delSich jak 30 minut u kovaci linky
K03, kde se nejen zjist'uje, co se stalo, ale i pro¢ a jaka opatteni byla u¢inéna nebo je potieba
provést pro zabranéni opétovnému vyskytu prostoje. Z nich bude mozné posoudit, jaka za-
vada a jaky problém se vyskytuje nejcastéji, popiipade z jakého diivodu a zda jsou uc¢inéna
néjakd napravnd opatieni. Evidence prostoju pro vSechny kovaci linky se pldnuje na kvéten

2015.

9.2 Upravy stroju a zarizeni

Na zatizenich nebo manipula¢ni technice bylo provedeno n¢kolik fyzickych tprav, které
zajistuji vyssi bezpecnost prace, Cistotu na pracovisti, snizuji materialni ztraty nebo ulehcuji

pracovnikiim préci.
Kolecka pod voziky s odpadem

Timto krokem bylo pracovnikiim zna¢né usnadnéno nakladani s odpady. Pracovnik jiz ne-
musi chodit postupné s lopatou k uréené hlavni nadobé na odpad, ale mize si vozik diky
kolecktim pted hlavni nadobu piimo umistit. Zkrati se tim fyzickd ndmaha pracovnika zpt-
sobend zbyte¢nou chlizi z mista na misto a zejména ¢as, po kterou pracovnik vykonava da-

nou ¢innost. Vozik opatfeny kolecky je znazornén na obrazku nize.

Obr. 43. Vozik na odpad opatien kolecky, vl. foto
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Sjednoceni maznic

U maznic existovalo vice koncovek, které se postupné snazi sjednotit na jeden vystup, tak
aby se pfti doplhovani zabranilo pfenastavovani koncovky dekalamitky. Dochazi k postupné
vymén€ maznic na dopravnicich, aby vSechny mély jednotny vstup a bylo mozné pouzit

jedno univerzalni dopliovadlo.
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Obr. 44. Nové maznice na dopravniku, vl. foto
Mezi dalsi kroky patrilo:
e Opatieni proti zasekavani okuji v dopravniku (stfiska v dopravniku)

U dopravnikt ¢asto dochazi k zaseknuti okuji ve spodni pod - skluzové ¢asti (Obr. 45), tzv.
temné komote a okuje se zde hromadi. Proto bylo navrhnuto opatieni spodni ptiivodné rovny
plech po stranach vybavit tzv. kovovymi stiiSkami, které nyni zajist'uji to, ze okuje neziista-

nou zaseknuté v dopravniku.
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Obr. 45. Stiiska na dopravniku, vl. foto.
e Navareni plechti u KO1 proti zapadavani vykovki, coz mohlo zpisobit pozar

Na dopravniky pro skluz kovovych vykovki byly z bo¢nich stran ptidélany kovové zdbrany

proti zapadavani vykovku (Obr. 46)

Obr. 46. Kovové zabrany proti zpadavani vykovku,
vl. foto
e Dovybaveni pracovist’ vzduchovymi hadicemi, olejnickami a novym ¢isticim prostied-

kem
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Obr. 47. Olejnicky, vzduchova hadice, vl. foto.
e Realizace svodil proti velkym tkapiim oleje

Aby bylo zabranéno ukapim oleje na strojni zafizeni, byly stroje opatieny kovovymi za-
brany predev§im v hornich ¢astech, odkud dochazelo k odkapavani maziva pfimo na pra-

covni plochu a pracovnika.

Obr. 48. Zabrany proti tkapum oleje, vl. foto.
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e (znaceni vSech mazacich mist

Obr. 49. Oznacéena mazaci mista, vl. foto.

Dale doslo k:

e Zvyseni objemu hader pro aktivni provadéni autonomni udrzby
e Obnoveni funkce vzduchového filtru u kovaci linky

e Zavedeni nového ukazatele pro hodnoceni prace pracovnikd udrzby
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

V ramci dosavadni implementace TPM doslo k zavedeni nového soupisu opatieni pii prosto-

jich na u pilotnich pracovist’ a k realizaci opatieni ke sniZeni prostoju.

Na pilotnich zafizenich byla oznacena vSechna mazaci mista a doslo ke sjednoceni maznic a
centralniho mazani. Pilotni kovaci linky a niizky byly vybaveny pottebnymi pomutckami pro
autonomni €i$téni a mazani, byl vytvofen zcela nové manual natfadi a formular k evidenci

spotfeby maziva.

Pracuje se na vytvofeni Skoliciho pracovisté TPM pro nové prichozi zaméstnance, kdy plan
uspofadani je jiz v realizaci.

V ramci jednotlivych kroki TPM bylo odstranéno nékolik zdvad a abnormalit na zatfizenich
a na dalSich opattenich se pracuje. Na pilotnich pracovistich postupné dochazi k vykonavani
preventivnich prohlidek a ke snaze o zavedeni prediktivni udrzby. V rdmci autonomni
udrzby byl vytvoren standard autonomni udrzby, standard autonomniho mazani. Vznikl sys-
tém na zaznamenavani abnormalit a poruch, dochézi k revitalizaci systému pro sbér dat o
poruchach a opravach. Postupné se zavadi sledovani ukazatele TEZ pomoci tabulkového

softwaru.

10.1 Financ¢ni a ekonomické prinosy projektu

Projekt byl pro 1. pololeti 2015 postaven jako finan¢né neptfinosny. Vedeni si je védomo, Ze
je potieba nejprve postavit zdkladni kameny, aby na nich mohlo vybudovat uspésny projekt
TPM, ktery bude cilené snizovat naklady na opravy, na nahradni dily a prostoje. V tomto
pololeti je nutné nastavit procesy, odhalit nedostatky, udélat revizi ndhradnich dild, zavést a
upiesnit sbér dat pro predikci. Proto na konci projektu prol.pol 2015 budou posuzovany
hlavné nefinancni pfinosy. I tak je uvedend ptipadna finan¢ni Gspora s ohledem na mirné
implementované kroky, jako je napt. zavedeni autonomni udrzby a autonomniho mazani,
¢imz je uSetien Cas pracovnikll udrzby, vytfidéni ndhradnich dild a zavedeni nového moti-
vacniho ukazatele pro hodnoceni Gdrzby. Nyni pracovnikiim tdrzby do hodnoceni pfibyl 1

faktor dlouhodobych prostojt.

Na zaklad¢ sledovani udaji o dlouhodobych prostojich ocekavame prostoje v objemu 600

hodin mési¢né. V navaznosti na hodinovou sazbu jednotlivych stroji pocita firma s usporou

v

vat.
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10.2 Budouci doporuceni

Do budoucna bych piedevsim doporucovala apelovat na dodrzovani vzniklych autonomnich
standardli, na dodrzovani manualt a pfiru¢ek. Dale bych se soustiedila na rozvijeni schop-
nosti, ale pfedevsim zainteresovanosti a motivaci u pracovnikti udrzby, aby nedochazelo ke
zbyteCnym komunikac¢nim problémiim, rozporim mezi pracovniky udrzby a vyroby a v této

souvislosti k ¢asovym prodlevam mezi vznikem poruchy a jeji opravou.
Mezi hlavni motivacni faktory doporucuji:

- Navyseni mzdy o pohyblivou slozku (benefity, odmény) v ndvaznosti na zvyse-
nou kvalifikaci v otazkach udrzby strojii ¢i zafizeni (tvorba matice zastupitelnosti

- ¢im vice soucasti zvladne pracovnik opravit, tim vyssi pohybliva slozka

- stanoveni koeficientu pfic¢itaného ke mzd¢ v souvislosti kolik zafizeni, soucasti
¢i oprav dany udrzbat za stanoveny ¢as provedl, nutno vztahnout na specifické

podminky ve firm¢ a dle nich nastavit
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ZAVER
Diplomova prace se zamérovala na implementaci TPM pro vybrana pilotni pracovisté, ktera
byla zvolena piedevsim z diivodu nejvyssiho vyuzivani pro vyrobu vykovku a zaroven jejich

vysoké poruchovosti.

Cilem préce bylo s pouzitim implementace metody TPM aplikovat jednotlivé kroky na dana
pracovisté a tim vytvofit zaklad pro postupné navySovani jejich efektivity zvySenim celkové
vyuZitelnosti strojnich zatfizeni s postupnou redukci casti, které ubiraji strojni kapacitu zafi-

zeni a to o viditelné a métitelné hodnoty.

Jednotlivé kroky TPM byly implementovany v souladu s doporu¢enou odbornou literaturou
a navazovaly na analyzu pracovist, kdy byly zjistény hlavni nedostatky. Mezi ty patfila pie-
devs$im absence spravné dokumentace, standardi autonomni tidrzby, autonomniho mazani a
manuali. Absence znalosti pracovniki obsluhy o svém zatizeni. Caste¢éna nebo téméi zadna
forma preventivnich kontrol ¢i predikce. Neexistoval systém pro sbér dat, analyzu a vyhod-
nocovani abnormalit. Na zéklad€ téchto zjisténi byl pfipraven systematicky akéni plan po-

stupu TPM.

V ramci této implementace doSlo k postupnému napliovani stanovenych projektovych cila.
To znamenalo, Ze na jednotlivych pracovistich doslo a stale dochazi k viditelnym zménam
V oblasti péce o zafizeni, tréninku a proskolovani obsluhy strojii. V té souvislosti bylo na-
vrhnuto Skolici pracovisté, které se v brzké dobé€ bude realizovat a byl vytvofen vyvojovy
diagram pro proces preventivnich prohlidek, jelikoz pravé ty, byly jednim z hlavnich pro-
blému v rdmci implementace TPM. Dale byly vytvofeny dulezité standardy, pracovisté byla
dovybavena potfebnymi pomtlickami a dokumentaci. Jako z4sadni a podstatny krok povazuji
zavedeni evidence ke sledovani poruch a abnormalit, spotfeby maziva a zejména reinstalace
systému pro sledovani udaji vedenych udrzbou, coz nyni povede ke sbéru spravnych dat,

ktera budou slouzit k nenahraditelnym budoucim analyzam.

Projekt TPM je projekt, ktery nema stanovenou dobu trvani a bude nadéale podporovan na
dalSich pracovistich. Vysledky z jinych podnikl ukazuji, ze zavedeni metody TPM se vy-

placi.
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Strom/hierarchie cilt

Tab. 6. Logicky ramec projektu, vl. zprac.

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zdroje informaci k ovéreni/zpisob

ovéreni

Piedpoklady a rizika

Hlavni cil
(zamér)

Projektovy
cil

Vystupy

zvyseni celkové vyuzitelnosti
strojnich zafizeni s postupnou re-

1.1. NarGst vyuzitelnosti tiech pilot-

nich pracovist nad minimalni Gro-

Vystupy z informacniho sys-
tému ve sledovaném souboru

dukei &asi, které ubiraji strojni ven. . ' 1.1.2. Datovy soubor zhodnoceni
kapacitu zafizeni a to o viditelné 1.2. Prostoje poklesly oproti lonskému prostoji
a méfitelné hodnoty roku alespoii 0 1%

1.1. Zavedeni nového soupisu opat- 1.1.1. Na ctyfech pracovistich exis- 1111 Forrpuléf VevlikOStvi 1?3‘V papi-
feni pti prostojich na pilotnich tuje formuléf pro zapisovani rove podrobe ‘{}faZde linky vy-
pracovistich a realizace opatieni prostoju a opatieni pliiovany kovafi
ke snizeni prostoji 1.1.2. Na tfech kovacich linkach a ok y .

. . , ot s e 1.1.1.2. Umisténé a vypliované stan-

1.2. DodrZovani standardi autonomni ndzkach jsou umistény a dodr- s
s oo L4 . , dardy AU na pracovistich
udrzby na pilotnich kovacich lin- zovany standardy autonomni
kach a u ntzek. udrzby

1.3. Zavedeni metodiky sledovani 1.1.3.  Je zavedena metodika sledo- | 1.1.1.3. Excel soubor v datovém ulo-
ukazatele TEZ. vani TEZ pomoci jednoho ex- zisti firmy

1.4. Oznageni viech mazacich mist cel souboru
na pilotnich pracovistich / sjed- = o . 1.1.1.4. Stitky, popisky a barevné zna-
noceni mazacich mist / centrélni | 1-1.4.  Tii kovaci linky maji ozna- ¢ené maznic
mazani. ¢ena mazaci mista pro lepsi

< a orientaci St ohnd

1.5. Vybaveni vsech pilotnich praco- 115 Viechnv fi kovaci linky maii 1115 Nf‘v pracovisti je potfebné o
vi§t potfebnymi pomuickami pro - treb Y ek ZU J n'aradl, nové piibyly oznacenc
autonomni ¢idténi a mazani. POtrebne pomucky pro cistici prostredky, olejnicky,

vzduchové hadice, dekala-
mitky, pfipadné mazivo

1. Proskoleni pracovnici 1.1. Bylo proskoleno 95 % kovaft 1.1.1. Podepsana prezenéni listina 95%

kovaiu

Rizika

e Nedodrzovani standardi

e Neochota pracovnikli
prijimat zmény

e Selhani dil¢ich cila

e Neucinné standardy

e Spatné stanovené po-
stupy

e Neduavéra v projektu
TPM

e Zamezeni ¢i omezeni fi-

nan¢ni podpory

e  Zamitnuti dilezitych
krokt z finanénich du-
vodu

e  Vysoka nemocnost

e  Vysoka poruchovost

e Nespoluprace s oddéle-
nim udrzby

e Silna negace vuci pro-
jektu

Piedpoklady
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Aktivity

2. Vybavené skolici pracovisté ma- | 1.2. Bylo vybaveno Skolici pracovisté | 1.1.2. Zaznamy z faktur, na pracovistich
nualy, dokumenty a instruktaz- manualy, dokumenty vybavena jsou manualy, dokumentace
nimi videi pracovisté 1.1.3. Zaznam z faktur, na pracovistich
3. Vybavena pracovisté potfebnymi | 1.3. Na pilotnich pracovistich jsou jsou pracovni pomticky
pomiickami pro autonomni veskeré potiebné pracovni po- 1.1.4. Nasténka na pracovisti pro zazna-
udrzbu micky menavani abnormalit
4. Systém zaznamenavani abnor- 1.4, Na pracovisti KO3 je zaveden sys- | 1.1.5. Umisténé a vypliiované standardy
malit a poruch tém zaznamenavani poruch po- AU na pracovistich
5. Standardy autonomni udrzby a moci karty poruch
autonomniho mazani 1.5. Na tfech kovacich linkach a niiz-
kach jsou umistény a dodrzovany
standardy autonomni udrzby
Prostiredky: Casovy ramec:
L P'roékorl(i\./fllii . e  Pogitac, software, internet 1.1. Z4fi 2014, leden az duben 2015
2. Uvodni &isténi e Nasténky, flipcharty, dataprojek- 1.2. Zati, listopad, prosinec 2014, unor
3. I.{lec}éni al;normaht a problema- tory a7 duben 2015
tickych m1§t ., e Fotoaparat, kancelatské potieby, 1.3. Unor az duben 2015
4. Autonomni mazani pracovni pomiicky 1.4. Z4afi, fjen, prosinec 2014, tnor az
5. Gestorstvi linek o y duben 2015
, w ‘s e  Financni prostiedky ]
6. Samosprava a dalsi zlepSovani 1.5. Unor a2 duben 2015
7. Alrltonomni preventivni pro- 1.6. Unor a2 duben 2015
hlidky 1.7. Rijen, listopad 2014, biezen 2015

e Spoluprace ze strany
pracovnikil, vedeni a
managementu

e  Znalosti a zkuSenosti
V oblasti zavadéni TPM

e  ZkuSeny a spolupracu-
jici tym

PiedbéZné podminky

1. schvaleni projektu fir-
mou

2. Schvaleni krokt imple-
mentace TPM firmou a
projektovym tymem

3. Komunikace uvnitt tymu
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SWOT ANALYZA PROJEKTU

r

PRILOHA P IT

A4

Soutet bodi

Slabé stranky

Koordindtorka | Autor
i s ; projektu prace
Silné stranky - -
Vaha Vaha
2 1
Kvalifikovany TPM tym
Jasnd strategie programu
Jasné stanovené cile pro jednotliva pololeti
Propracovany plan postupu
Financni zajisténi projektu
Vysoka podpora managementu
Vysoka iniciativa koordinatorky projektu
Inovativni mySlenky projektu
Dobra spoluprace a kamunikace v tymu
Koordindtorka | Autor
wrl v . projektu prace
Prilezitosti 2 :
Vaha Viha
2 1

ZwyjEeni drovné kvalifikace pracovniki
VyEE motivace pracovniki

Vyiil ochota pracovnikil spolupracovat
Posileni divéry k zavadéni TPM

Proaktivni samostatné jednani pracovniki

Soutet bodi

Nedostatecna ochota provadét zmény ze strany
nékterych pracovnikd

Newyhovujici spoluprace s urcitymi pracovniky
Nedodrzovani nékterych stanovenych postupd
Odkladani TPM zalefitosti na ukor wraby

Hrozby

Nedivéra v projekt TPM

Zamezeni ¢i omezeni financni podpory
Zamitnuti dilleZitych krokd z finanénich divadd
Neochota pracovnikd pijimat zmény
Selhani diléich cili

Neudinné standardy

Nedodrzovani standardi

Spatné stanovené postupy

Vysoka nemocnost

Vysoka poruchovost

Nespoluprace s odd&lenim Gdriby
Silnd negace viici projektu

Koordinatorka |  Autor
projektu prace
Vizha Vaha

2 1
Koordinatorka |  Autor
projektu prace
Vdha Vaha

1 1

Soutet bodi

Soutet bodi

Obr. 50. SWOT analyza projektu, vl. zprac.
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PRILOHA P III: STANDARD AUTONOMNI UDRZBY

Standard autonomni udrzby

RATTTITT
! A5

Co Kde Cilovy stav Jak a cim Caa [ KT: | Datum: [ Podpis:
1. vaa_.s-:ws. ST .ﬁss_svu_.ﬂnﬂﬁcs 12 min
NadrZe na veskers TR Pumpourkalamitkou dopin 1K, 7
2 3 Pine naaze okt mazivo e urceni 10 min
3 A Ciste s Gtelny text i s Smin
N zmnﬂﬂ_.m.euss.avﬂ_
il o Caslinhoje | Doyt | st @md
Kovacilis (4 | Bocni casti siroje ok, prachu, Gkapt | Ukapy: Ruind odsitpomoci |
nader 3 Alky 97
s Zadni cast stroje - SNSzQBm.mJ_ mﬁnﬁ_uzwamim&an P
20Tt Okuli, prachu, Ukapu nadobs
i Zadnicastaboje- | Dbez hrubych necisiol, |RucthE oGSt pomoci nader 3 Aky Smin
jryty ok prachy, (kapl Exd
1 Podiaha . Zamest smetikem Smin
= ok, peachy, ukapy
& I i Lamaly jsou v poradky | Oprav poskozené lamely naradim |10 min
Promazané dopravniky | Kaamizou pfes spojz vazelinou | 3 min |
Mazaci : bez hrubych necistor smetik, SHEma nadoba S
automat [*| MazCiadtomal | oy kapy |yt Rutné oditt pomoci nager 3| '© ™I
Aky 97
P bez hrubych nacisiot, o v =
-_Q..u.m.p Dopravniky ok, prachy Ocistit smetatkem 2min
ohrivac bez hrubjch nadisi, . . =
11, Podiaha Sm.u.g___eﬂx._ Zamest smetakem smin
P .| bez hrubych necisiot, . . .
Ostaini o z&ﬂ.ﬁuwﬁu E_N“un.___ <.H_u&n§ Smin
PrOatory | | ostatmiprostory | st s Gteinjen §§§8§ﬂm 2 |3min

JAK CASTO:

pA kazdem neplanovanem prostoj kratsim nez 30 minut, minimaing vaak 1x tydné a maximalné po 5 pracovnich dnech

{pokud v danem tydnu tento prostoj nenastane, vrchni mistr rozhodne o terming realizace tichio cinnosti).

i kaZdém neplanovanem prosioi del$im nez 30 min provéat tuto samostatnou tydenni UdrZbu 3 pokud je interval od

provedeni APP? vice jak 3 tydny, zacit provadét APP* dle standardu

TAPP = awionomni preventivni perohlidka

Datum:

Podpia:

PROVEDENA KONTROLA
MISTREM:

Obr. 51 Standard autonomni udrzby (Interni materialy)
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VIVA

KOVARNA

Standard autonomné mazanych a dopliiovanych mist

Nazev pracoisté: K03

artbu provad_ Obaluha Kovact fnky C] Zargemi | Kapaina | Om Kok | Getnost | Daum | Podps

__o.aﬁ.!-mﬁ___ Longtime PD x§:__._ﬁn nucaho mazaciho c.m__v.ms_
pradni 0 is s stroje
Rutn mazact | 2 stadeni o | . -«
2| Dopramity |Mogalv23| " | TR

At Setmé pomoci
w?_an.._s___..s___ Mogul P00 |levky pimo 2| De hisSenistroje |1x mésiénd

havely

o| Tukové mazini | MolA00 | s | Diehiidenistoe c.”ﬁ”s_

nychiospojou”

3 | Popoustaci pec | Mogu LV 2-3 2 RO 1x tyoné

| 2pnénschy
REL | S rucnino mazaciho | 1x fydné

KT: Datum: Podpis:
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PRILOHA PIV: STANDARD AUTONOMNIHO MAZANI

Obr. 52. Standard autonomniho mazani, vl. zprac. (Interni materialy)

PROVEDENA KONTROLA
MISTREM:
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PRILOHA P V: MAZACI PLAN

VIVA =
Sledovani spotreby oleje J22 v pfimazavacich
peces pracowine | Commont dopitovans 1x tydné ]

Datum MnoZstvi dopinéného oleje Dopinil

Phimazavacd

Datum Kontrola funkce Zkontroloval

Phimazavad

Vypracovala Scrread Dne 16 3 2015

Obr. 53. Plan mazani, vl. zprac. (Interni materialy)
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PRILOHA P VI: MANUAL PRACOVNICH POMUCEK

Nazevnaradi

Kovarské klesté

Misto uloZeni

Skfiri s osobnimi vécmi

Uéel poutziti

K uchopovaéni a stla¢ovani predmétd

Uéel poutiti ve
VIVA

PFi veSkeré manipulaci se Zhavymi vykovky - k uchopeni
vykovku pfi kovani, ostfihovani, dérovani

favodova L., Vietitkova D. Labaj M.

31. 3. 2015

Vasif Jakub
1.4, 2015

Obr. 54. Strana z manualu pracovnich pomicek, vl. zprac. (Interni materialy)
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PRILOHA P VII. KARTA ABNORMALIT

VIVA =]
Karta
abnormality / zavady

Cislo Stroj:
Karty: ’ D Abnormalita
Stredisko: Komponenta:

i D Zavada
Abnormalitu zjistil: Datum: Cas:

Popis abnormality:

Navrh, jak abnormalitu odstranit / Vyjadreni mistra / Vyjadieni TOV

Kolikrat se abnormalita jiZ vyskytla na Poprvé 2x 3x avice

daném stroji? D n D

Obr. 55. Karta abnormalit, vl. zprac. (Interni materialy)




