Implementace totalné produktivni udrzby ve firme
Mubea HZP, s. r. 0. Prostéjov

Bc. Tomas Frika

Diplomova prace i Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2005 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné

Fakulta managementu a ekonomiky

Ustav managementu vyroby — primyslového inZenyrstvi

akademicky rok: 2004/2005

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pifjmeni:  Bec. Toma$ FRNKA

Studijni program: N 6208 Ekonomika a management
Studijni obor: Primyslové inZenyrstvi
Téma prace: Implementace totialné produktivni udrzby ve firmé

Mubea-HZP, s. r. o. Prostéjov

Zasady pro vypracovani:
1. Stanovte cile feSeni diplomového projektu.

2. Zpracujte literarni reSerSi z dané oblasti a formulujte teoretickd vychodiska pro

zpracovani analyzy a ndvrhu projektu.
3. Proved’te analyzu soucasného stavu ve firm¢ Mubea — HZP, s. r. 0. Prost&jov.
4. Zhodnotte vysledky analyzy a navrhnéte akéni plan TPM.

5. Vypracujte systémovy navrh pro hodnoceni efektivnosti vyuziti stroji a standardy
samostatné udrzby pro vybrand pracovisté vcetné zhodnoceni potencionédlniho

zlepseni.

6. Zpracujte ndvrh na zlepSeni systému planované udrzby vcetné zhodnoceni

potencionalnich ptinost.

7. Zhodnot’te navrhované feSeni.



ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

V diplomové praci ,Implementace totalné produktivni Udrzby ve spolecnosti Mubea —
HZP, s. r. 0. Prostéjov se zabyvam témito nalezitostmi. V teoretické Casti rozebiram
dostupné literdrni prameny. Poté v analytické Casti objasnim soucasnou situaci ve
spolecnosti, vypocitdm celkovou efektivnost jednotlivych listi a pomoci paretové analyzy
ztratovych Cast stanovim nejméné efektivni zafizeni na useku lisovny. Na zakladé vSech
ziskanych podkladi potom stanovim nejvyznamnéjsi prekazky spole¢nosti. V nasledujici
projektové Casti se zamefim na prvni kroky zavadéni metody TPM, a to v nasledujicich
oblastech: systému hodnoceni efektivnosti lisii, standardi samostatné udrzby, navrhu
informacni tabule TPM, rozvoji systému planované udrzby a zavedeni metody 5S na
piipravném pracovisti pied lisovanim. Zavedenim tohoto systému by firma méla ucinit

prvni krok ke zdarné implementaci totaln¢ produktivni udrzby.

Abstrakt ve svétovém jazyce

The main aim of my Diploma‘s project is ,,Jmplementation of total productive maintenance
in Mubea HZP, s. r. 0. Prostéjov*. The purpose of this project is to introduce the methods
of total productive maintenance. As regards to the theoretical part, I firstly describe various
systems of maintenance, methodology of total productive maintenance and standardization.
The intention of my analytic part is to identify present situation of maintenance in Mubea
Prostéjov. Analysis is focused on level of standardization, production technology,
organization of maintenance and mapping of effectiveness of the maintenance processes.
Project part attempts to introduce overall equipment effectiveness, self-contained
maintenance, standardization, planned maintenance and method of 5 S. There are

suggestions of various types of standards and solutions how to solve the problem.
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UVOD

Soucasny celosvétovy trend ve vyrobé ukazuje, ze k zabezpeceni konkurenceschopnosti
vyrobkil je potiebny neustaly proces zlepSovani vSech podnikovych c¢innosti, tedy i
systému udrzby. Vyznam Udrzby pro neustdlé zvySovani produktivity prace a snizovani
nakladi je v mnoha naSich vyrobnich podnicich ¢asto podcenovan. V prumyslové oblasti
jsou podniky logicky nejvice zavislé na konkrétni kombinaci dvou zakladnich slozek — lid{

a stroju.

V oblasti udrzby je pravdépodobné nejveétsSim problémem, se kterym se managementy
¢eskych firem potykaji, velmi mald motivace pracovnikii. S touto otazkou jsem se béhem
psani diplomové prace setkaval témét dennd. Cesky ¢lovék neni ,,hloupy™ & neschopny,
jen je liny. Dokud nebude mit dostate¢nou motivaci k vy$§im pracovnim vykontim, tak je
prosté neodvede, 1 kdyz vétSinou miize. Na to by se vedouci spolecnosti méli zaméfit. Neni
pirece veétsi nepfitel nez vlastni zaméstnanci. Tento problém je vSak v ceskych
spolecnostech jiz dlouhodobé od dob komunismu zakotven a bude velice obtizné se ho v

budoucnu zbavit.

V oblasti technického parku vyuzivaji moderni vyrobni podniky mnohem komplexnégjsi
stroje a zafizeni, které jsou zpravidla hybridem slozenym z hydraulickych,
elektromechanickych, elektrotechnickych, optickych a informacénich systému. Dulezitym
prvkem v budoucnosti udrzby bude prediktivni ,,on-line* monitoring a detailni diagnéza
aktualniho stavu, v€etné vyuziti nejmodernéjSich informac¢nich technologii a modularnich
informacnich systémii. Jen vhodn4d kombinace neustdlého zvySovani schopnosti a
dovednosti pracovnikl spolu s rozvojem modernich metod bude v rdmci celopodnikového
programu TPM pfrispivat k celkovému podnikatelskému tuspéchu v dnesnim dynamickém a

globalizovaném prostiedi.

Myslim si, ze filozofie totaln¢ produktivni udrzby neni naro¢na na pochopeni v ptipadé jeji
implementace. Chce to jen vhodné aplikovat projektovy piistup. Vlastni zavadéni metody
je projektem, ktery vyzaduje schopného projektového manazera, ktery bude pracovat se

vSemi zaméstnanci podniku od vrcholového vedeni az po jednotlivé operatory.
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I. TEORETICKA CAST
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1 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

1.1 Definice a charakteristika TPM

»lotaln¢ produktivni udrzba je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku
v optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho systému, ktery udrzeni téchto podminek
zajistuje* [5].

Totaln¢ produktivni tdrzba (Total Productive Maintenance — TPM) je moderni pfistup
k organizaci udrzby, pii kterém se vedle predchazeni porucham usiluje o redukci defekti,
kratkodobych prostojii a zkracovani doby zmén sortimentu. V soucasné dob¢ je zavadéni

TPM vétsinou spojeno s reinzenyringem podniku a aplikaci norem ISO 9000 [6].
Kompletni definice TPM zahrnuje nasledujicich 5 bodu:
1. TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zafizeni,

2. TPM je celopodnikovy systém produktivni 0drzby obsahujici preventivni i

produktivni udrzbu a zlepSovani stavu stroja,
3. TPM vyzaduje ti¢ast manazert, technikil, obsluhy i udrzbait,
4. TPM je zalozeno na podpote produktivni udrzby pomoci aktivity vyrobnich tymd,

5. TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance od top-managementu az po

fadového pracovnika [5].

Kofteny ptistupu TPM mohou byt spojeny s filozofii preventivni Udrzby, kterd pochazi z
USA a byla uvedena v zivot v Japonsku v 50.letech. Ve stejné zemi byla filozofie TPM
poprvé aplikovana v 70.letech zejména v oblasti automobilového primyslu. V soucasné
dobé¢ je se filozofie TPM vyuziva ve vSech ptripadech, kdy je primyslova vyroba zalozena
na lidskych operatorech [5].

vvvvvv

vyroby vSak neodstrafiuje potfebu lidské prace - automatizovdny jsou pouze vyrobni
operace a Udrzba stale zavisi siln¢ na lidskych zdrojich. Automatizovana a technologicky
pokrokova vyrobni zafizeni navic vyzaduji Casto specialni znalosti a dovednosti za

horizontem standardné kvalifikovaného pracovnika v 0drzbé, coz umoZiiuje snahy
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efektivné vyuzivat vysoce a specidln¢ kvalifikovany personal tdrzby, ktery je navic v

mnoha nasich podnicich ,,nedostatkovym zbozim* [5].

1.1.1 Cile TPM

Aplikace metody TPM v modernich vyrobnich systémech by méla vést k dosazeni

agresivnich cili TPM, tedy tzv. ,,nulovych cili*“. Mezi tyto agresivni cile patfi:
¢ nulové prostoje,
¢ nulové zdvady,

¢ nulové nehody [4].

Vyznam prevence v TPM

K dosazeni stanovenych cili TPM musime v dané oblasti provadét takovou prevenci, ktera
by eliminovala vyskyt jakéhokoliv abnormélniho ptipadu jednou provzdy. Metoda TPM

proto klade prevenci na prvni misto a zaklada ji na tfech hlavnich principech [5]:
e udrzovani optimalnich podminek,
e vcasné rozpoznani abnormalit,

¢ rychld reakce na nastalé abnormality.

1.1.2  Sest zakladnich bloki metody TPM
1. Mgéfeni a analyza ztrat — aktivity zvySujici efektivnost zafizent,
2. Samostatnd udrzba — provadéna operatory,
3. Systém planované udrzby,
4. Trénink pracovnikil — zahrnuje vzdélavani a trénink nejen udrzbait ale 1 operatord,
5. Hladké piejimky a nabéhy — vcasné uvedeni novych stroji do provozu,

6. ZlepSovani stavu strojt.
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Méreni a
analyza
ztrat

Samostatna
Udrzba

ZlepSovani
stavu strojl

Hladké
prejimky a
nabéhy

Planovana
Udrzba

Trénink
pracovnikd

Obr. 1. Sest blokii TPM

[4]

1.1.3 Hlavni strategie rozvoje TPM

Strategie TPM orientovana na samostatnou udrzbu — orientuje se zejména na roli operatorti
a vyrobnich tymi pii péci a udrzb€ zatizeni. Je zaloZena na principech ,,japonského TPM*

a hraje mensi roli v ,,zapadnich modelech udrzby* [5].

Strategie TPM orientovand na pldnovanou udrzbu — je orientovana na udrzbate a techniky,
osahuje prvky preventivni i prediktivni Gdrzby jako uceleny systém pokryvajici cely
zivotni cyklus stroji a zafizeni, piekryvd se samostatnou udrzbou, je orientovéna na
dovednosti udrzbart,, dokumentaci historie stroji, plénovani, zavadéni novych

diagnostickych technik a analyz, ptejimky, vizudlni management v udrzb¢ apod. [5].

Strategie TPM orientovana na zlepSovani stavu strojii — jednd se o strategii, kterou je
mozné rychle zleps$it vykon stroji. Orientuje se na proces zlepSovani pii vyuZiti jeho
standardnich prvka (analyza problému, nastroje pro feSeni problémt, tymova prace,
workshopy, prezentace apod.) a prolind se s podobnymi metodami (rychlé zmény, jidoka,

zlepSovani kvality). Vyuziva se ptevazné v Evropské unii [5].

1.2 Ztraty zatézujici vyrobni zarizeni

V soucasném tvrdém podnikatelském prostiedi si tézko miizeme dovolit piehlizet a
podcenovat problémy, které¢ jsme piehlizeli v minulosti. Za tento postoj bychom mohli v

blizké budoucnosti zaplatit velkou cenu — ztrata vyroby z diivodu vysokych nékladii. Je
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nutné si uvédomit, ze mnoho prostojii nebo vadna produkce zacinad prvnim povolenym
Sroubem nebo $patn¢ provadénym cisténim ¢i mazanim stroje. Nelze tedy akceptovat stav,
kdy ptehlizené drobné abnormality pterostou po urCité dobé do poruch a prostojt.
Nedostatek povédomi obsluhy o zafizeni se zrcadli v prostfedi vyrobnich provozi i jinych

¢asti podnikt [5].

Podle [1] existuje v oblasti vyuzivani strojniho zafizeni Sest velkych ztrat, které jsou

rozdéleny do tii kategorii:
L. Prostoje
1) Poruchy vyrobniho zatizenti,
2) Cas na sefizovéni a nastaveni parametril.
I1. Ztraty rychlosti a skryté ztraty
3) Chod naprazdno a kratké zastavky - stroj pracuje, ale neprodukuje vyrobky,
4) Omezena rychlost - aktualni rychlost stroje je nizsi, nez rychlost konstruk¢ni.
III. Defekty
5) Procesni defekty — odpad a zmetky, které se daji opravit,
6) Nab¢h vyroby - ¢as od nastartovani stroje do stabilni produkce.

Téchto Sest druhii ztrat za¢ind prvnim povolenym Sroubkem, Spatnym ¢iSténim, apod. a
také nezajmem obsluhy stroji o tyto drobné abnormality, které po Case pierostou ve velké
prostoje a stoji danou firmu znacné mnoZzstvi penéz. V dnesSnich podnicich je casto

identifikovan nésledujici stav [5]:
e zneciSténé nebo zanedbané strojni vybaveni,
e chyb¢jici Srouby a matky,
e filtry, které nebyly dlouho Cistény,
e zneCiSténa mazadla,
e uroven hladin hydraulickych oleji pod minimalni hladinou,
® nelze ¢ist udaje za stitkh a displeja,

e vibrujici stroje,
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e zneciSténé, nerovné a kluzké podlahy apod.

Mezi hlavni pfic¢iny tohoto stavu patfi:

® nezdjem o poradek, Cistotu a stav stroji,

¢ nedislednost manazert a mistrl v otdzkach poradku a udrzby,
® Spatné navyky udrzbait z minulosti,

® nizka kultura z hlediska femeslnych dovednosti,

¢ nedostatek vhodnych standardii pro udrzbu,

® nedostate¢né a neracionalni planovani aktivit v udrzbé,
¢ nedostatecné technické znalosti obsluhy stroj,

¢ nedostatek pomticek a manuald,

e absence rozvojového programu pro oblast udrzby [5].

Tyto a jiné dals§i pficiny snizuji spolehlivost, udrzovatelnost, bezpecnost a zejména
funk¢nost zatfizeni. Vedle toho vyrazné snizuji pracovni moréalku obsluhy stroju, udrzbait
a nakonec 1 fidicich pracovnikii. Pokud nejsou piipady takovych problémii dikladné
rozpoznany a pochopeny, jakykoli pokus zlepsit stav v oblasti péce o stroje a zafizeni
povede pravdépodobné k neuspokojivym vysledkiim. Jinymi slovy, musi byt pochopeny
pficiny ztrat a toto porozuméni musi byt vyuzito v ramci navrhu procesu zlepSovani stavu
stroji a pracovist. Dusledkem vyse uvedenych pficin jsou samoziejmé ztraty v provozu

jednotlivych stroju a zafizeni a nasledné zvySovani naklada.

1.2.1 Chronické a sporadické ztraty

Z hlediska ztrat je dobré si nejprve uvédomit jejich rozdéleni podle formy jejich vyskytu.

Podle n¢j rozdélujeme ztraty na sporadické a chronické.

Sporadické ztraty se vyskytuji ndhle a protoze je jejich dopad na vyrobu vyrazny, je
vétSinou snadné najit jejich pficinu a odstranit ji. O sporadickych ztratach se vétSinou
rychle dovime a na jejich odstranéni se podili Casto vice pracovnikii zvySenym usilim. Jako
ptiklad je mozné pouZit ptipad ze zdravotni péce, kdy se pii infarktu myokardu pacientovi
vénuje cely tym odbornikl. Odstranéni sporadickych ztrat spociva v obnoveni normalnich

podminek [5].



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

Optimalni vyuziti stroju

Aktualni vyuziti strojl

TN <

Chronické ztraty

Sporadicka ztrata

Obr. 2. Chronické a sporadické ztrdty

Naproti tomu chronickym ztratdm, které vétSinu sporadickych ztrat vyvoldvaji a ve svém
disledku je mnohondsobné prevysSuji se vétSinou diisledné nevénujeme a bereme jako
soucast naseho zivota. Dlvodu, pro¢ chronické ztraty disledné neodstraniujeme je nékolik.
Jednim z nich je fakt, Ze maji vétSinou né€kolik piehlizenych, skrytych a podceniovanych
pri¢in. Bohuzel cCasto plati, ze az po infarktu nebo poruse, kterd zastavila vyrobu v
poloviné podniku si zacneme daleko vice uvédomovat pti¢iny a problémy, které jsme diive
podcenovali. Klicem k odstranéni chronickych ztrat je inovace, zlepSovéani a prolomeni

zab¢hlych zvyka [5].

1.3 Zakladni organizacni struktury udrzby

1.3.1 Centralizovana udrzba

Udrzbati se seskupuji do jednoprofesnich ¢i viceprofesnich skupin, které miZou pracovat

kdekoliv v podniku.
Vyhody:
® jsou fizeni z jednoho centra,
® maji technickou pfipravu oprav,

e zabezpecuji komplexni opravy,
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® maji vytvoiené podminky pro identifikaci a analyzu pti¢in poruch.
Nevyhody:
e vazne komunikace,

e prodluzuje se Cas dopravy nadhradnich dilti na dilny a tim i oprav [7].

1.3.2 Decentralizovana udrzba

Udrzbaii jsou blizko vyroby v malych dilnach rozdéleni pro profesich a jsou fizeni

z jednotlivych vyrob jednim pracovnikem, ktery organizuje komplexni opravy.
Vyhody:

e umisténi udrzby v blizkosti vyroby (vysokd operativnost udrzby),

¢ nevazne komunikace ani doprava materialu a nahradnich dila,

®  moznost lepsiho systému pfi finanénim hodnoceni.
Nevyhody:

e (Casto se zanedbava odborny rtst udrzbait,

e roste pocet pracovnikll v udrzbé,

e udrzbafi se nadaji efektivné vyuzit na jiné dilng,

® plan oprav Casto neni totozny s podnikovym podnikatelskym zamérem [7].

1.3.3 Kombinovana udrzba
Tento typ udrzby vznikd spojenim obou ptedchozich variant.
Vyhody:
e opravy vyssiho typu vykondvaji centralizované skupiny po profesich,
e operativni zdsahy a preventivni udrzbu vykondva sménova udrzba.
Nevyhody:

e dochdzi k informa¢nimu Sumu mezi jednotlivymi typy vyrob [7].
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1.3.4 Externi udrzba

Outsourcing je typ udrzby, ktery je charakteristicky vykondvanim c¢innosti externi
dodavatelskou organizaci. Tento zpisob udrzby je v Ceskych vyrobnich firméach
v soucasnosti zcela ojedinély. Tato organizace nezodpovidd za technicky stav stroji a

zatizeni, zodpovida jen za vykonanou sluzbu [7].

1.4 Samostatna udrzba

1.4.1 Vztah ¢lovék, stroj a samostatna adrzba

Vsechny funk¢ni vyrobni provozy se skladaji z kombinace dvou slozek — lidi (operatofi,
obsluha, udrzbafi) a stroji. Nezavisle na tom, jak jsou tyto slozky vzajemné
zkombinovany, miiZzeme tento systém nazvat ,,clovek-stroj“. Kvalita tohoto systému zavisi
zejména na tom, jak dobfe zapada prace lidi do prace a vykonu stroji. Proto, abychom
mohli zafizeni maximalné vyuzivat, je zapotiebi znat idealni podminky pro chod kazdé
soucastky stroje, rovnéz jako hodnoty, které reprezentuji vrcholny vykon stroje. Ukolem

Cloveka je tyto zndmé podminky udrzovat.

Ve vyrobnich provozech mnoha podniki nalezneme spoustu zasadnich problémi, které se

ve vzajemném vztahu Clovek-stroj Casto vyskytuji:

e obsluha stroji se domniva, Ze je zodpovédna pouze za jeho provoz a obsluhu i kvalitu
vyrobkl — neptedpoklada se, ze bude schopna zjistovat abnormality (neni schopna
zjistit abnormality v provozu daného zafizeni a nereaguje, kdyz zafizeni jevi prvni
znamky néjakych problémi),

® stroje a provozni zafizeni jsou zanedbané, nedodrzuji se pracovni standardy,
neprovadi se analyza problémt,

e pracovnici udrzby vidi svoji roli v opravovani obcasnych poruch — nezajimaji je
zmetky, vady, snizeni rychlosti a jiné ztraty vznikajici pii ,,neidealnich® podminkach
provozu,

e vedouci provozi se kratkozrace zamétuji pouze na souCasny vykon strojit a plnéni
dennich plant a nezajimaji se o dlouhodobé efekty ptipadnych opatieni,

e technici a vedouci Usekill udrzby zastavaji ptistup, kdy se problémy fesi, az v ptipade,

ze se objevi a jsou spokojeni, kdyz stoje bézi alespon trochu dobte [4], [5].
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Trénink pracovniki

Primyslové podniky musi modernizovat své provozy, objevovat nové oblasti a vyvijet
nové technologie, aby vybudovaly podnikovou strukturu, kterd by byla schopna piezit
v tvrdé konkurenci. Tyto tkoly musi provadét lidé — pracovnici firem. V primyslovych

podnicich jsou proto lidé hlavnim kapitalem.

Trénink operator za¢ind prvnim krokem samostatné udrzby a vyviji se postupnym
vzdelavanim ve specializovanych oblastech. Trénink pracovnikll udrzby je zaméfen na
ziskéani hlubsich znalosti o technice a strojich. Nezbytnou soucasti tréninku pro udrzbare je
tvorba analyz, kterou je tfeba vyuzit pfi odstraiiovani chronickych problémil stroji a

zafizeni.

Testovdni a certifikace

Testovani, zkouSeni a nasledna certifikace jsou vyznamnou soucasti tréninkového
programu. Protoze operatofi postupné zvladaji dilci kategorie rutinni udrzby a inspekce, je
nutné dokumentovat jejich pokrok. Certifikace v oblasti TPM by méla byt spojena

s kvalifika¢ni matici vyrobniho tymu.

1.4.2 5S - zakladni principy samostatné adrZzby

Pojmem 5S se v primyslovém inzenyrstvi oznacuje pét zakladnich principti pro dosazeni
trvale Cistého, prehledného, organizovaného a disciplinovaného pracovisté a

kompetentnich pracovnikii. Oznaceni 5S vychazi z prvnich pismem péti japonskych slov:
seiri = uklid, odstranéni nepotfebnych predméti,

seiton = spravné ukladani a eliminace hledénd,

seiso = CiSténi, zvyraznéni abnormalit,

seiketsu = udrzovani Cistoty, standardizace a kontrola,

shitsuke = vycvik a disciplina, dodrZzovani standardi [4].

5 S je dtlezity zakladni krok TPM, ktery umoziiuje vizualni kontrolu pouziti standardnich
nastaveni a anomadlie ¢ini vice viditelnymi a zlepsi kontrolu strojii diky dennimu 5 S je

velmi propojen s preventivni udrzbou.
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Dodrzovani principu 5S je jednou z klicovych podminek uspéchu firemniho programu

TPM. Mezi hlavni cile principu 5S patfi:
e zm¢énit postoj pracovnikl k pracovistim a strojiim,
e vytvofit vizuadln¢ fizené pracoviste,
e pripravit kompetentni pracovniky z pohledu stroji a pracovist’,

e avneposledni fad¢ ovliviiovat a zaujmout zakaznika.

1.4.3 Sedm krokii zavadéni samostatné udrzby

Proces zavadéni programu samostatné udrzby do podnikové praxe je otdzkou dlouhého

¢asoveého horizontu a je rozdélen do sedmi na sebe navazujicich postupnych krok:
1. vodni modely, ¢isténi, standardy CiSténi a identifikace abnormalit,
2. odstranéni zdroju znecisténi a problematickych mist,
3. autonomni mazani stroju,
4. trénink pro obecnou inspekcei a drzbu,
5. samostatné provadéni inspekce a udrzby,
6. samostatné fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zatizend,
7. samostatnd sprava a dalsi zlepSovani pracoviste [5].

Kazdy krok programu samostatné udrzby je ukoncen auditem, ktery oveti zda byly splnény

vytyCené cile a zda je mozno pokracovat dalsim krokem.

1.4.4 Problémy soucasné samostatné adrzby

Hlavni pfiCiny, pro¢ se v mnoha dneSnich vyrobnich provozech udrzbati a operatoii netidi

znamymi pravidly preventivnich udrzbatskych ¢innosti, jsou tyto:
e chyb¢jici motivace udrzbatii a operatord,
e chybg¢jici dovednosti udrzbati a operatora,
e chybg¢jici nebo nevyhovujici standardy,

¢ nizké povédomi operatori o strojich,
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¢ nevhodné pracovni prostiedi,

¢ nedostate¢nd podpora od manazeri.

1.5 Planovana udrzba

»Planovanou udrzbou rozumime stiednédobé (mésic) az dlouhodobé (rok) planovanou
preventivni nebo prediktivni udrZzbu provadénou specialisty — Udrzbari, pfi nichz se
provadi dvé zakladni aktivity — preventivni inspekce a preventivni opravy na zakladé stavu
zjisténého pii inspekei, které jsou zaméfeny na snizeni pravdépodobnosti poruchy nebo

ztratu funk¢nich vlastnosti stroje® [5].

Soucasti planované udrzby jsou tyto prvky, které dale rozdéluji dva zakladni typy

planované udrzby a to udrzbu preventivni a prediktivni:
e preventivni udrzba s planovanym intervalem bez ohledu na stafi stroje,

e preventivni udrzba planovana na zéklad¢ ,,doby provozu* — kterd zohlednuje stari

stroje,

e prediktivni udrzba vyuzivajici diagnostické méfeni zvoleného parametru ve
stanoveném case — pii kterém jsou dalsi aktivity provadény na zakladé vysledki

tohoto dil¢iho méfeni,

e prediktivni udrzba vyuzivajici diagnostické metody — data jsou sbirdna v
pravidelnych intervalech od doby zahdjeni provozu a abnormality jsou detekovany z
vyvoje sledovanych parametrit porovnanim s hodnotami ziskanymi v optimalnich

podminkach provozu [5].

1.5.1 Preventivni adrzba

Preventivni udrzba je zplsob udrzby, kde je stroj (nebo jeho casti) kontrolovan v ramci
predem planované (periodické) preventivni prohlidky s cilem odhalit Spatné podminky a
definovat kroky, které zmirni nasledky téchto podminek v rdmci preventivni opravy. Je
vhodna tehdy, jestlize je mozné ptipadnou poruchu Casové lokalizovat s urcitou presnosti
(napf.na zaklad¢ statistickych udaji o dobach do poruchy nebo dle zkuSenosti vyrobcil).

Prevence je obtizna u ryze nahodnych poruch.

Pti preventivni udrzbé strojii je nutné zajistit splnéni nasledujicich kroki:
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1. vybrat stroje a zafizeni pro preventivni udrzbu,

2. definovat inspekéni ¢innosti,

3. definovat intervaly mezi témito ¢innostmi,

4. stanovit terminy do kdy maji byt jednotlivé ¢innosti provedeny,

5. vytvorit systém efektivniho planovani jednotlivych ¢innosti a raciondlniho fizeni,

dokumentace z preventivni udrzby [5].

1.5.2 Prediktivni udrzba

Prediktivni udrzba, tedy zjistovani stavu stroji na zakladé diagnostickych metod, je
metoda, pfi které se zpravidla urcuje stav strojii a zafizeni za jejich provozu. Pokud je
zjistén problém, poskytuje prediktivni udrzba informace potfebné pro urceni podstaty
problému a dovoluje planovat G¢inné feSeni specifického problému pied tim, nez dojde k
poruse stroje (tzn.umoziuje urit optimalni okamzik pro opravu). Tento zpusob je vzdy

méné ndkladny a spolehlivéjsi nez tradicni preventivni Udrzba zaloZend na pevnych

intervalech vychazejicich z poctu provoznich hodin nebo z ¢asového planu [5].
Hlavni ukoly prediktivni udrzby v oblasti vyrobnich strojil jsou nasledujici:
1. Testovani provozuschopnosti stroje - detekce poruch,

2. Zjisténi mista vyskytu poruchy stroje,

Mrwe

3. Zjisténi ptic¢iny poruchy stroje,
4. Ptedpoved dalsi provozuschopnosti stroje.

Soucasna prediktivni udrzba je zalozena na méteni nasledujicich fyzikalnich parametra
stroje: vibrace, teplota, stav oleje, hluk a koroze. Déle se mohou sledovat i jiné parametry,
které jsou k dispozici naptiklad v fidicim systému stroje (tlak, pritok, otacky, informace z
¢idel), nebo vykonnostni parametry, rozméry a svételné charakteristiky. Moderni
monitorovani stavu stroji nejen pomaha snizovat moznost vyskytu katastrofické poruchy,
ale rovnéz dovoluje objedndvat ndhradni dily s pfedstihem, optimélné planovat vyuziti
pracovnich sil a snizovat zasoby nahradnich dila.

Moderni monitorovani stavu strojii pomoci analyzatorti, programové vybaveni pro on-line

sbér dat napomaha nejen snizovat moznost vyskytu katastrofické poruchy, ale i dovoluje

objednévat ndhradni dily s pfedstihem, optimalné planovat vyuziti pracovnich sil a



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

snizovat zasoby nahradnich dild. Aplikace novych technologii a postupti v oblasti
planované udrzby je jednim z klicovych ukolii oddéleni udrzby. Zodpovédni technicti

pracovnici by se méli soustiedit na tyto oblasti:
e progresivni zplisoby navafovani,
e vyuzivani pokrokovych systémil centralniho mazani,
e clektrostatické ¢isténi hydraulickych olej,
¢ moderni zplisoby renovaci strojnich dili,
e vyuziti modernich plastii a tmelt,

e utésnovani trhlin plastickymi kovy a vyuzivanim nejnovéjsich lepidel [5].

1.6 Standardizace udrzby a normy ISO

»Standardizaci je tfeba v SirSim slova smyslu chépat jako k dynamice pftihlizejici, ale
systematicky proces vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych variant feseni,
postupli, vstupnich prvkl a jejich kombinaci, jakoz i vystupnich prvkl, Cinnosti a

informaci v procesu fizeni firmy nebo v jeho dilCich ¢astech* [11].

Cilem standardizace je systematicky snizovat a omezovat nezddouci rozmanitosti a
nahodilosti v fizeném procesu a zajistit jednoznacnost vykladu ptijatych udaja. Vysledkem

formalizace provedeného vybéru, tj. vlastniho standardiza¢niho procesu je standard [6].
Hlavni ditvody pro rozvoj standardizace v oblasti planované udrzby:

® bez urovné standardizace nelze piesné planovat,

® mira standardizace v oblasti idrzby je Casto velmi nizka,

e existuje vzdy jeden optimalni zplisob provadéni ¢innosti,

¢ je velky rozdil mezi standardizaci prace ve vyrobé¢ a Cinnosti servisniho charakteru,

e (asto nebylo dosazeno maxima ve vykonnosti udrzbait,

* mén¢ opakované ¢innosti se rychle zapominaji [5].

NejdilezitéjsSim predpokladem Uspésné standardizace Cinnosti udrzby je odbourat zazity
nazor, ze tyto ¢innosti nelze standardizovat. Hlavni pfekazkou jsou pfedevsim ti, kterych

se standardizace Uzce tyka, tedy sami udrzbafi. PfestoZze nelze standardizovat takovy
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rozsah ¢innosti a procedur jako ve vyrob¢, vzdy Ize 1 v udrzbé nalézt zajimavy objem
¢innosti, u kterych lze standardizaci realizovat. V oblasti drzby Ize standardy aplikovat

na tyto ¢innosti:

e standardy pro rutinni udrzbu,

e standardy pro planované ¢innosti jednotlivych profesi,
e standardy pro vyménu a sefizovani néstroju,

e standardy pro opravy i renovace,

e standardy pro inspekci stroji a zatizeni,

e standardy pro technickou diagnostiku.

1.6.1 Normy ISO v automobilovém primyslu

Vyznamny pokrok vtéto oblasti byl wucinén v souvislosti srozvojem systému
managementu jakosti a Usilim pfi zavadéni normované¢ho modelu zabezpecovani jakosti do
oblasti udrzby. Soucasné pozadavky kladené na udrzbu vcéetné pozadavkl dotykajicich se

dokumentace v tdrzb¢ jsou obsahem ISO norem.

Normy ISO jsou mezindrodni normy, vyddvané International Organization for
Standardization (ISO) se sidlem v Zenevé. Tvorbou mezinarodnich norem jsou povéieny
technické komise ISO. O jednotlivych navrzich pak hlasuji ¢lenové ISO. Z mezinarodnich
norem vychdzeji normy evropské a z nich ndsledné¢ normy narodni. Narodnim zastupcem
ISO pro Ceskou republiku je Cesky normalizaéni institut. Jednotlivé normy se vztahuji k

riznym systémim fizeni (jakosti, bezpecnosti, environmentalnim fizenim atd.) [2].

Norma ISO 9001 specifikuje pozadavky na systém managementu jakosti v organizacich,
které chtéji a potiebuji prokézat svoji schopnost trvale poskytovat produkt ¢i sluzbu v
souladu s prislusnymi predpisy a pozadavky zdkaznikd, a které usiluji o zvySovani
spokojenosti zdkaznika. Zakladnim pozadavkem je zavést, dokumentovat, uplatiovat a
udrzovat systém managementu jakosti (QMS) a neustale jej zlepSovat. Schéma systému

managementu jakosti [2] je uvedeno na obrdzku (Obr. 3).
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Obr. 3. Systém managementu jakosti

ISO 14 001 pojednavajici o enviromentdlnim managementu tj. managementu tykajiciho se
zivotniho prostiedi. ““. Spolecnost, ktera se rozhodne ziskat Certifikat osvédcujici soulad s
pozadavky této normy, musi vytvofit, dokumentovat, uplatiovat a udrZovat systém

environmentdlniho managementu a neustdle zlepSovat jeho efektivnost [2].

QS 9000 je oborova norma automobilového primyslu. Byla vypracovana skupinou
Chrysler/Ford/General Motors a obsahuje jednak plné znéni normy ISO 9001 plus dalsi
pozadavky zejména z oblasti zavadéni novych vyrobkt, schvalovani vyrobki zdkaznikem,
uplatiiovani vybranych metod, zptisobilosti procest a neustalého zlepSovani. Pozadavkiim

normy musi vyhovét v rizném stupni kazdy dodavatel do automobilového pramyslu [2].

VDA 6 pojednava o proveéfovani systému managementu jakosti. Zakladem jsou normy ISO
a dal$i pozadavky automobilového priimyslu. Nejdilezitéjsi jsou VDA 6.1 - auditovani
systému jakosti, VDA 6.3 - auditovani procesu a VDA 6.5 - auditovani vyrobku. Soubor
VDA obsahuje dale pozadavky a postupy upiesiujici obecné pozadavky zejména v oblasti

metod, vybéru dodavatelii, zavadéni a schvalovani novych [2].

ISO/TS 16949 je oborovd norma sjednocujici stavajici celosvétové pozadavky
automobilového priamyslu na systémy managementu jakosti. Obsahuje plné¢ znéni normy
ISO 9001 a dalsi oborové pozadavky zejména z oblasti spokojenosti zdkaznikli a
neustalého zlepSovani. Specifické pozadavky napt. postupy schvalovani vyrobkl se tidi

dokumenty podle volby zdkaznika (AIAG, ANFIA, FIEV, VDA) [2].
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1.7 Vizualizace v udrzbé

Nejcastéji vizualné obdrzenou informaci pro kazdého, kdo vstoupi na izemi udrzby jsou
fotky a plakaty z erotickych ¢asopist. Pokud bychom hledali standardy udrzby, ¢isténi, aj.,
nasli bychom je pravdépodobné (pokud vibec existuji) n¢kde ve skiini. Vizualni

management ma vSak v udrzbé¢ stejny vyznam jako v ostatnich podnikovych procesech.

Vizualni management funguje na faktu, ze ¢lovék vnima 80 % informaci o¢ima. Cilem
9

vizualniho managementu je podpofit:
e predani a sdileni informaci o stavu procesu bez zpozdéni,
® umoznit pracovniklim udélat si vlastni ndzor na problematiku,
e nasmérovani aktudlnich informaci tam, kde jsou potieba,
e vyuziti schopnosti kazdého pracovnika,
® tymovou préci a jeji vysledky,
e stav feSenych projektu,
® rozvoj pocitu hrdosti a tspéchu v lidech,

e predavani informaci o dosazeném pokroku, atd. [5].
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2 CELKOVA EFEKTIVNOST ZARIZENi (OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS)

Parametr CEZ je standardnim a zdkladnim parametrem programu TPM. Analyza CEZ je
vychodiskem pro dalsi aktivity ve smyslu zlepSovani stavu strojii a zafizeni, protoze
pomoci zavedenych kategorii identifikuje izka mista naseho vyrobniho systému z pohledu

stroju [5].

CEZ = mira vyuZiti x mira vykonu x mira kvality

nebo

CEZ = (pocet jakostnich kusii x tp) / vyuZitelny cCas

tp = planovany (ideélni) ¢as na vyrobu 1 kusu

2.1 Mira vyuziti

Parametr ,,vyuziti stroje* nam tika, kolik procent doby nas stroj skutecné bézi, kdyz jej
potiebujeme pro planovanou vyrobu. Tento parametr se né¢kdy nazyva ,, dostupnost™ a je

¢asto jedinou ¢iselnou hodnotou, kterou mnohé podniky vyuzivaji [4], [5].

mira vyuZiti = (vyuZitelny Cas — prostoje) / vyuZitelny cas

prostoje = planované i1 neplanované opravy, udrzba 1 piestavky, cas potiebny pro

sefizovani, nedostatek materidlu nebo pracovnikii

2.2 Mira vykonu

Parametr, ktery oznacujeme jako ,,vykon stroje® je ovlivnén zejména ztratami rychlosti.
Jedna se o rozdil mezi skute¢nou rychlosti stroje, pti které jsou produkovany vyrobky, a
rychlosti projektovanou nebo planovanou. Dalsi ztratou jsou odchylky a pteruseni, které

zaptiCini, ze stroj nebézi po celou dobu konstantni rychlosti tak, jak bychom chtél [4], [5].

mira vykonu = (pocet vyrobenych kusii x tp) / (vyuZitelny cas — prostoje)
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2.3 Mira kvality

Stupen kvality vyprodukovanych vyrobkid se vypocitd jako pomér mezi jakostnimi

vyrobky a celkovym poctem vyrobenych kusii vztazeny k danému druhu vyrobki [4], [5].

mira kvality = (pocet vyrobenych kusii — nestandardni kusy) / pocet vyrobenych kusii)

2.4 Totalni efektivnost zarizeni

Totalni efektivnost zatfizeni reprezentuje stupen vyuziti stroje vici absolutnimu moznému
¢asu, kdy mohl stroj produkovat kvalitni vyrobky, tzn. k 24 hodinam za den a sedmi dniim
v tydnu. Vyuziti tohoto parametru je sporné z hlediska vyrobni tym (neovliviiuji piimo
zakéazkovou napln a sménnost), které by se mély orientovat predevSim na eliminaci ztrat.
Parametr TEZ slouzi pfedevSim manazerim pii komplexnim posuzovani ztrat a vyuziti

kapacit [5].

24.1 Vyrobni takt

Jde o standardni normativ operativniho fizeni vyroby uplathovany zejména ve vysSich
typech vyroby, tj. na linkdch, v proudové vyrobé apod. Vyrobni takt je interval mezi

odvedenim dvou po sob¢ nasledujicich soucasti (vyrobkil) a stanovime ho jako:

tv

Q

kde Fy ... vyuzitelny ¢asovy fond zatfizeni (v Nh ¢i Nmin)

T =

Q ... pocet soucasti nebo vyrobki, které maji byt na zatizeni vyrobeny [11].

2.5 Paretova analyza

Paretova analyza slouzi k identifikaci prioritnich problému, pficemz vychazi z
predpokladu 20-ti % pfi€in zplsobujicich 80 % vyskytu dané¢ho jevu. Proto v pocatecni
fazi teSeni urcitého problému se ukazuje vyhodné zabyvat se jednotlivymi faktory v
zavislosti na vyznamnosti jejich vlivu na cely systém. Data potfebné pro provedeni Pareto
analyzy ziskavame z frekvencnich nebo datovych tabulek a sestavujeme tzv. histogram,

sloupkovy graf demonstrujici miru vlivu [4].



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

28

II. ANALYTICKA CAST
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3 ANALYZA SOUCASNE SITUACE VE SPOLECNOSTI

3.1 Charakteristika spole¢nosti

Obchodni jméno: Mubea — HZP, s.r. o.
Sidlo spole¢nosti: Dolni 100
797 11 Prostéjov

Firma Mubea je dcefinou firmou koncernu Muhr und Bender zalozené roku 1916
v Némecku. V soucasnosti méa tento koncern pobocky v Némecku, Svycarsku, Velké
Britanii, Francii, Italii, Spanélsku, USA, Brazilii, Mexiku, Jizni Koreji a JAR. V Ceské

republice mé spole¢nost vyrobni zavody ve dvou méstech: Zebrak a Prost&jov.

Od roku 1997, kdy byl podnik v Prostéjové zalozen, bylo na jeho vybaveni investovano
pfes 12 miliont Eur. Certifikaty kvality ISO/TS 16949 a DIN EN ISO 9001, které
prost&jovsky podnik od certifika¢niho organu RWTUV e. V., Biiro Prag ziskal, jsou
dodavateli automobilového priimyslu povazovany za samoziejmost. V soucasnosti firma

usiluje o ziskani certifikdtu managementu zivotniho prostiedi ISO 14001.

3.1.1 Zakaznici firmy

Spolecnost Mubea dodava stabilizatory a napravové pruziny vétSin€é automobilovych
zavodl do celého svéta. Seznam odbératelil je uveden v tabulce (Tab. 1). Pfi vyrobé jsou
vyuzivany nejmodernéjsi technologie, naptiklad pti tvafeni za studena nebo flexibilnim

valcovani (valcovani materialu s plynule proménnou tloustkou) [8].

Tab. 1. Zakaznici spolecnosti Mubea HZP, s. r. o.

Alfa Romeo Fiat Lancia Saab

Audi Ford Land Rover Seat
Bentley General Motors Mazda Subaru
BMW Honda Opel Suzuki
Citroén Hyundai Peugeot Skoda
Daewoo Isuzu Porsche Toyota
Daihatsu Jaguar Renault Volkswagen
Daimler-Chrysler Kia Rolls Royce Volvo
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3.2 Vyrobni sortiment

3.2.1 Stabilizatory

Automobilové stabilizdtory snizuji rozdily zatiZeni mezi vnéj$Simi a vnitinimi koly
v zataCkach, pusobi proti naklonu vozidla a staraji se tak o dobré jizdni vlastnosti a

bezpecné chovani.

Stabilizatory podvozku se vyrabi ve firmé Mubea tvafenim za studena (jako plné
stabilizatory z kulatiny) nebo jako trubkové stabilizatory ze svafovanych trubek. Tato
technologie zarucuje dobrou reprodukovatelnost, diky niz se stabilizatory vyznacuji velmi
vysokou piesnosti pozadovanych rozmért. Kulatinu pro tvareni za studena vyrabi firma
MUBEA dle filozofie ,,inhouse* podle pfislusnych pozadavkl v riznych jakostech.
Svafované trubky pro standardni trubkové stabilizatory jsou indukéné zuSlechtovany ve
vlastnich vyrobnich zafizeni a tvarové optimalizovany specidlnimi technologiemi
(nauhliCeni, vnitini tryskani, zuSlechtovani kust, ¢astecné zredukovani) a jsou vybaveny
pro nejvyssi zatizeni.

Tvéafeni za studena nabizi vyhody, které jsou piimo ku prospéchu vsSech vyrobcil
automobilll, protoze pii vzristajicich narocich na jizdni vlastnosti a tuhost proti klonéni
Spole¢nost MUBEA v soucasnosti doséhla v oblasti tvafeni stabilizatort za studena 30 %

podilu na automobilovém trhu v Evropé¢.

3.2.2 Napravové pruZiny

.....

bezpec€nost jizdy modernich vozidel. Nejvyssi naroky jsou kladeny na 100% kvalitu a
vysokou hospodéarnost. Proto se napravové pruziny ve firmé Mubea tvaruji na CNC
automatech ve studeném stavu. K tomu technologickému procesu nejsou zapotiebi trny ani
jiné tvareci nastroje.

Tvareni za studena ddva neomezenou svobodu pii tvorbé designu pruziny. Paleta designu
u firmy MUBEA sahd od jednoduchych valcovych pruzin pfes oboustranné vtazené
napravové pruziny az po napravové pruziny s piricnou silou tvafené do tvaru S. Kromé
téchto ndpravovych pruzin z dratd s konstantnimi primery, se za studena tvaruji i takzvané

miniblokové pruziny v MUBEA ,,inhouse®.
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Vysoce pevnostni draty na napravové pruziny se tahaji v zavodé MUBEA ,inhouse* z
valcového dratu na konecény rozmér a indukéné se zuslechtuji na koncové pevnosti vétsi
nez 2 100 MPa. Pouzivani vysoce pevnostnich drati zaruc¢i optimalni vyuzivani materialu
a odpovidajici lehké pruziny. Tim se v poslednich letech zredukovala u srovnatelnych
pruzin hmotnost az o 40 %. Tyto dvé rozhodujici vyhody népravovych pruzin firmy

MUBEA — mald hmotnost a volnost pfi tvorbé designu vedly ke zvyseni podilu na trhu.

33 Mubea In-House filozofie (,,vSe pod jednou stiechou*)

V zésad¢ se jedna o insourcing vSech dulezitych procesti. Hlavni myslenkou této filozofie
je plné kontrola nad vSemi trovnémi produkéniho procesu, tzn. vyroba na vSech urovnich
je realizovana pfimo koncernem Mubea bez pomoci jinych vyrobcl a dodavateli néstroji.
Mubea si sama navrhuje a vyrabi potfebné nastroje, pripravky a naradi. Cilem sledovanym
na vsech téchto procesnich trovnich je uspokojeni zédkaznika — to je zdklad dlouhodobého
uspéchu, jehoz firma dale dosdhla vysokou kvalitou svych vyrobkii a neustalym

zvySovanim dovednosti a prohlubovanim kvalifikace svych zaméstnanci.

Tato ,,in-house* filozofie se vSak na druh¢ stran¢ v ni¢em nevylucuje s izkou spolupraci s
védeckymi institucemi a se zdkazniky po celou dobu vyvoje vyrobku, od vyzkumu a

navrhu az po jeho dodani zakaznikovi ve spravny cas.

Cty¥i zdkladni piliie ,,in-house* filozofie spole¢nosti Mubea:

e Procesn¢ orientovana a procesn¢ blizka spoluprace se zdkazniky a s uznavanymi

vyzkumnymi institucemi.
e  Kompletn¢ samostatnd produkce vcetné vyroby vlastnich nastrojti a naradi.

e Uceleny enviromentdlni management a management kvality se zaméfenim na

uspokojeni zdkaznika.

e Vysoce motivovani, kreativni a schopni pracovnici, neustdly trénink na vSech

urovnich zapojenych do vyrobniho procesu.
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3.4 Technologické postupy pri vyrobé stabilizatoru

Vzhledem ke slozitosti vyroby stabilizatori bylo nutné pro jednotlivé typy automobilii
zavést razné druhy technologickych postupti. V soucasnosti je ve spolecnosti pouzivano

pet odlisnych technologickych postupti. Jednotlivé postupy jsou uvedeny v ptiloze (P I).

3.4.1 Popis jednotlivych operaci

Tvareni (lisovani) - je operace, pii niz se rovny tyCovy materiadl ohyba do pozadovaného
tvaru. U nékterych typi stabilizatorti jeSt€ muze nasledovat uprava konct tyce — bud’to
vykovani ploSky a nésledny vyvrt zavitu, piipadné vyfezani zavitu pfimo na ty¢. Tyto
varianty jsou zpusobeny rozdilnym zpiisobem uchyceni stabilizatoru na podvozkovou
poloosu u konkrétniho typu automobilu. Pfi tvafeni kovii za studena je potieba mnohem
vétsich sil nez na tvareni za tepla, nebot’ za studena je jejich plasticita mensi. Je také
doprovazeno jevem zpevnovani, ktery v nékterych pfipadech pfimo vyuzivame ke
zvySeni pevnosti a tuhosti soucésti, jindy musime jeho nasledky odstrafiovat Zihdnim,

chceme-li v tvafeni t¢hoz materialu pokraCovat [3].

Popousténi je tepelna uprava materidlu, kterda déava stabilizatorim pozadované
charakteristiky v ohledu na pruznost, pevnost a Zivotnost. Popousténim se odstrafiuje

vnitini pnuti materidlu, ktery je tak diky tomu odolnéjsi proti naméahani vnéjsimi silami.

KrouZkovani je operace pifi nichz se krouzky navlékaji na ptesné¢ dané pozice na
stabilizatorové tyCi slouzi jako zarazky pro uchyty na podvozkové poloose, které drzi
stabilizator ve spravné pozici. V piipadé, ze krouzkovani nésleduje az po tryskani, je
navlékani krouzki po zdrsnéném povrchu tyce velmi problematické a casto vyzaduje
pouziti hrubé sily (kladivo). Problémem zde neni mozné poskozeni vyrobku, to je
vzhledem k jeho vlastnostem velmi nepravdépodobné, ale predevSim Casova ztrata prti této
operaci. Pokud vSak ma firma dostat pozadavkim zdkaznikd, musi byt piedepsany

technologicky postup dodrzen.

Tryskani

Stabilizatorové tyce jsou vystaveny proudu kiemicitych piskovych ¢astic dopadajicich na
n¢ vysokou rychlosti (a¢inek téchto zrn je zavisly na jejich pohybové energii pii dopadu na
plochu, tdhlu trysky, tlaku vzduchu v potrubi, na materidlu zrn a na materidlu

upravovaného povrchu). Touto ¢innosti dojde ke zdrsnéni povrchu tyce, coz je zadouci pro
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naslednou operaci, kdy barva na zdrsnéném povrchu drzi nesrovnatelné lépe nez na
hladkém. Méni se také povrchova pevnost materialu, coz dale modifikuje jeho chovani pfi

pruZeni.

Lakovani

Kone¢nd povrchova tuprava lakovanim je nejrozSifenéjs$i, nejsnaze proveditelny a
nejlevnéjsi zplsob ochrany materialu. Lakovani slouzi k ochrané stabilizatorti pied
vnéj§imi vlivy (chemikalie, necistoty, vlhkost apod.). Po lakovani jest¢ nasleduje tzv.
dolakovani, kdy musi byt zatfeny malé plochy, kterymi se stabilizator dotykal zavésu v
lakovné. Donedavna se dolakovani provadélo rucné, kdy byly stabilizatory umistény na
pojizdném stojanu pod lakovnou a pracovnici je zatirali Stétcem. V soucasnosti firma
uvedla do provozu prototyp stroje, ktery stabilizatory dolakovdva automaticky a do

budoucna se pocita 1 s automatickym predavanim vyrobkt z lakovny na tyto stroje.

VaZeni

Tato operace je prvnim krokem vystupni kontroly. Pfesna automaticka vaha rozpozna typ a
prumér stabilizatoru. Diky tomu jsou vyfazené vadné ¢i omylem zamichané stabilizatory
jiného priméru, coz je lidskymi smysly nepozorovatelné. Automatickd vaha zaroven na

vyrobek pftilepi Stitek potvrzujici splnéni podminek vystupni kontroly.

Baleni

Ve firm¢ Mubea se baleni provadi pomoci nékolika typt prepravek a kontejnert. Kazdy
zékaznik vyzaduje baleni do riiznych typt pfepravnich beden v zavislosti na usporadani
sveé vlastni vyroby. Tyto bedny jsou prazdné ptivazeny od zékazniki tak, aby jich pokud
mozno byl dostatek pro zabaleni pozadované¢ho poctu vyrobkii a ty mohly byt v co
nejkrat$im case v téchto bednach expedovany. Mubea zde plnénim vsech téchto pozadavki

uptfednostiuje pruznost pred maximalni efektivitou.

Mezioperacni kontrola rozmérti neni zanesena v jednotlivych projektech. Nasleduje po
lisovani, tryskani a lakovani. Odpovédny zaméstnanec ma na svém pracovisti pripravek,
do kterého musi stabilizdtor v méfenych bodech pfesné¢ zapadnout. Selektuji se tak
nestandardni kusy, které mohou odpovidat vahou, ale neodpovidaji ptesné tvarem. Takové

neshodné kusy stabilizatorti by automatick4 vdha nemusela odhalit.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

Findlni montdZz nasleduje pouze u nékterych typt vyrobkil. Pfi ni jsou na konce
stabilizatorovych ty¢i upevitovany ocelové dily ¢i gumové krouzky, opét podle pozadavkl
zakaznika. Tak jako v ptipad¢ lisovani a krouzkovani jsou rizné podoby téchto detailt

dany specifiky technického feSeni.

Premisténi polotovarii mezi jednotlivymi operacemi je zajisStovano pomoci specidlnich
stojanil na které se nedokoncené stabilizatory navésuji. Takto plny stojan se pieveze k
dalSimu stroji provadé¢jici nasledujici operaci. Velkd produkce a rozmanitost vyroby si
ovSem vyzadala n¢kolik typi téchto stojant liSicich se svoji konstrukei, proto je tfeba tyto

stojany oznacovat tak, aby bylo patrné k jaké vyrobni operaci patfi.

3.5 Lay out vyrobni haly stabilizatorii Mubea — HZP, s. r. o.

Ve vyrobni hale stabilizatorti spole¢nosti Mubea pievazuje predmétné usporadani
pracovist. Jednotlivé vyrobni buiiky jsou uspotradany procesné a vyrobni stroje jsou tedy
fazeny v zavislosti na jednotlivych vyrobnich operacich (tvafeni, popousténi, krouzkovani,
tryskani, lakovani atd.). Zjednoduseny ndkres lay outu vyroby vcetné zvyraznéni useku

lisovacich linek je zachycen v ptiloze (P II).

3.5.1 Definice strojového parku lisovny

Pfi vyrobé stabilizatori je v soucasnosti ve spolecnosti Mubea vyuzivano 12
hydraulickych lisi — 250t vyrobenych v matetfské spole¢nosti Muhr und Bender
v némeckém Attendornu a centrdle ve Weissensee. Jednotlivé lisy jsou poskladané do
lisovacich ulic, na které navazuji automatické navéSovaci linky. Jednotlivé lisy maji
nastavitelnou zménu zdvihu a setizeni berant fizené elektronickym CNC systémem. Cena

jednoho lisu se pohybuje okolo 250 000 Eur.

Obr. 4. Lisovaci linka — 250t
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3.5.2 Postup pfi lisovani

Po odebrani ze skladu je materidl navezen k jedné z jedendcti lisovacich ulic', kde je
obsluhou lisu nalozen do zdsobniku; odebirdni jednotlivych kust jiz lis provadi
automaticky. Po naohybani ty¢ sjede do vystupniho zasobniku lisu, kde ji obsluha musi
odebrat a pfemistit do vstupniho zasobniku lisu druhého. Ve tfech lisovacich ulicich toto
predavani funguje automaticky pomoci primyslového podavace (pocitacem fizené ,klesté™
na kolejnici), u dalSich lisovacich ulic se jeho zavedeni planuje do budoucna. Kapacita
lisovaci ulice je 1200 ks/sménu, celkem jsou tedy lisy schopny za jednu sménu zpracovat

ptes 13 200 ks stabilizatort.

Pro lisovani jednoho typu stabilizatoru musi byt na lisu instalovan piipravek, forma, podle
kterého je ty¢ naohybana do pozadovaného tvaru. Tento ptipravek vazi okolo 10 tun a ze
skladu ptipravki je k lisu dopravovan na vysokozdvizném voziku. Jeho vyména v
soucasnosti zabirad Cas celé jedné smény, nastaveni lisu na konkrétni davku materidlu pak
dalsi 3 az 4 hodiny. Toto nastaveni se musi provadét pii kazdé zmén¢ materidlové Sarze
(jiné vyrobni davky ty¢i) 1 v pifipade, Ze se vyrabi stale stejny typ stabilizatoru. Tyce
rozdilnych materidlovych Sarzi maji nepatrné odlisné slozeni, které¢ vyzaduje zmény tlaku
v lisu pii zpracovani. Nastaveni lisu je v tomto piipad¢ vyrazné kratsi, stale se vSak jedna o

ztratovy Cas v fadu desitek minut.

Pfi zméné€ vyroby stabilizatoru sice stejné¢ho typu, ale rozdilného priméru, neni nutné
ménit cely desetitunovy ptipravek lisu, ale pouze tchyty pro ty¢ na ném. Tato vyména trva
opét desitky minut az hodiny. Z tohoto hlediska by do budoucna bylo pro spole¢nost

vhodné zpracovat SMED analyzu v rdmci lisovacich linek.
3.5.3 Definice druhu ztrat lisovny ve firmé Mubea — HZP, s. r. o.

Ztraty vyrobni kapacity strojené - technologickych zavizeni (hydraulickych lisit)

Jsou vyvolané vypadky ve vyrob¢ v prubéhu pracovni smény ¢i pracovniho dne. Nejcastéji

se jednd o vypadky vyrobnich, dopravnich, energetickych a dalSich zafizeni. Patii sem

! Dva az tii lisy za sebou postupné zpracovavaji jeden typ vyrobku
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rovnéz vypadky fidich systémua a dalsi vlivy zplsobujici snizeni vyrobni kapacity. Tato
kategorie se dale cleni na poruchy lisi a ndstroji, a to zdidvodi mechanickych,

hydraulickych ¢i elektrickych poruch.
NevytiZenost pracovnikii - ztraty pracovniho ¢asu vyrobnich délniki
Jsou to jednak ztraty zplsobené dusledkem ptedchoziho faktoru, tzn. ztrdt vyrobni

kapacity strojné-technologickych zatizeni, spolu se ztratami vyrobnich Casii operatort,

kteti musi byt v disledku obstavek pfevedeni na jiny druh prace.
Planované opravy a udrZba

Jednd se o ztratu vyrobni kapacity vyvolanou provadénim planovanych generalnich a
béznych oprav, modernizaci zafizeni, véetné provadeéni krokit TPM, implementaci metody
5 'S, tj. planovanym cisténim z technologickych divodu.

Priestavka (Cas na obéd a povinnou zakonnou pauzu)

Necinnost strojniho zafizeni zplsobena ¢asem na odpocinek pracovniki, pokud neni
nahrazen praci stfidacl. Ve mzdovém systému se nevykazuje, dle zakoniku prace neni
soucasti placené pracovni doby pracovnikd.

Vyména ndstroje a sefizovani

Cas necinnosti lisi v dusledku sefizovani, vCetné sefizovani oSetieného standardem,
vymeéna nastroji a pletungi. Cas strojni obstavky se pocitd od posledniho vyrobeného
kusu, po prvni kvalitni kus vyroben po sefizeni lisu. Do tohoto Casu se pocitaji 1 prostoje
zpisobené hledanim naradi, ptipravou forem apod.

Zdsobovdni vstupnim materidlem

Do tohoto druhu ztrat jsou zahrnovéany piipady, kdy nejsou polotovary vcas a v

pozadovaném mnozstvi prepraveny ze skladu polotovart k listiim.
SniZeny vykon — nestandardni kusy

Strojni ztraty vzniklé z divodu nestandardni kvality materialu, nizSitho vykonu stroja,
snizené¢ho poctu obsluhovanych strojii, zaucovani a zaskolovani ¢i nedostatek pracovniki.
Ztrata je rozdil mezi standardnim a skuteCnym vykonem vyjadfena v Case, piip. ve

finan¢nich jednotkach.
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Poruchy list jsou ndhodné, nejcastejsi piiciny jsou stafi strojii, technicky stav, klimatické
podminky, opotiebovani soucastek. Evidence chronickych poruch se ve spolecnosti
nevede. Vyskyt abnormalit u jednotlivych listi se zaznamenava do formuléaiti poruch, kde
jsou uvedeny nasledujici informace: datum vzniku, typ poruchy, opatfeni na odstranéni

zavady a podpis odpovédného pracovnika.

Procentualni rozdéleni celkové neprodukéni doby na vSech lisech za
obdobi od 1. do 28. Gnora 2005

proucha stroje Porucha stroje
mechanickd

1%

porucha stroje
elektricka

vyména nést%g'g e transport prorucha néstroje
porucha néstroje 2% 1% hydraulickd
elektricka 0%
3%

nevytizenost
pracovnika
29%

vymeéna pletungli
3%

porucha ndstroje
mechanickd
9%

ostatni
10%

sefizeni
22%
prestavka
17%

Obr. 5. Rozdéleni celkové neprodukcni doby lisii za unor 2005

Z grafu (Obr. 5) je patrné, ze nejvétsi podil, nevyuziti strojniho Casu zatfizeni ma za

nasledek nevytizenost operatorti a dale sefizovani a kontrola piesnosti lisovacich zatizeni.
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4 CILE SPOLECNOSTI MUBEA HZP, S. R. O. PRO ROK 2005

Oblast systému managementu jakosti:

e centralizace a propojeni hlavnich podnikovych oblasti (ndkup, EDV, udrzba, jakost,

zivotni prostiedi, personalistika) v Mubea HZP, s. r. 0. a Mubea spol. s r. 0. Zebrak,
e dosazeni nejvyssi mozné spokojenosti zdkaznikli zavedenim strategie ,,0 — chyb®,
e zohlednéni specifickych pozadavki novych zékaznikli — TPCA Toyota Kolin,
e zlepsSeni vSeobecného potadku a Cistoty za pomoci vedoucich smén.
Oblast managementu zivotniho prostiedi:
e spotieba elektrického proudu (kWh) na vsazku (t) — 1 150
e spotieba plynu (kWh) na vsazku (t) — 2 800
e produkce odpadni vody (I) na vsazku — 1 350
Oblast persondlni:
e mira nemocnosti - 5,5 %,
e rozvijeni schopnosti lidi — némeckého jazyka a manazerskych schopnosti,
e zlepSeni systému odménovani vyrobnich i nevyrobnich pracovniki.
Oblast vyroby:
¢ implementace IT do vyroby,

e zmetkovitost pii vyrobé¢ stabilizatort — 2 %.

4.1 Hlavni priciny prekazek ve spole¢nosti

Po stanoveni prioritnich cilti spole¢nosti byly definovany hlavni divody ptekazek, které by
mohly znemoznit dosazeni vytycCenych cili pro rok 2005. Mezi nejvyznamnéjsi prekazky

patii nasledujici faktory:
¢ nedostatek znalosti, kvalifikace a schopnosti lidi,
® vysokd nemocnost,

e naro¢ny sbér dat pro informaéni systém,
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e nedostatky v udrzbé,

e absence planovacich nastroja,

¢ nedisciplinovanost pracovnikd,

e nekoordinované zavadéni metod,

® nepopsand organizace a procesy,

e nevyuziti potencialu lidi,

¢ nedostate¢ny systém odménovani ve vyrobé i v projektech,
e nedostateCny systém méieni vykonnosti,

e nedostate¢né prostory,

e npeziskani certifikace,

Nisledn¢ byla provedena anketa, ve které méli pracovnici firmy hodnotit jednotlivé druhy
piekazek bodovou metodou. Skupina pracovnikli hodnotila jednotlivé varianty celkovou
Skalou 15 bodl. Vyhodnoceni cetnosti jednotlivych faktort je zachyceno v afinnim

diagramu na obrazku (Obr. 6).

Hlavni pfic¢iny prekaiek zachyceneé dle éetnosti v afinnim
diagramu
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Obr. 6. Hlavni prekazky spolecnosti Mubea pro rok 2005
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Na odstranéni nejvyznamnéjSich prekazek ve spole¢nosti bude v budoucnu nutna

implementace téchto nasledujicich metod priimyslového inzenyrstvi:
e TPM,
e 5§,
e gystému ,,0 chyb®,
e TOC,
e zlepSovani kaizen,
e Poka - yoke,
e 6 Sigma,
® nastroji SMED,
e workshopu,
e zavedeni metod rychlych zmén pro vymény nastroji a pletungt.

V projektové ¢asti se budu aplikaci nékterych vybranych metod priimyslového inzenyrstvi

v oblasti lisovny dale podrobnéji vénovat.
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5 UDRZBA VE FIRME MUBEA - HZP, S. R. O.

V oddéleni udrzby ve spolecnosti Mubea pracuje 13 zaméstnancli — 7 na ranni a 6 na

odpoledni sméné€. Pracovnici udrzby odpovidaji vedoucimu zavodu za nasledujici ¢innosti:
e opravy a udrzovani lisovacich linek,
e oblast elektromechaniky a hydrauliky stroj,
e dpravu komponent pro vyrobu — kryty, stojany atd.

Prace udrzbaiti v podniku neni standardizovana. Udrzbati jen zaznamenavaji provedené
operativni opravy na jednotlivych lisech a jejich soucastech do provoznich deniki, které
jsou soucasti dokumentace u kazdého stroje. Do budoucna je nutné zdokonalit vykazovani
prace udrzbarii s ohledem na moznost vyuziti multifunénosti pracovniki, tak aby bylo
mozno napli jejich prace standardizovat, métit vykonnost, rozdélit zodpoveédnost, hodnotit

pracovniky, vést historii dat atd.

5.1 Udriba strojniho za¥izeni

Jednotliva opatfeni udrzby list jsou vysledkem dlouholetych technickych a elektronickych
vycviki. Dodrzovani vSeobecné platnych bezpecnostnich predpisti, poznatkii a chovani

jsou zékladnim piedpokladem. Pracovni postup udrzby list je uveden v ptiloze (P III).

5.1.1 Planovana udrzba hydraulickych listi — 250t a DKB - F

Obr. 7. Kontrolni ¢innosti udrzby lisui provadeéné denné
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Obr. 8. Kontrolni ¢innosti udrzby listi provadeéné rocné

Pracovni postup udrzby osy VL je uveden v ptiloze (P IV).

Tab. 2. Kontrolni cinnosti udrzby lisii — 250t

Kontrolni Osoba
I:;T;Sg Kontrolni opatteni przﬁggf a
denné |- zkouska vsazky ochranné miize a dvefi obsluha
- zkouska funkce pojistnych vypinacl na ochranu zatizeni sefizovac
- vizudlni a funkéni zkouska soucasti laserového skenneru
- kontrola nadobky zachycujici olej
tydné |- vyprazdnit kondenzét na filtru od regulatoru obsluha
- provést mazani
mésicné |- kontrola hydraulického oleje a filtr udrzba
- prezkouset tésnost pistti u beranti
za Y4 roku | - kontrola hydraulického oleje udrzba
- prezkouset potrubi a tlakovani hydr. zatizeni a tésnost ventilu
za Y2 roku | - provést udrzbu dle navodu vyrobce udrzba
- vyzkouset funkci ventilatort elektrickych skiini
- kontrola upevnénych valct u list a jejich pevnost ulozeni
roéné¢ |- vymenit filtr na olej servisni
- prezkouset funkci kompletniho zatizeni \E‘;igglci
- prezkouset dob¢h stroje
- prezkouset zasobnik dusiku
za4 -6 |- vyménit hadice (potrubi) udrzba
let
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5.1.2 Pracovni postup udrzby hydraulickych listi provadéné obsluhou stroje

Tab. 3. Kontrolni cinnosti udrzby lisii provadeéné operatory

Body udrzby Interval Odpovédnost
denné tydné | mésiéné | rocné
centrdlni mazéani X obsluha
uklid okoli list X obsluha
cisténi listi X obsluha
kontrola stavu hydr. oleje X obsluha

Kontrolni ¢innosti provadéné denng:

¢ Centralni mazani — mazani vodicich sloupti a kontrola stavu nadobky, ktera zachycuje

opotiebeny olej a jeji ptipadné vyprazdnéni.

e Udrzovat Cistotu a poradek v okoli listi - Cistota na pracovistich se udrzuje, ale
nedostate¢né. Na pracovistich se nachazeji pfedméty a pracovni nastroje, které na
pracovisté nepatii a ani zddnym jinym zpusobem nepiispivaji ke zvySeni hodnoty

vyrobku.
Kontrolni ¢innosti obsluhy provadéné tydné:

e (isténi listi — vyrobni pracovnici délaji osmihodinové smény ve tfisménném provozu.

V pracovni dobé nemaji vymezen Cas na udrzbu a ¢isténi list.
Kontrolni ¢innosti provadéné mési¢né:

e Prezkoumani stavu hydraulického oleje - doporucené hydraulické oleje pro lisy 250t

jsou znacky ESSO, typ Nuto H 46 a mazadla ESSO, typ Beacon EP 2.

Pracovnici spolecnosti Mubea se v soucasnosti nachdzeni na prvnim stupni preventivni
udrzby. Jsou schopni provadét jednoduché akce zamétfené na bezpecné a jednoduse
dostupné casti stroje spoleéné s ndstroji k nému pfipojenymi. Tyto soucasti list
nevyzaduji demontaz nebo pouziti ndhradnich dild. Je pouze nutné dodrzovat standardni
instrukce (zakladni prohlidka, cisténi, doplnéni oleje a kontrola dal§ich provoznich

¢innosti).
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6 ANALYZA CELKOVE EFEKTIVNOSTI ZARIZENI

Vysoka efektivita vyuziti strojniho zafizeni je vlastni podnikim s piivlastkem svétova
tfida. Znalost ukazateli OEE (CEZ) a TEEP (TEZ) a jejich vyvoj v Case je spolu s
rozborem jednotlivych ztrat velmi dilezitym nastrojem a podavéa nezbytné informace pro
kvalitni rozhodovani managementu spolecnosti. Tyto ukazatelé¢ dopomahaji pii zvySovani

vyuziti strojniho zatizeni.

6.1 Mira vyuZziti lisa

Tab. 4. Mira vyuzitelnosti lisu za unor 2005

Pracovisté (vyuZitelny ¢as - prostoje) / vyuZitelny ¢as = stupen
vyuZziti

lis 1 314,33 121,08 314,33 61,48 %

lis 2 433,50 146,00 433,50 66,32 %

lis 3 479,33 98,20 479,33 79,51 %

lis 4 346,42 139,00 346,42 59,87 %

lis 5 329,17 106,08 329,17 67,77 %

lis 6 422,92 76,08 422,92 82,01 %

lis 7 235,67 77,83 235,67 66,97 %

lis 8 386,17 93,92 386,17 75,68 %

lis 9 315,83 71,33 315,83 77,41 %
DKB-F 255,08 38,92 255,08 84,74 %

Primérné vyuziti

vsech list 3518,42 968,45 3518,42 72,47 %

Mira vyuzitelnosti u vSech listi je velmi nizka. Nejvétsi podil na tomto stavu maji Casté
vymeény nastrojii a sefizovani. Nutno vSak podotknout, Ze ukazatel miry vyuzitelnosti je
vyraznou mérou ovlivnén ptilhodinovou zakonnou piestavkou vSech pracovnikti. Hodnoty

vyuzitelnosti jednotlivych lisovacich linek jsou uvedeny v tabulce (Tab. 4).
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Procento vyuziti lisi za anor 2005
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Obr. 9. Vyuzitelnost lisii za unor 2005

6.2 Mira vykonu

Tab. 5. Stupen vykonnosti lisu za unor 2005

165,50 314,33

248,13 433,50 146,00 86,31 %
357,90 479,33 98,20 93,90 %
175,97 346,42 139,00 84,84 %
183,38 329,17 106,08 82,20 %
294,98 422,92 76,08 85,05 %
119,30 235,67 77,83 75,59 %
238,70 386,17 93,92 81,68 %
207,50 315,83 71,33 84,87 %
146,93 255,08 38,92 67,97 %
2138,30 3518,42 968,45 83,86 %
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U vykonnosti lisi zachycené v tabulce (Tab. 5) je situace o néco lepsi nez v ptipad¢é miry
vyuziti. Primérny ukazatel se pohybuje okolo 84 %. Nejmensi vyuzitelnost v inoru byla u
lisu z internim oznacenim DKB-F, kterd ¢inila pouhych 68 %. V soucasnosti je planovany
vykon pres 80 % dle managementu firmy dostate¢ny. Do budoucna je vSak vzhledem

k vzristajicim narokiim zakaznikli nutné uvazovat o jeho zefektivitovani.

Stupeni vykonnosti za unor 2005

120,00%
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60,00%
40,00%
20,00%

procenta vykonnosti

0,00%

Obr. 10. Stupen vykonnosti lisu za unor 2005

6.3  Mira kvality

Mira kvality pii tvafeni stabilizatord je relativné vysoka. Podil zmetkl z celkové vyroby
stabilizatori za tinor 2005 ¢inil 1,77 %. Podrobné hodnoty jsou uvedeny v tabulce (Tab. 6).
Nizkou miru zmetkovitosti maji na svédomi kvalitni CNC systém a zajisté 1 dusledna

kontrola nastavovani jednotlivych lisovacich parametra.
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Tab. 6. Mira kvality za vinor 2005

20076 20076

33002 523 33002 98,42 %
47600 1622 47600 96,59 %
23625 412 23625 98,26 %
27277 290 272717 98,94 %
39282 532 39282 98,65 %
18530 399 18530 97,85 %
37954 282 37954 99,26 %
28220 365 28220 98,71 %
19913 246 19913 98,76 %
295479 5232 295479 98,23 %

Mira kvality za anor 2005
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procenta kvality
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Obr. 11. Mira kvality za tinor 2005
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6.4 Celkova efektivnost lisu za anor 2005

Stanovenym cilem spolecnosti pro celkovou efektivnost lisii se stala hodnota 60 %. V
pfipad¢, ze néktery lis nedosahne urcené efektivnosti 60 %, bude nutné podrobné se
zabyvat pfi¢inami, pro¢ nebylo pozadované efektivnosti dosazeno. V tom ptipadé bude
nutné rozebrat jednotlivé tidaje tykajici se miry vyuziti, vykonu a kvality. Nalezené piiciny
musi byt analyzovany a odstranény. V pfistich tfech letech se pocita s ristem stupné CEZ
na 75 % a poté postupné az na minimdlni hodnotu uddvanou soucasnou odbornou

literaturou 85 %.

Tab. 7. Celkova efektivnost lisii za unor 2005

Pracovisté vyuziti x vykonnost x Kkvalita = CEZ, OEE,

efektivita

lis 1 61,48 % 85,64 % 97,21 % 51,18 %

lis 2 66,32 % 86,31 % 98,42 % 56,33 %

lis 3 79,51 % 93,90 % 96,59 % 72,12 %

lis 4 59,87 % 84,84 % 98,26 % 4991 %

lis 5 67,77 % 82,20 % 98,94 % 55,12 %

lis 6 82,01 % 85,05 % 98,65 % 68,81 %

lis 7 66,97 % 75,59 % 97,85 % 49,53 %

lis 8 75,68 % 81,68 % 99,26 % 61,35 %

lis 9 77,41 % 84,87 % 98,71 % 64,85 %
DKB-F 84,74 % 67,97 % 98,76 % 56,89 %

Prumérna efektivita

viech list 72,47 % 83,86 % 98,23 % 59,70 %

Celkova efektivnost zatizeni lisovacich linek spole¢nosti Mubea HZP, s. r. 0. Prostéjov v
mésici Gnoru je velmi nizkd a ¢ini pouze necelych 60 %. Nejvétsi podil na tomto
nelichotivém stavu ma nizka mira vyuziti strojniho zafizeni. Dle vysledkti analyzy celkové
efektivnosti stroji byly vybrany lisy s nejnizsi celkovou efektivnosti. Témito stroji jsou
lisovaci linky 7 a 4, které v unoru vyrabély typy stabilizatori R40, R50, W211 a
stabilizatory pro automobilovou spolecnost Saab. Nejcetnéjsi pfi¢inou prostoji u lisu 7
byla mechanicka porucha néstroji a Casté sefizovani a u lisu 4 jeho sefizovani. Podrobné

hodnoty OEE jsou uvedené v tabulce (Tab. 7).
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Obr. 12. Celkova efektivnost zarizeni za unor 2005
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6.5  Analyza ztratovych casi
PARETOVA ANALYZA ROZDELENI ZTRATOVYCH CAST
NA LISU 7V OBDORI OD 1.2. DO 28.2. 2005
j0%; 100% L 00%
L 0%
L 0%
L 40%
L 209
0%
DUVOD PROSTO.JE
Obr. 9. Paretova analyza rozdéleni ztratovych casu na lisu 7 za unor 2005
PARETOVA ANALYZA ROZDELENI CETNOSTNI VYSEY TU
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Obr. 10. Paretova analyza rozdéleni cetnosti vyskytu ztratovych casi na lisu 7
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7 SYNTEZA ANALYTICKE CASTI A VYTVORENI ZAVERU PRO
PROJEKTOVE RESENI

Ve spolecnosti Mubea — HZP, s. r. 0. Prostéjov byly na zakladé rozboru ¢innosti oddéleni
udrzby a provedeni analyzy celkové efektivnosti lisovacich linek a ztrdtovych cast

zajistény nasledujici nedostatky:

¢ nejednotnd terminologie v oblasti vykazovani jednotlivych ukazateli vykonnosti

firmy,
e absence preventivni a prediktivni udrzby,
¢ nedostateéné vykazovani ¢innosti udrzby,

e absence standardu Cisténi - neexistuji standardy CiSténi stroje, pracovnik obsluhy ma

za ukol pouze uklidit pracovisté a za udrzbu stroje ma velmi nizkou zodpovédnost,

e uplnd absence vizudlniho managementu udrzby - standardy nejsou dostatecné

vizualizované a pracovnici je znaji sporadicky nebo vibec,

® nizkd vyuzitelnost stroji zptisobend dlouhou dobou vymény lisovacich nastroji a

pletungt,
¢ nedostate¢na stimulace pracovniki udrzby,
e nepropracovany mzdovy systém pracovnikii udrzby,
e absence planovacich nastrojii v oblasti udrzby,

e absence standardl mazani a inspekce — stavajici standardy jsou nepiehledné a
nevyhovujici. (VéEtSina materidlt od vyrobctli je pouze v némeckém jazyce. Nejsou
dostatecné rozdeleny cinnosti v oblasti udrzby strojového parku mezi obsluhujici
operatory a pracovniky udrzby),

e absence standardl pro vyménu lisovacich forem,

e absence informacéni tabule TPM.
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III. PROJEKTOVA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

8 IDEOVY ZAMER PROJEKTOVEHO RESENIi TOTALNE
PRODUKTIVNI UDRZBY V MUBEA - HZP, S. R. O.

Ideovy zamér projektového feSeni totalné produktivni udrzby ve spolecnosti Mubea -
HZP, s. r. o. Prostéjov je zamétfen na prvni kroky zavadéni metody TPM, zejména na

zlepSovani v oblastech:
e systému pro hodnoceni efektivnosti vyuziti list,
e standardizace Cinnosti samostatné udrzby pro lisy,
e systému pldnované udrzby,
e preventivni udrzby,
e navrhu informacni tabule TPM,
e zavedeni metody 5S na pfipravném pracovisti pred lisovanim,
e Skoleni operatorti, sezndmeni s principy TPM.

Pro systém méfeni a analyzy ztrat listi je vhodné pouzit analyzu CEZ a Pareto analyzu. Ve
spole¢nosti Mubea jsou pro vypocet analyzy celkové efektivnosti zafizeni a analyzy

ztratovych Cast vSechna relevantni data dostupna.

Standardizace samostatné 0drzby by se méla zaméfit na zpiehlednéni a kontrolu
stavajicich standardii nebo na vytvoreni standardi zcela novych. Vyrobni pracovnici by se
méli vice zapojit do TPM list, tj. postupné zvySovat stupné preventivni udrzby 1 — 5, tak
aby operdtor lisu z prvniho stupné preventivni udrzby ovladal alespon tyto operace:

zakladni prohlidku lisu, ¢isténi, doplnéni olejii a ostatnich provoznich kapalin).

Stézejnim bodem systému pldnované udrzby by se mélo stidt vypracovani vizudlnich
standardd pro pracovniky obsluhy i udrzby, napi. fotodokumentaci standardizovanych
postupti preventivni udrzby. Je nutné prenést rutinni Cinnosti pracovnikil udrzby na
operatory strojii (kontrola stavu lisu, mazani pojizdnych sloupki, doplnéni hydraulickych a
prevodovych oleji) a ponechat udrzbé jen uréité cinnosti, vyzadujici potfebnou

specializaci a odborné technické znalosti.

Pro realizaci metody 5-ti S bylo vybrano piipravné pracovisté pied lisovanim u lisu 7.

Zakladnim cilem této metody by mélo byt dosazeni trvale cist¢ho, ptehledného a
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organizované¢ho pracovisté. Nastrojem k jejimu dosazeni by mél byt vypracovany katalog

opatieni a standard ¢isténi.

Skoleni pracovnikii, workshopy na sezndmeni se s metodami, audity dodrzovéani 5S a

kontrola jednotlivych krokt, pti zavadéni TPM.

ZéaveéreCnym spojenim predeslych navrhit a opatfeni by meéla vzniknout piehledna
informacni tabule TPM, kterd bude sestdvat z popist jednotlivych TPM workshopi
konanych na pracovistich (napt. pro jednotlivé lisy, nebo vyr. tymy, buiikky apod). Tato
tabule bude mit za cil informovat o skute¢ném stavu metod TPM na pracovisti, metod 5 S,

doplnéna o akéni plan, sledovami poruchovosti, feSeni problémii a pareto poruch.

8.1 Akcni plan zavadéni TPM

Navrh ¢asového planu zavadéni podnikového systému udrzby rozdé€luje jednotlivé oblasti

TPM do mésicii podle toho, jak by mély byt ve spole¢nosti realizovany. Samotné zavadéni

metody TPM je dynamicky a nikdy nekoncici proces.

2004

listopad [prosinec| leden | tnor |bfezen [ duben | kvéten | Cerven [Gervenec| srpen | zafi | Fijen listopad

ZlepSovani

Lisy ZlepSovani

ZlepSovani

Lis 7

ZlepSovani

ZlepSovani

ZlepSovani

leps.

Trénink ZlepsSovani

Obr. 13. Casovy plan zavadéni TPM
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Vypracovany harmonogram ma za ukol zajistit implementaci TPM nejprve na useku
nejmén¢ efektivniho lisu 7 (podrobnosti o jednotlivych ukazatelich tohoto stroje jsou
uvedené v kapitole 5) a pozd¢ji na vSech ostatnich lisech. V budoucnu by se méla metoda

TPM rozsifit i na vSechny ostatni podnikova pracoviste.

8.2 Systémovy navrh pro hodnoceni efektivnosti vyuziti list

Soucasny systém hodnoceni efektivnosti lisi vychdzi z metodiky CEZ — celkové
efektivnosti zafizeni. Informace pro vypocet miry vyuziti, vykonu a kvality jsou ¢erpany z
celopodnikového informaéniho systému s ndzvem XPPS. Jednotlivé informace tykajici se
poctu vyrobenych kust, vyuzitelného Casu stroji, pracovni doby zaméstnancii zadavaji
denn¢ do systému XPPS vedouci vyroby. Teoreticky ¢as pro vyrobu jednoho kusu je do
systému doplnovan na zaklad¢ udajt o taktu lisovaci linky, ktery je uveden v jejim navodu.
Denni udaje o vyrobeném poctu nestandardnich kusti zadévaji do systému pracovnici
useku QM - fizeni jakosti. Pro spravné fungovani hodnoceni efektivnosti strojii bylo

nejprve nutné sjednotit uzivanou terminologii v ramci celé spole¢nosti.

V situaci, kdy na lisech neni rozvrzena vyroba a probihd vymeéna mechanického nastroje ¢i
pletungu, neovliviiuje tato vyména celkovou efektivitu zatizeni. Zde by bylo vyjadieni
pomoci ukazatele totalni efektivnosti zatizeni vice vypovidajici. Vzhledem k tomu, ze se v
podniku nepracuje vzdy pies soboty a nedéle byla by hodnota tohoto ukazatele ptili§ nizka.
Hodnota TEZ je vhodné pro vedeni spolecnosti, aby mélo piehled o totalni vytizenosti a
vyuzitelnosti stroji v jejich podniku. Na obrazku (Obr. 14) jsou cCervenou barvou
zvyraznény lisy, jeZ nespliuji 60 % efektivnost pii vyrobé. U téchto listi bude nezbytné do

detaili prozkoumat pfic¢iny tohoto stavu.
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Celkova efektivnost zarizeni za anor 2005
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Obr. 14. Celkova efektivnost zarizeni za unor 2005

8.3 Standardizace samostatné udrzby pro lisy

Samotny standard cisténi pro lis 7 popisuje postup pracovnika, jak se ma starat o lis, ktery
obsluhuje. Standard je pro lepsi orientaci barevné rozliSen pro rtizné intervaly cisténi.
Standard obsahuje také nakres stroje a umisténi jednotlivych Cisticich boda. Standard byl
¢asteCné zpracovan dle planu planované udrzby pro lis 250t. Pro lepSi zpracovani
standardi je Zadouci vytvaret standard Cisténi pii tvodnim modelu Cisténi v metodé 5 — ti
S, konkrétn€ v ¢asti udrzovani a standardizace - Seiketsu. Nasledné Cisténi probihd dle

jednotlivych bodi na obrazku (Obr. 15).

Postup pvi Cisténi

Po kazdé sméné ocisti pracovnik samotny lis, ovladaci panely, kontrolni panely, okoli
stroje a odkladaci prostor pro nafadi. Jednou tydné, na konci ranni smény, odstrani mastna
mista v okoli vyvévy a na ovladacich panelech, o€isti a poté namaze hydraulické pisty lisu.
Jednou za mésic hadrem odstrani prach z rozvodnych hadic - elektrickych, hydraulickych i
pneumatickych. Déle pak odstrani prach a necistoty z referen¢nich vzorki a udrzuje
formaty v Cistém stavu. Nejdulezitéjsi ¢asti mésicniho Cisténi je vycisténi, popt. vyménéni

vodniho a hydraulického filtru. V neposledni fad¢ je dualezité jednou ro¢né ochrénit lis
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proti korozi. Lisovaci linka je odstavena a pracovnik by mél zrezivéla mista ocistit a natfit

antikoroznim ptipravkem.

8.3.1 Standard ¢isténi hydraulického lisu 7

STANDARD CISTENI PRO OBSLUHU LISU 7
Perioda Casv
Cislo | idriby Misto Zpisob ¢isténi Pomiicky min

1. |denné ovladaci panel zbavit panel prachu smetacek 1

2. |denné lis zbavit lis necistot hadr 1

3. |denné okoli stroje odstranit ne€istoty kolem stroje smetak, lopatka 2

piipravné misto

4. |denné materidlu odstranéni prebytecného naradi - 1

5. |tydné okoli vyvévy,vanal odstranéni mastnych mist hadr, saponat 10

6. |mésicné |rozvody energii | odstranéni prachu smetacek 5

7. |mésiéné |vodni filtr Cistit resp.vymenit jemny a hruby filtr | hadr, filtr 5
ptezkouset, popf. vycistit

8. |mésicné |hydraulicky filtr |vSechny hydraulické filtry hydraulicky olej 5
odstranéni koroze a natfeni

9. |rocné lis antikoroznim prostredkem kartac, barva, Stétka| 120

Schéma standardu éisténi lisu 7

denii: fia kotiei smeény Smin.
tydennd: | v pétek na koned smény 1 0min,
mésifnd  poslednd den vwmésici 1 5min
todd; pfed ukondenitm rokn  120min.

Pracovisté: Lisovna
Vypracoval: TF
Dme: 15 4. 2005
Schralil:

Die:

G

eole

g

®

Obr. 15. Standard cisténi lisu 7
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8.4 Systém planované udrzby

Planovana udrzba je ve spole¢nosti zavedena v omezeném rozsahu. Pracovnici udrzby ji
provadi spiSe operativné nez planované a pokyny pro provadéni planované udrzby jsou
pouze v némeckém jazyce, coz neni pro operatory piili§ prehledné. Z tohoto divodu je
nezbytné vypracovat vizualni standardy pro planovanou udrzbu. Déle je nutné pienést
urcité ¢innosti vykondvané pracovniky udrzby na pracovniky obsluhy. Tuto ¢ast inspekce
by poté provadél kazdy pracovnik v Case strojniho cyklu s ohledem na bezpecnost a

ochranu zdravi pfi praci.

8.4.1 Systém preventivni udrzby

Preventivni udrzbu by ve spole¢nosti mélo mit na starosti oddéleni udrzby. To by mélo
pfipravovat karty odstranéni poruch s obsahem specifickym pro jednotlivé lisy. Tyto karty
by mélo odd¢€leni vyroby vyvésit na jednotlivych lisech, na kterych by slouzily jako

dokumentace, pro historii poruchovosti lisu.

Karty udrzby by méli obsahovat technické udaje o zatizenich (napt. planky zachycujici
jednotliva mazaci mista, intervaly vymeény oleji a ostatnich provoznich kapalin), tak i
okolnosti souvisejici s zivotnim prosttedim. Jednotlivé rozdilnosti mezi technickym
stavem popsanym v navodech o pouzivani a skuteCnym stavem (napf. netésnosti olejového
nebo vzduchového potrubi) by méli sledovat pracovnici vyroby. Navrh na standard
planované preventivni drzby kontrolniho panelu lisu 7 je zachycen v pfiloze (P V) a nové

navrzené schéma preventivni udrzby list lze vidét v ptiloze P VI).

8.4.2 Vykaz pro zaznamenavani ¢innosti udrzby

Ve prostéjovské spolecnosti Mubea je v soucasné dobé zaméstnano 13 pracovnika udrzby.
Dva pracuji neustale jen na ranni smén¢, ostatni jsou rozdéleni v poméru 6 ku 5 na smény,
ranni a odpoledni. Na no¢ni sméné vétSinou neni pfitomen zaddny udrzbaf, pouze je
zaveden systém pohotovosti. Vyjimkou je no¢ni sména, na které se provadi vymeéna
mechanickych nastrojti ¢i pletungii. V tomto piipad¢ udrzba méni formu a je pfitomna na
noéni smén&. Ctyii udrzbaii maji elektrikaiské zkousky a staraji se tak o elektrické &asti
stroji a zafizeni. VSichni pracovnici udrzby jsou podiizeni vedoucimu zavodu. Vykaz o
¢innosti udrzby je zpracovan univerzalné pro vSechny pracovniky udrzby. Kazdy tdrzbar

by na zacatku tydne obdrzel vykaz, ktery je uveden na obrazku (Obr. 16).
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VYKAZ O PROVEDENYCH CINNOSTECH UDRZBY

Pracovnik:

Tyden:

Den

Cas

Stroj

Provedena ¢innost

Poznamka

Pondéli

Utery

Stireda

Ctvrte
k

Patek

Sobota

Nedéle

Obr. 16. Vykaz o provedenych cinnostech udrzby

Vykaz by obsahoval ndsledujici polozky: Jméno pracovnika a pracovni tyden pro

jednoduché zatfidéni a nasledné archivovéani. Dale by vykaz obsahoval nésledujici

kolonky:

e den — dobu, kdy se udélost stala,

e (Cas trvani — urcuje, jak dlouho pracovnikovi provadéna ¢innost trvala,

e stroj — definuje misto, na kterém lisu pracovnik udrzby opravoval,

e provadéna Cinnost — presnéji definuje jakym zplisobem se zatizeni opravovalo (H =

havdrie — nutnost zastaveni stroje, O = b&éZna oprava — za soucasného chodu stroje, P

= preventivni prohlidka stroje),

® pozndmka — moznost pro vlastni vyjadieni a komentare.
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8.5 Navrh provozniho deniku pro lisy

Provozni deniky by méli byt v dokumentaci, ktera je piimo u stroje. Udrzba by do nich
meéla zaznamenavat provedené opravy a upravy na jednotlivych lisech. Ne vzdy se to

ovsem déje a proto je jejich vypovidaci schopnost nedostatecna.

Navrhovany provozni denik v elektronické formé by mél nahradit provozni deniky u
jednotlivych lisi a sjednotit tak formu vykazovani. NejvétSim pifinosem bude jeho
elektronické zpracovani v Microsoft Office — Excelu, coZ umozni jednotlivé zdznamy
prehledné filtrovat a ttidit. V disledku tohoto bude daleko jednodussi evidovat, analyzovat

a poté vyhodnocovat vSechny dulezité poruchy a tim pfedchazet vyskytu abnormalit.
Elektronicky provozni denik bude obsahovat tyto tdaje:

e Datum — den, kdy byla ¢innost provadéna,

e Lis — stroj, na kterém se byla ¢innost provadéna,

¢ Provadéna ¢innost — popis provadéné Cinnosti,

e Doba trvani — ¢as, jak dlouho pracovnik danou ¢innost realizoval,

e  Odpovédny pracovnik — ptijmeni pracovnika.

PROVOZNI DENIK
Datum -|Lis . |Provadena ¢innost -|Doba trvani - |Odpovédny pracovnik -
1.2 Lis 1 E18téni lisu 0,5\ Mowvak
2. 2. Liz 2 sefizend stroje 1|Haoralk
2. 2 DEB-F |wmena pletungd 3| Zlamal, Eopecky
4 2. hyrdraulilea 2| Zlamal, Eopecly
5 2. Lis 2 0,5|Horak
6.2 Tymena pletungl 3| Zlamal, Eopeclky
T2 Liz 7 vzduchowy wentil Horal:
8 2. Lis 8 0,5 Zlamal, Eopecky
9. 2. ci8téni tryselk 2| Zlamal, K opecky
10, 2 Mowvak
10,2 DEE-F |pfediougeni dobéhu 1|Dwvotak
12 2. DEEB-F |tésnost pisti 2.5 Mol
13 2. DEE-F 0,5 Mowvak

Obr. 17. Navrh provozniho deniku
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8.6 Navrh formulare o vyskytu abnormalit

Vykaz o vyskytu abnormalit na lisech bude slouzit k pfesnéjsi orientaci udrzbaia. Poté, co
pracovnik udrzby zjisti, ze na panelu operativni udrzby je umistnén Cerveny magnet,
podiva se do formulafe o vyskytu abnormalit a provede nalezitad opatieni k odstranéni

zévady. Vykaz o vyskytu abnormalit obsahuje nédsledujici ddaje:
e datum vyskytu — datum, kdy byla abnormalita objevena,
e (islo stroje — ¢islo lisu, na kterém se abnormalita vyskytla,
e abnormalita — popis pfi¢iny zavady,
e opatieni — ukon, vedouci k odstranéni poruchy,
e datum opravy — skute¢né datum, kdy byla abnormalita odstranéna,

e podpis udrzbaie — podpis odpovédného pracovnika, ktery abnormalitu odstranil.

VYKAZ O VYSKYTU ABNORMALIT NA LISECH

Datum | Cislo Datum Podpis
vyskytu | stroje Abnormalita Opatteni opravy | udrzbare

Obr. 18. Formular o vyskytu abnormalit na lisech
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8.7 Zavadéni metody 5 S na pripravném pracovisti pred lisovanim

Ptipravné pracovisté pred lisovanim u lisu 7 bylo vybrano jako pilotni dsek pro program
zavadéni metody 5-ti S. Samotné zavadéni metody 5-ti S na pfipravném pracovisti pied
lisovanim u lisu 7 bylo provedeno formou workshopu, ktery probéhnul dne 18. bfezna
2005. Pii zahgjeni byli zodpovédni pracovnici sezndmeni s metodikou 5-ti S. V
pribéhu workshopu na TPM u lisu 7 vyplynuly ndsledujici problémy, které musi byt
feSeny. Nutné problémy feSeni jsou zachycené na obrazku (Obr. 19) vedou k vytvoieni

katalogu opatteni (viz. kapitola 8.7.1.).

Obr. 19. Neporadek na pripravném pracovisti pred lisovanim

8.7.1 Katalog opatieni

Dal$im krokem vlastniho workshopu metody 5 S bylo vytvoreni katalogu opatieni, ktery
ma za ukol zajistit realizaci dohodnutého postupu. Katalog opatfeni bude vyvéSen na
informacni tabuli TPM. Navrhnutd opatieni vedouci ke =zlepSeni soucasného
neuspokojivého stavu na ptipravném pracovisti pied lisovanim u lisu 7 jsou zachyceny na

obrazku (Obr. 20):

e spravné ukladani potfebnych véci na pifipravné misto materidlu — eliminace hledani

nastroju, sefizovacich klict, ¢ept atd.

e uklid nepottebnych véci do odpadkového kose,
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e navrhnout a zhotovit pfipravnou polici na nafadi (kladivko, klesté, utahovaci klice,

posunovaci métidlo atd.),
e vypracovat standard pracovisté a nasledné ho vyvésit,
e sestavit harmonogram zavedeni 5S na zbyvajici pracoviste,
e zhotoveni uchytného drzaku na olejovou mazaci konev,

e audit 5-ti S.

KATALOG OPATRENI
pro pripravné pracovisté pied lisovanim u lisu 7
Por. Datum | Datum
Cislo Nazev opati-eni zadani | plnéni |Pracovnik [Splnéno
1 spravné ukladani potiebnych véci na ptipravné misto
" |materialu 18.5.2005
2. |uklid nepotrebnych véci do odpadkového kose 18.5.2005
3. |navrhnout a zhotovit pfipravnou polici na naradi 18.5.2005

4. |vypracovat standard pracovisté a nasledné ho vyvésit 18.5.2005

sestavit harmonogram zavedeni 5S na zbyvajici
5. |pracoviste 18.5.2005

6. |zhotoveni uchytného drzaku na olejovou mazaci konev [18.5.2005

7. |audit 5-ti S 18.5.2005

Obr. 20. Katalog opatieni pro pripravné pracovisté

8.7.2 Standard ¢iSténi pro pripravné pracovisté

Na zavér byl zpracovan standard €iSténi (Obr. 21) pro ptipravné pracovisté pied lisovanim,

ktery obsahuje nésledujici body:
e umistit nafadi na ptfipravného misto materialu,
e uklidit odpad do odpadkového pytle,
e umistit krouzky do ptichystané piepravky,
e zav¢sit mazaci konev na zabradli,

e zamést pracoviste.
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STANDARD CISTENI

Misto: Pipravré pracovisté pied lisovanin — (Zodpovida:

5

To
2,
[

\Papais Sparaosty B provddi [Bedy provddi [Com provddi
wrnistit ndfadi na pipravng wisto materidn
uklidit odpad do odpadkorého kode
umistit kronzley do piichystané prepravlor

zaviésit mazaci konev ha Tabradli

onft s L) Bt

Earnést pracovisté

Wypraconal:

Obr. 21. Standard cisteni pro pripravné pracoviste pred lisovanim

Zodpovédnym pracovnikem za kontrolu dodrZzovani tohoto standardu bude vedouci

vyroby, ktery je souc¢asn¢ garantem metody zavedeni 5ti — S na jednotliva pracovisté.

8.8 Workshopy a $koleni operatoru

Workshopy by ve spole¢nosti méli slouzit k odstranéni vSech druhii plytvani zptisobeného
nejen lidskymi faktory, dale ke kaizenu udrzby a v neposledni fadé¢ i ke zvySovani
kvalifikace vSech vyrobnich zaméstnancti. Hlavni pfinosy jednotlivych workshopi by

mély byt v ndsledujicich oblastech:
e produktivita (zvySovani produktivity list, zvySeni ukazateldt CEZ na 75 %),

e kvalita (dalsi snizeni zmetkovitosti pii vyrob¢ stabilizatorti po 2 %),



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

e zmény ndstroju (zkrdceni doby vymeény nastroje — nutné vypracovat analyzu

SMED),

e vykon (zvySeni taktu vyrobni linky a tim i kapacity vyroby stabilizatorti, zvySeni

ukazatele miry vykonnosti nad 85 %),

e pracovisté (navrh nového lay-outu pracovisté — vzhledem k usporadani vyrobni

haly stabiliz4tori nemozny),
¢ materidlové toky (zavedeni Kanbanu),

e udrzba a TPM (novy model standardu ¢isténi hydraulického lisu DKB - F, standard

planované preventivni udrzby lisu 7)
e organizace (vyS$i vyuziti pracovnikii pomoci zavedeni tymové prace).

Celkové ekonomické piinosy jednotlivych workshopi bude mozné ve financ¢nich

ukazatelich vyjadfit az po jejich uskutecnéni a nasledném provedeni auditu.

8.9 Navrh informacni tabule TPM

Informacni tabule musi predevSim vizualizovat TPM jako uceleny systém produktivni
udrzby na celopodnikové bazi. Hlavnim ukolem tabule bude informovat o dosazené urovni
TPM, fidit samostatnou a planovanou udrzbu, informovat o ¢innosti pracovnikti udrzby,
strojii a zafizeni a v neposledni fad¢ eliminovat plytvani z divodi odstavek lisi. Navrh

informacni tabule TPM je zachycena v ptiloze (P VII) a m¢l by se skladat z téchto casti:
e akeni plan a informace o TPM (viz. kapitola 8.1),

e analyza CEZ — mésicni vyhodnocovani celkové efektivnosti stroji a zatizeni (viz.

kapitoly 6 a 8.2),
e Pareto analyza — analyza ztratovych Casii na jednotlivych lisech (viz. kapitola 6.5),
® navrzené schéma preventivni Udrzby (viz. kapitola 8.4 a ptilohy P Va P VI),
e standardy Cisténi pro jednotlivé lisy (viz. kapitola 8.3),

e kontrolni a planovaci tabule pro inspekci a mazani, kterd slouzi pro planovanou

udrzbu,
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e vykaz o vyskytu abnormalit na lisech — pfesnéji popisuje nalezené abnormality (viz.

kapitola 8.6),

¢ informace o zavadéni metody 5 Sna piipravné pracovisté pifed dokoncenim —
vypracovany katalog opatfeni a tvodni standard ¢iSténi pro dané pracoviste (viz.

kapitola 8.7),
e analyzu provozniho deniku (viz. kapitola 8.5),

¢ informace a vysledky (katalog opatfeni, vypracované standardy) z workshopi TPM

(viz. kapitola 8.8)
¢ metodologické postupy TPM.

Spojenim uvedenych ¢asti vznikd uceleny systém udrzby, ktery by mél byt schopen
pldnovat a zajiStovat tuto ¢innost na celopodnikové bazi. Prehledna tabule by usnadiiovala
praci udrzbait tim, ze eliminuje situace, kdy pracovnik udrzby piesné nevi ¢i si neni jisty,
na kterém lisu se abnormalita vyskytuje. V konecném dasledku by tento systém mél
prispét k trvalému snizovani prostoji vyrobniho zatizeni, vznikly v disledku poruchovosti,
opravach, nestandardnich postupech udrzby, nedostatecného dirazu na prevenci,
neznalosti lidi a tim kuspofe finan¢nich prostfedkii spole¢nosti Mubea HZP, s. r. o.

Prostéjov.
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9 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Ideovy zamér projektového feSeni totdlné produktivni Gdrzby ve spolecnosti Mubea —

HZP, s. 1. 0. Prostéjov byl postaven na zavedeni prvnich krokiit TPM na useku lisovacich

linek. Teprve po realizaci prvnich krokli je mozné program TPM zacit plné rozvijet. K

tomu je zapotiebi podpory celého vedeni spoleCnosti. Nejenom fteditel ¢i vrcholovy

management musi piijmout zpisob produktivniho mysleni, ale hlavné vedouci useki a

mistfi, by méli mit nejvétsi zdjem na spravném principu fungovani TPM. K tomu je nutné

je predevsim sezndmit s ucelnosti a ptinosy celé metodiky TPM

Pfinosy v oblasti systému hodnoceni efektivnosti vyuziti list:

Sjednoceni terminologie pojmi efektivnosti zafizeni (mira vyuziti, vykonu a kvality),
kazdy odpovédny pracovnik vi, co jednotlivé terminy znamenaji, a jak se rychle a

efektivné vypocitavaji.
Provadéni analyzy CEZ u vSech lisii mési¢né.

Provadéni vypoctu analyzy ztratovych casti — Pareto analyza odhali pfi¢iny vzniku
prostoju, a to jak z pohledu Cetnosti vyskytu, tak i z pohledu absolutnich ¢asovych

hodnot.

Pfinosy navrhu samostatné udrzby:

Vypracovani standardi ¢isténi vede k vEtsi péci o stroje. Pravidelné €isténi se stava
inspekci, kazdy pracovnik ziskava vice znalosti o funkei lisi, jaké problémy se bézné

vyskytuji a proc, a jak témto problémim vcasnou identifikaci predchézet.

Spojuje pracovniky z vyroby i1 Udrzby pii dosahovéni spolecného cile — zvySovani
efektivnosti vyuzivani lisi a tim k zabranéni zhorSovani jejich technického stavu.
Vizudlni forma standardi muze slouzit jako navod k sezndmeni, ddle k zamezi
vynechani ¢i opomenuti dilezitych ¢innosti u pracovniki stavajicich.

Pii inspekci se daji objevit drobné abnormality, tzv. mikroporuchy, které muze
opravit sdm vyrobni pracovnik, poptipad€ je vyznacit, pro pozd¢jsi opravu, na tabuli
operativni udrzby.

Formuldf o vyskytu abnormalit slouzi k sniZovani pfimych i rezijnich ndklada z

davodi snizeni odstavky list.
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e Zavedeni metody 5-ti Sna pfipravném pracovisti pred lisovanim na lisu 7
s ndslednym vypracovanim katalogu opatieni a standard ¢isténi povedou k odstranéni

soucasného neuspokojivého stavu.

e Eliminace hledani nastrojii, uspofi nejenom pracovnikiiv Cas, ale mulze snizit 1

celkové prostoje a tim zvysit efektivitu zatizeni pfi tvareni.
Ptinosy ndvrhu planované udrzby:

e ZvySuje dohled nad vyrobnim zafizenim. Z toho plyne rychlejsi identifikace a véasné

odstranéni abnormalit.

e Rozdéleni zodpovédnosti za lisy mezi operatory a udrzbatre. Denni inspekci a mazani
boudou provadét vyrobni pracovnici. Pracovnici drzby se budou vénovat ¢innostem,

na kterou maji odpovidajici kvalifikaci.

¢ Pro pfeneseni odpovédnosti za vykonavani inspekce a mazani na obsluhu bude nutné
tyto pracovniky proskolit, a tim zvysit jejich Uroveil dovednosti. Tento postup

napliuje moderni principy rozsifovani znalosti pracovnikl - Job enlargement.

¢ Dodrzovani standardl inspekce a mazani se Casem projevi na sniZzeni poruchovosti

chodu lisi.
Ptinosy navrhu tabule TPM:
¢ Vizualizace celého systému UdrZzby strojového zatizeni.
e Tabule obsahuje informace o metodice TPM a ak¢nim planu zavadéni.
e Vyskyt abnormalit je zaznamenavan a vyhodnocovan. Cetngjsi poruchy budou
ptevadény do systému preventivni tdrzby.
e (Grafické znazornéni a vyhodnoceni efektivnosti a ztratovych casu.
Teprve provedenim auditu po skonceni prvnich kroki implementace TPM bude mozné
vyhodnotit celkové ekonomické piinosy tohoto projektu. V oblasti lisii se ocekava celkové
zvySeni efektivnosti a vyuzitelnosti zatizeni. Mély by se podstatné snizit ztratové Casy a
prostoje na nejmén¢ efektivnich lisech a zefektivnit systém produktivni udrzby. Rovnéz
systém zkraceni ¢asu odstavek v disledkl pauzy na odpocinek, coz je ze zdkona 30 minut

na 8 hodinovou pracovni sménu, napt. stfidanim pracovnikli, miize zvysit vykonnost stroje.

Postupem c¢asu by se uplatiovanim tohoto systému méla zvysit efektivnost listt nad 75 %
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a 1 nadale neustale zlepSovat. Naklady na pofizeni informacni tabule TPM a vykazovani
provozniho deniku v elektronické podobé se daji z hlediska celkového objemu nakladi
spolecnosti Mubea HZP, s. r. 0. vyhodnotit jako zanedbatelné. Nejvétsi cast nakladt bude
muset byt v budoucnosti investovana do zaméstnanct firmy. A to z divodu zaskolovani

obsluhy pfii tvodnich modelech ¢isténi a inspekcénich prohlidkach.
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ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace s nazvem ,,Implementace totaln€¢ produktivni udrzby

ve firmé Mubea — HZP, s. r. 0. Prostéjov™ bylo zavést prvni kroky totalné produktivni

udrzby na useku lisovacich linek.

V teoretické Casti byla zpracovana literarni reSerSe v oblasti péCe o vyrobni zafizeni. V ni
jsou rozebirdny jednotlivé systémy udrzby s ohledem na uplatnéni metodiky TPM.
Pozornost je vénovana zejména samostatné, preventivni a prediktivni udrzbé. Velky diraz
je kladen na standardizaci drzby a mezinarodni normy ISO, které jsou tzce spojené s
vyhodnocovanim udrzbatskych aktivit. Zavér céasti se zabyva vyjadfovanim miry

efektivnosti zafizeni pomoci ukazateli CEZ a TEZ.

V analytické Casti diplomové prace jsem pospal nynéjsi situaci ve spolecnosti. Pozornost
byla zaméfena na popis souc¢asného stavu udrzby a péci o vyrobni zafizeni. Bylo zjiSténo,
ze se ve spolecnosti nevede evidence prace udrzbait a chybi ptfehledné a srozumitelné
standardy v oblasti udrzby lisovacich linek. Déle byla provedena analyza ztratovych cast a
vypocet ukazateli miry vyuziti, vykonu a kvality. Vyhodnocenim téchto ukazateli byly

dale podrobnéji zamétil.

Projektova cast si za kol kladla implementovat prvni kroky TPM na vybrané pracoviste.
PocateCnim ukolem bylo odstranéni neptesnosti pii vyhodnocovani CEZ a sjednoceni
terminologie. Dal§im krokem byla ¢ast samostatné udrzby s vypracovanim standard Cisténi
pro obsluhu lisu 7. V oblasti planované udrzby bylo navrzeno nové schéma preventivni
udrzby hydraulickych list. Samotné zavadéni metody 5 S na piipravném pracovisti pred
lisovanim na lisu 7 probéhlo formou workshopu, s nazornou ukdzkou modelu Cisténi
pracovisté, vypracovanim katalogu opatfeni a detailnich standarda cisténi. Zavérecnym
zpracovanim navrhu tabule TPM vzniknul komplexni systém pro fizeni a kontrolu ¢innosti

vSech pracovnikl udrzby.

Cilem projektu byla implementace TPM, zajisténi efektivniho systému udrzby a péce o

vyrobni zatizeni, coz bylo splnéno.
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SUMMARY

Topic of this diploma thesis was ,Implementation of total productive maintenance in
Mubea HZP, s. r. o. Prostéjov*. The basic purpose of this project was to introduce the
methods of total productive maintenance. The diploma dissertation has three sections. The
first part is the theoretical part, the second is analytical and the third is the project part. As
regards to the theoretical part, I firstly described various systems of maintenance,
methodology of total productive maintenance, visual current maintenance and

standardization.

The intention of my analytic part was to identify present situation of maintenance in
Mubea HZP, s. 1. o. Prostéjov. In the second part was achieved on level of standardization,
production technology, organization of maintenance and mapping of effectiveness of the
maintenance processes. During compiling the information about the maintenance 1 found
out that there was some venturesome spheres, which could be of a problem for the concern
in the future. Analytical part revealed these main problems: there are missing standards of
preventive skilled maintenance, missing autonomous shift inspection and maintenance,
unsuitable system of cleaning machines, providing the changes on machines with low —

effective value.

Project part attempted to introduce overall equipment effectiveness, self-contained
maintenance, standardization, planned maintenance, design of TPM table and method of 5
S. There are suggestions of various types of standards and solutions how it’s created. Last
part contains description of progress of project application and resume of merits.
Realization of project results can bring a higher effectiveness of maintenance activities in

Mubea HZP, s. r. 0. Prostéjov.

Finally I can say that all the goals of this diploma work were fulfilled and the results seem

to be necessary for the prosperous implementation of TPM project to the existence.
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PRILOHA P I: TECHNOLOGICKE POSTUPY VYROBY

1) projekt 2+4+9+13(Fiat):

tvareni
popousténi
krouzkovani
tryskani
lakovani
baleni

3) projekt 10+3:
tvafeni
popousténi
tryskdni
krouzkovani
lakovani
baleni

5) projekt SUB-S:
tvareni
popousténi

soustruzeni(zavit)

svarovani
vrtani
tryskani
fluxovani
lakovani

baleni

2) projekt 12+5+6+11+13(Saab):

tvareni
popousténi
tryskani
lakovéni

baleni

4) projekt 8+13(E83):

tvareni
popousténi
soustruzeni
tryskani
lakovani

baleni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

78

PRILOHA P II: LAY OUT VYROBNI HALY MUBEA - HZP, S. R. O.
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PRILOHA P III : PRACOVNI POSTUP PLANOVANE UDRZBY LISU
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PRILOHA P 1V : PRACOVNI POSTUP UDRZBY OSY VL
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PRILOHA P V: NAVRH NA STANDARD PLANOVANE
PREVENTIVNI UDRZBY KONTROLNIHO PANELU LISU 7

Standard planované preventivni udrzby lisu 7

STANDARDMNI OPERACE

MILBEA Lawod: Prostéjov Pracovisté: lisowna
¢ lisu: 7 Mazey dilu: kontrolni panel Celkovy ¢as: BDsec.
Mo. Operace Faktor Cas (s)
1 Odstranit neistoty z panelu 10
2 Kontrola tladitka start/stop bezpecnost o

3 Zkougka funkce pojistnych vypinacd bezpecnost 20

4 Kontrala vsazky ochranné mfiZe bezpecnost 1a

Yizualni zkougka soucasti laserového

5 skennery kvalita 15
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PRILOHA P VI: SCHEMA PREVENTIVNI UDRZBY LISU

VSTUP PROCES VYSTUP  ODPOVEDNOST
\ r v
Dokumen- lisy Planovac
tace lisu
/)
A4 Program - ;
Zadani l:ldI'Zby q XPPS/SAP Planovac
\___/_
Plan udrzby XPPS/ SAP Planovac
Neplanované —» navod, plan
¢ \__/_
Vystaveni }
zakizky —¥» Evidenc¢ni Zameéstnanec
karta
v —
Proeram Zadani PU - Seznam Zaméstnanec
XPPg ISAP externi dodavat. — eviden. karet Externi firma
-
Zajisténi Zameéstnanec
materialu na PU
h 4
Provedeni PU: ¢
i lisi aiich -
pfi?l)igr}llst\:isu a Jaie Provedeni PU Zaméstnanec
- mazani lisa, kontrola

hydrauliky a elektroniky
- opravy lisl v garanci

Pracovni postup
Opatieni na Evidenéni karta Zamsstnane
odstranéni
nedostatki
L Je provedeno
spravné? Planovac
h4
Oprava listt
Schvéleni Evidenéni Planovac
provedené PU > karta
\/—
) Yy
Zpétné hlaseni Program Zaméstnanec
L ) > XPPS/SAP
\/’_
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PRILOHA P VII: NAVRH INFORMACNI TABULE TPM




