





ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

Ma prace se zabyva zefektivnénim TPM ve firm¢é LG.Philips. Teoreticka ¢ast se zabyva
popisem udrzby, plytvanim a totalné¢ produktivni tdrzbou. Analyticka ¢ast kratce popisuje
zpisob vzniku firmy LG.Philips, jeji aktivity, jeji vyrobni program a situaci na trhu
televiznich obrazovek. Dale v analytické Casti popisuji TPM ve firmé, zpisob méieni
vykonnosti zafizeni a vypocet ukazatele celkové efektivnosti zafizeni, ktery v zaveru prace

porovnam s hodnotami po zavedeni zlepSovacich navrht.

Po analytické Casti nasleduje ¢ast projektova, ve které navrhuji nové formulate pro TPM,
které¢ vyuzivaji vizualizaci, jsou piehlednéjsi a vice ztotoznuji operatora se strojem.
V zavéru prace opét prepocitavam celkovou efektivnost zafizeni, plytvani pii nevyuziti

stroje a porovnavam s hodnotami z analytické ¢asti.

Abstrakt ve svétovém jazyce

My diploma thesis deals with an increase efficiency of TPM in LG.Philips. Theoretical
part describes maintenance, wasting and total productive maintenance. Analytical part
deals shortly with the description of company's establishment, its activities, production
range and the situation on the television screens' market. I describe TPM in the company,
measurement of equipment's productivity methods and calculation of overall equipment
effectivity indicator in analytical part as well. I compare this indicator with values after set

up of improvement proposals.

After analytical part, there is the projection part. I propose new visual forms for TPM
which are more transparent and operators are more identified with machines. In the end of
my thesis I recalculate the overall equipment effectivity indicator again, wasting of non-

used machines and compare it with values from analytical part.
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UvVOoD

Kazdy vyrobni provoz je tvofen kombinaci lidi a strojt. Udrzba strojniho zafizeni je
vyznamnou oblasti, kde se nalézd moznost zvySovani produktivity. Slovo produktivita se
samoziejm¢ dostalo 1 do ndzvu nejmodernéjSiho systému provadéni udrzby, ktery je
oznacovan jako TPM neboli Totaln¢ produktivni udrzba. Vyhodou TPM pro firmy je

moznost zvySeni produktivity bez nutnosti velkych investic.

Za cil své diplomové prace jsem si stanovil navrhnout zefektivnéni TPM ve firmé
LG.Philips Displays na useku masek. Po porad¢ s vedoucim oddéleni bylo rozhodnuto
tohoto cile dosdhnout prostiednictvim navrzeni projektu inovace stavajiciho programu

TPM.

V soucasné dobé vysokého vytizeni linky, zdivodu zruSeni linky v Némecku, si
management spolecnosti uvédomuje, Ze je tteba efektivnéji vyuzivat kapacit linky, tak aby

napomohla k usnadnéni procesu vyroby.
Vysledkem celé diplomové prace by mélo byt zlepseni dosavadniho ukazatele celkového
vyuziti zafizeni, ktery se pouziva ke sledovani a k vyhodnoceni efektivniho vyuzivani

zafizeni podniku a kvality vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 ZDROJ USPOR V PRUMYSLOVEM PODNIKU

Smyslem udrzby je zachovani funk¢nosti zafizeni a vybaveni podniku. Vybaveni a zatizeni
podniku - vyrobni zafizeni - je instalovano proto, ze nékdo potieboval, aby vykonavalo
urc¢itou funkci. Udrzba je tedy v prvni fadé o zachovani stavu, ve kterém vyrobni zatizeni

plni funkci, kterd se od ného ocekava.
1. Nové koncepce a technologie méni celkovy pohled a ptistup k fungovani udrzby,
2. Strategicky cilenym méfenim vykonnosti 1ze efektivnéji vyuzivat existujici zdroje,

3. V podnicich s tradi¢nim pojetim preventivni Udrzby je potencidl Uspor az 40%

soucasnych nakladi.

Bézna udrzba je o vylouceni, redukovani a odstranéni nasledkt moznych selhani. Selhani
mohou mit mnoho rozdilnych podob a nasledky mohou mit dopady rozdilného rozsahu. Je-
li nasledek vypadku ¢i poruchy zavazny pro bezpecnost, ochranu Zivotniho prostiedi nebo
vysledky podniku, stoji za to hledat cestu, jak mu ptedejit. Pro rozhodovani o strategii
udrzby je technicky charakter poruchy méné zavazny parametr nezli mozny disledek této

poruchy [7].

1.1 Vliv stari na poruchovost stroji a zarizeni

VétsSina vyrobniho zafizeni se s rostoucim stafim stava poruchovéjSim. OvSem u vétSiny
zafizeni je pravdépodobnost poruchy po dobu jejich Zivotnosti, a hlavné po dobu Zivotniho

cyklu vyrobku, na stafi nezavisla.

Bezporuchovost komplexnich celkli se pravidelnymi intervaly oprav nezvysuje. Vyjimku
jsou zafizeni se ziejmou vazbou opotiebeni na rozsahu pouzivani a Case. I kdyz neexistuje
objektivni diikkaz o mozné poruse, je lepsi obCas provést vymeénu zafizeni. Zapominame
pfitom na to, Ze samotna vyména je zdsahem do celého zafizeni a svym charakterem

ohroZzuje jeho stabilitu.

Na druhou stranu si myslime, Ze zafizeni, ve kterém se pravidelné¢ vyménuji kritické
soucasti, nemd pravo na selhani. Takové uvazovani nas miize mylné¢ odvadét od

skutecného feSeni prevence selhani, které se mize stat kdykoliv. Pfi nedostatku dobrych
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informaci o stavu opotiebeni je vhodné volit takovou strategii, kterd pocita s moznosti

nahodné poruchy kdykoliv, a ne jen po vyprSeni lhity doby zivotnosti ¢asti zafizeni.

1.2 Statisticka data o poruchach

Rozhodovani, jak fesit udrzbu u riznych zatizeni, se témét vzdy musi provadét na zaklade
nekompletnich informaci o ¢etnosti poruch, protoze malokdy je k dispozici dostatecny
statisticky vzorek. Podminky provozu jednotlivych strojnich zafizeni jsou rizné, méni se v
prubéhu zivotniho cyklu zatizeni. Jeden z vyznamnych faktorti nestability v ¢ase je zména
obsluzného persondlu. Pfi¢in vzniku poruchy zafizeni byva cela fada a Casto bohuzel
ptuisobi v kombinaci. Proto je tedy velmi obtiznd moznost ziskat kompletni analyzu

poruchovosti strojniho zatizeni.

Hlavnim rozporem tedy je, Ze nikdo neshromazd’uje data o poruchovosti, aniz by soucasné
provadél opravy a udrzbu. Preventivni udrzbou vylucujeme moznost sebrat kompletni a
realisticka data o poruchovosti zafizeni. LepSim zplisobem nez pocitat poruchy je zaméfit

pozornost na jejich predvidani a hledat cesty prevence jejich nasledkd.

Soucasny stav diagnostickych zafizeni a méficich zafizeni je na takové turovni, ze
umoziiuje sledovani stavu zafizeni a indikaci blizici se nutné udrzby. Staci se podivat na
motor automobilu a zaruku doZzivotni mobility od rtiznych vyrobct. Pokud jsou nastaveny
pevné intervaly udrzby a vymén, vymény nutné musi odpovidat nikoliv primérné, ale
nejkratS$i bezpecné dobé Zivotnosti. To samoziejmé zvySuje udrzbaiské naklady tam, kde

by zafizeni mohlo plnit svoji funkci i bez tidrzbarského zasahu.

1.3 Standardizovana metoda adrzby

Standardizované metody jsou pouzitelné jen na stejnd nebo podobnd zatizeni pracujici v
obdobnych podminkach a plnici obdobnou funkci za stejnych pozadavkii na vykon
zafizeni.

Hlavni divody jsou:

Funkce:

Stejné zatizeni v riznych ¢astech vyrobniho procesu mohou plnit obdobné nebo rozdilné

funkce a tedy pozadovat jiny druh udrzby.
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Poruchové stavy:

Poruchové stavy vychéazeji zfunkce =zafizeni. Zafizeni muize pracovat v riznych
klimatickych podminkdch nebo s riznymi materidly, z ¢ehoz také vznikaji rozdilné

poruchové stavy.
Nasledky poruchy:

Jelikoz zatizeni pracuje v riznych podminkach, maji razné pozice v systému nasledky

poruch rozdilné a to at’ uz na bezpecnost, vyrobu nebo zivotni prostredi.
Podminky pro udrzbu:

Z dusledku jiného umisténi totozného zafizeni v systému jsou i podminky pro udrzbu
odlisné. Plsobi na né rizné materidly, pracuji na ném pracovnici s jinym piistupem,

ptipadné kvalifikaci.

1.4 Odpovédnost za udrzbu

Odpovédnost za tGspéSnou implementaci a realizaci planu maji spole¢nym dilem usek
udrzby zafizeni a uzivatelé.

Strategie moderni udrzby vzdy musi zacit dotazem na uzivatele, co chtéji a potiebuji a
naslednym nastavenim planu udrzby tak, aby tyto pozadavky zajistil. Operatofi musi
pfesné definovat pozadavky tak, aby jim zafizeni vyhovovalo. Pokud o definovani

pozadavkll nemaji zajem, nemohou klast vinu na tdrzbu.

Uzivatelé 1 udrzba si musi ujasnit, zda stanovené pozadavky jsou realistické. UZivatelé
presné védi o tom, jaké poruchy jsou a jak je zptsobuji lidé, pracujici se zafizenim a tedy 1
jaka opatieni t€émto poruchdm zabrani. Uzivatelé zafizeni hraji z4sadni roli pfi stanoveni
druhu a rozsahu néasledkd poruchy a pfi uréovani ptipadnych varovnych indikatori

poruchy (obzvlasté téch, které jsou zpozorovany lidskymi smysly).

1.5 Rizeni idrzby IT nastroji

Existuji nastroje, které¢ jsou vhodné pro feSeni problematiky spojené s udrzbou. Pouhy

nakup ovSem neni zarukou uspéchu. Proc?
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pokud mé novy systém slouzit jako planovaci a kontrolni a fidici nastroj, je nutné

zajistit, aby nebyly do nového systému zahrnuté nevyhovujici postupy,

moznosti systému by nemély byt v rozporu s procesy, systém by mél zohlednovat
charakter procest a procesy by mély mit jednoznacné vazby na systém,
systtm by nemél byt pouze na feSeni jednoho problému, ale mél by byt

implementovany v IS podniku.

Je bezpodminecné nutné predem zvazit, jaké udaje by mél systém zpracovavat a jaké by

mél poskytovat vystupy. Napiiklad:

1.6

odhalovani vad ve spolehlivosti zafizeni,
umoznit ziskani dat k analyze nespolehlivosti zatizeni,

umoznit mefeni celkové efektivnosti zafizeni, oprav a udrzby.

Globalni trendy v prumyslu

koncentrace a specializace vyroby s orientaci na snizovani nakladd, zvySovani

produktivity a zdokonalovani sluzeb pro zakaznika,

integrace informac¢nich a komunikac¢nich technologii do vSech vnitinich proces,
elektronickd vymeéna dat (EDI) - sdileni informaci s partnery,

globalizace,

zrychlovani vyvoje,

zkracovani zivotniho cyklu vyrobki,

zptistupnéni novych trhi,

vyssi produktivita logistiky,

zvySovani podilu sluzeb s vyssi ptfidanou hodnotou.
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1.7 Posouzeni vykonnosti udrzby

Pro komplexni posouzeni vykonnosti udrzby, je potfeba analyzovat jednak jeji vnitini
procesy, zékladni vazby vzhledem ke svému okoli a to zejména na své zdkazniky a na

dodavatele materialu a sluzeb. Z uvedenych ¢innosti a vazeb je potieba hodnotit:

vhodné podminky pro jeji optimdlni funkei,

zefektivnéni procestl,
e motivovani a vzdélani pracovniki,

e podpora ze strany IS.

1.8 Outsourcing v adrzbé

Pfi adrzb¢ podnikového zatizeni je mozno vyuzit outsourcingu, coz je nahrazeni vlastnich
udrzbatskych kapacit cizimi pfi vykonu cinnosti, které se obvykle provadi s vyuzitim
vlastnich zdroji. 1 obycejné jednorazové nakupovani udrzbaiskych vykonil je
outsourcingem. Outsourcing mlze vybrané ¢innosti provadéet rychleji, bezpecnéji, levnéji,
se snizenim poctu vlastnich pracovniki, ¢imz Ize dosdhnout vétsi produktivity a flexibility

a koncentrovat své zdroje na hlavni ¢innost firmy [7].
Typické outsourcované ¢innosti:
e sezoOnni prace,
e jednorazové ¢innosti,
e specializované ¢innosti,
e prace, vyzadujici licenci (certifikaci),
e malo kvalifikované ¢innosti,
e vysoce kvalifikované ¢innosti,
e prace spojené s pravni odpovédnosti,
e podpiirné ¢innosti pro udrzbu (napf.strojirenskd vyroba, stavebni prace, leSeni),

e kompletni idrzba vcetné provozovani.
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Hlavni ditvody pro outsourcing

1. uspora naklada,

2. zvySeni kvality,

3. nedostatek vlastnich zkuSenosti,

4. chybg¢jici licence pro specialni prace,

5. chybéjici specialni zafizeni,

6. snizeni vlastni zodpovédnosti,

7. firemni politika,

8. snizeni rizik v oblasti bezpecnosti prace vlastnich zaméstnanct,
9. nezavisla expertiza,

10. forma vySkoleni vlastnich pracovnikd,

11. dodate¢na kapacita,

12. fizeni praci externim odbornikem,

13. flexibilita,

14. vnitini firemni divody,

15. pfesunuti vlastnich zdroj na rozvojové akce,
16. nahrazeni pfesc¢ast nebo nartstu pracovnikd,

17. uvolnéni vlastnich schopnych pracovnikl do jinych ttvart v podniku.

Hlavni ditvody proti outsourcingu

1. ztrata kontroly nad ¢innosti,

2. vysledky neodpovidaji nakladim,

3. obtiznost definovani zadani pro externi firmu,

4. obavy z nekvalitni prace,

5. negativni nazor na outsourcing ze strany zékazniku,

6. obavy z dotazeni Cinnosti do konce,
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7. vznik zavislosti na dodavateli,

8. riziko podvodného jednani dodavatele,

9. dodavatel nema potiebné zkuSenosti,

10. obava z prozrazeni obchodniho tajemstvi,

11. fizeni dodavatele je casoveé narocné.

Pti hledani uspor se v procesu transformace nejcastéji zasahovalo do organiza¢nich
struktur s cilem zeStihlit a racionalizovat pracovni sily. Velmi maly diraz se kladl na
funkCnost a spojitost s vybudovanym systémem udrzby. Pii kazdé zméné organizacnich
struktur se ztrati ¢ast informaci v oblasti udrzby stroji a zafizeni. Tam kde doSlo
k vyraznym personalnim zménam v fizeni udrzby se vytratily i1 praktické védomosti a

zkuSenosti z oblasti udrzby ziskané v pfedchozich obdobich.
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2  PLYTVANI

Shingeo Shingo fikal, Ze ¢loveék, ktery vidi plytvani okolo sebe, se ho snazi eliminovat.
Problémem vsak vétSinou je najit plytvani — t.j. oddé€lit od sebe Cinnosti, které pridavaji

hodnotu vyrobku a které ne.

2.1 7+ 1 druh plytvani ve vyrobnim systému

S napadem, jak kolem sebe rozpoznat plytvani, pfisel Taiichi Ohno v Toyoté a definoval 7
druhti plytvani. Osmy druh plytvani definoval Institut primyslového inzenyrstvi v Liberci.
Témi jsou:

1) nadprodukce,

2) cekani,

3) zbytecné manipulace,

4) Spatny pracovni postup,

5) zbyte¢né zasoby,

6) zbyte¢né pohyby,

7) chyby a vady,

plus osmy druh dle IPI:

8) nevyuziti potencidlu zaméstnancti.

1) Nadprodukce — Castym jevem identifikovanym ve vyrobnich podnicich je nadprace,
kdy pracovnik vyrabi pozadované mnozstvi, ale ve vyrobé stile
pokracuje. Pokud se tento jev opakuje, material a vyrobky se za¢nou

hromadit.
e ztraty,
e Spatna kvalita,
e nepiehlednost,

e zakryvani problému.
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2) Cekani — takové stavy které pracovnikim neumoziiuji normalné pokracovat ve své
praci.
e pozorovani stroje,
e Cekani na material,
e vypadek stroju,
e c¢ekani na zkousku kvality,
e Cekani na nasledujici pracovni ukon.

3) Nadbyte¢na manipulace — se stdva velmi Castym jevem. Vychazi jiz ze Spatného

rozvrzeni vyrobnich hal a vyrobnich zatizeni.
e Spatny layout tovarny,
e mezisklady.

4) Spatny pracovni postup — chyba $patného pracovniho postupu mize vznikat jiz u

konstruktér vyrobku.

e Spatna konstrukce,

e nadbyte¢né zpracovavani,
e Spatnd dispozice materialu,
e b¢h strojii naprazdno.

5) Vysoké zasoby a rozpracované vyrobky — velké ztraty ve vyrobé vznikaji také
ptebyte¢nou rozpracovanou vyrobou a
vysokymi zdsobami jak materidlu,
nahradnich  dild nebo  hotovych

vyrobkd.
e ztraty,
e Spatnd kvalita,
e nepiehlednost,

e zakryvani problém,
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6) Zbytecné pohyby pracovnikii — cilem neni apelovat na pracovniky aby pracovali
rychleji s vétSim usilim, ale pfeménit zbyte¢né pohyby na skutecnou praci vSemi

dostupnymi procesy racionalizace.
e Spatné organizované pracoviste,
e Spatn¢ organizované pracovni procesy,
e Spatny layout.

7) Vyroba zmetkii — vyroba se snazi o minimalizaci zmetkovitosti ve vyrob¢, ale Zadna se

bohuzel bez zmetkl neobejde.
e dodatecna doprava,
e dodate¢na kontrola,
e misto pro provadéni oprav,
e nasledna prace.

8) NevyuZiti potencialu zaméstnanci — osmy druh plytvani vymysleli v Institutu
pramyslového inzZenyrstvi, kde si narozdil

od vétSiny zameéstnavateli uvédomili, ze

vvvvvv

podniku.

2.2 16 velkych ztrat na vyrobnim zarizeni

16 velkych ztrat je rozdéleno na 5, které snizuji vykonnost, 8 ztrat, které snizuji efektivnost

a 3 ztraty, které snizuji efektivnost zdrojii ve vyrobé.

5 ztrat, které snizuji vykonnost:
e nedostate¢né fizeni,
e ztraty z neCinnosti,
e ztraty ze Spatné organizace prace,
e ztraty automatizaci,

e ztraty z opatfeni a nastaveni.
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8 ztrat, které snizuji efektivnost zafizeni:

e prestavky,

e planované zastaveni,

e poruchy zafizeni,

e sefizovani a nastavovani,

e vymeéna nastrojd,

e ztraty rozb&hem zafizent,

e kratké preruseni vyroby a béh naprazdno,

e ztraty rychlosti,

e ztraty nekvalitou a naslednymi opravami.
3 ztraty, které snizuji efektivnost zdroji ve vyrobé:

e ztraty energie,

e ztraty z upotiebitelného materialu,

e ztraty Spatnymi tvary a nastroji.

Z hlediska zvySovani produktivity je dualezit¢é minimalizovat plytvani. Lze snadno
identifikovat a odstranit zjevné zdroje plytvani, dilezitéjsi ovSem je zaméfit se na plytvani
skryté. To je velmi Casto pfedstavovano ¢innostmi, které je za souc¢asného stavu sice nutné
vykonat, ale pfitom by mohly byt tyto ¢innosti eliminovany nebo redukovany zlepSenim

pracovni metody ¢i zlepSenou organizaci.

Plytvani, nastésti pro primyslové inzenyry, existuje v kazdé firm¢. Dobré firmy se vSak
vyznacuji tim, Ze plytvani neustale vyhledavaji a odstranuji. Podnik, ve kterém pracovnici
odhaluji plytvani a aktivné se zapojuji do jeho odstraiiovani je jako zlatokop, ktery naSel
zlatou Zilu — v kazdé dilné lezi kopy zlata — je to skryté plytvani, které kvili podnikové
slepoté¢ roky nevidime a mozna i radi obchézime. Pii odhalovani plytvani si musime
uvédomit jedno — pokud budeme hledat viniky plytvani nenajdeme zadné problémy a
plytvani. Je tieba hledat problémy a jejich pticiny a ne viniky. Plytvani je ptilezitost pro

zlepSovani.
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3 TPM -TOTALNE PRODUKTIVNiI UDRZBA

Totaln¢ produktivni udrzba (TPM — Total Productive Maintence) se orientuje na zapojeni
vSech pracovnikii v dilné¢ do aktivit, které sméfuji k minimalizaci prostojii zafizeni,
minimalizaci nehod a zmetk. Pfi TPM jde o pifekonani tradi¢niho déleni lidi na
pracovniky, ktefi pracuji na daném stroji a pracovniky, ktefi ho opravuji. Vychazi se
z toho, ze pravé pracovnik, ktery obsluhuje stroj ma Sanci nejrychleji zjistit abnormality
v praci stroje a piipadné zdroje budoucich zdroji poruch zafizeni. Mottem TPM je:
“Ochranuj si svlj stroj a starej se o néj vlastnima rukama®. Maximum diagnostickych a
udrzbaiskych Cinnosti se teda v TPM pienasi z klasickych oddéleni udrzby piimo na
vyrobni pracovniky — vyrobni useky. Zacina se obycejné zlepSenim potfadku na pracovisti,
s CiSténim stroji a kontrolou jejich stavu (uvolnéné Sroubky, kabele, kryty, Cisténi a
mazani tfecich ploch apod.). Déle se obsluha snazi porozumét svym strojiim, tak jako
zkuSeny ftidi¢ automobilu dokdze podle zvuku spravné piimo na cesté¢ stanovit vcas
diagnozu a vykonat piisluSnou opravu, ptebira tuto tlohu i operator stroje, ktery se k nému
postupné uci chovat jako ke svému vlastnimu zatizeni. Kromé udrzbait a operatort se do

systému TPM zapojuji i dalsi profese, napiiklad z technické ptipravy vyroby [1].

PROSTOIJ
Uvedeni
Zastaveni .y stroje do
Uréeni | Urceni Potfeba » provozu
., - Testovani
stroje lidi na typu nahradnich

stroje

opravu poruchy dild

< »
<

¢as opravy

Obr. 1. Porovnani trvani prostoje s Casem potfebnym na opravu.

Ugelem TPM je docilit maximalni celkové efektivnosti stroje.Ve zkratce se da fict, Ze

TPM je postaveno na tfech zédkladnich kamenech.
1. Zainteresovanost vSech pracovnikii — slovo totalné také miize znamenat, Ze na TPM
se podileji vSichni pracovnici. Hierarchicky od operatorii, pfes udrzbovy personal,

inZenyry az k top managementu. Z udrzby se nesmi stat povinnost, ale zvyk.
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Management musi byt piesvédCen, ze TPM je spravna cesta ke zvySovani

produktivity,

2. Prace vmalych skupinach — tymova prace — vtymech se vytvaii soudrznost,

zodpovédnost za tym a zlepSuje se komunikace,

3. Odezva — komunikacni zafizeni, které nam fekne jak dobfe nebo Spatné¢ jsme se

TPM vénovali (grafy, ¢isla, obrazky).

TPM se snazi nastavit celkovy systém produktivni udrzby pifesné¢ na zivotni cyklus

vyrobniho zatizeni.

3.1 Filosofie zvySovani efektivity : ,,Total Productivity Maintenance*

(TPM)

Totaln¢ produktivni udrzba — TPM - je metoda zlepSovani a zvySeni vyrobni produktivity.
Jde o zlepSovani procesl a zafizeni, kterd spravné integruje ,,dobré* postupy programu
udrzby tak, aby bylo dosazeno vyssi efektivity. Kofeny ptistupu TPM mohou byt spojeny
s filozofii preventivni Udrzby, kterd pochdzi z USA a byla uvedena v Zivot v Japonsku
v 50.letech. Ve stejné zemi byla filozofie TPM poprvé aplikovana v 70.letech. Ackoli
vétSina spolecnosti vyuzivajicich TPM v soucasné dob¢ patii do oblasti automobilového
prumyslu, filozofie TPM je aplikovatelna ve vSech piipadech, kdy je primyslova vyroba
zaloZena na lidskych operatorech [4]. Za otce TPM se povazuje Seichi Nakajima, ktery se
zabyval systémy preventivni udrzby. Byla odvozena z principii zavedenych ve firmé
Toyota v 60.letech, kde §lo o systematickou identifikaci a eliminaci ztrdt ve vyrobé a

snizeni vyrobnich nékladt.
Zakladem je Sest hlavnich piliit:
1. zlepSovani efektivnosti zatizeni (OEE) s pomoci zacileni na hlavni ztraty,
2. zapojovani operatorti do denni rutinni drzby ,,jejich* zatizeni,
3. zvySovani vykonnosti a efektivnosti udrzby,
4. Skoleni vsech, ktefi jsou soucasti procesu,
5. fizeni zivotniho cyklu zatizeni a preventivni udrzba,

6. zavadéni tymové prace soustiedéné na spolecné cile.
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Vysledkem je méfitelné zlepSeni parametru ,,celkové efektivnosti zatizeni CEZ neboli

OEE (Overall Equipment Effectivity):
Vsech Sest oblasti musi byt aplikovano soucasné a provazang.

CEZ (OEE) = dostupnost zaiizeni x vykonnost zarizeni x jakost vystupu, ale také vyssi

celkova efektivnost vynalozenych prostfedkii na tdrzbu.

Priklady efektu TPM

Priklady spolec¢nosti se zavedenym TPM a piiklady efektu TPM:
Boeing — snizeni zdsahi udrzby o 29%.

Nissan — sniZzeni miry vad o 90%.

Dai Nippon — zvyseni produktivity o 50% [8].

Nejvhodnéj$im zpiisobem je automaticky sbér a vyhodnocovéni udaji o ptesném chovani
vyrobnich zafizeni a urCovani, zda nastal prostoj a z jaké priCiny. Tak lze zaznamenat
vSechny prostoje, jejich pfesnou délku a typ. Pro sledovani CEZ je vhodné vyuZiti
informacniho systému podniku nebo naptiklad program firmy Wonderware - DT Analyst,

ktery lze integrovat do informac¢niho systému podniku.

3.1.1 Piinosy TPM

Kdy je mozné ocekavat piinosy ze zavedeni TPM ?

Prvni zlepSeni Ize ocekavat v prabehu prvnich Sesti mésicu.
e v prvnich 3 mésicich jde o Cisténi stroji a zavadéni poradku,
e dalsi 3 se zaméfujeme na redukci preruseni vyroby z divodu poruch,
e po 6 mésicich by mélo pieruSeni vyroby klesnout o 30-50%.

Je to ovSem pouze start dlouhodobého procesu ve firmé¢, protoze zavedeni TPM si
vyzaduje zménu podnikové kultury. Uplné zavedeni systému TPM podle zkusenosti ze

svéta trva priblizné 3 roky a vysledky se projevuji v prubéhu celého procesu TPM.

TPM je vécna cesta zlepSovani.
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3.1.2 Pracovni tymy

Hybnou silou fungovani systtmu TPM jsou malé pracovni tymy, jejichZ ¢lenové musi byt
motivovani k vytvoreni vlastnického vztahu k svéfenym prostiedklim, zalozené¢ho na
odpovédnosti za jejich stav a provozuschopnost, a k pfijeti zdkladni myslenky, Ze je tieba
pracovat na procesu, ne na vystupu. Tyto tymy jsou organizovany vrcholovym vedenim a
jejich wsili smérovano na hlavni cile TPM programu. Ukolem pracovnich tymi je analyzovat
proces, predkladat navrhy na opatfeni a tato opatieni vlastnimi silami realizovat. Opatieni by
méla odstranit pfiiny problémt, nikoli jen samotné problémy. Zakladnim ptedpokladem
fungovani téchto tymul je uméni managementu naslouchat navrhiim ¢lenti tymu a vytvofit

jim podminky pro jejich realizaci. Tymy musi citit smysluplnost a ocenéni svého usili.

Organizace

pracovist

Standardizovana Standardizovana

Obr. 2. Tymova prace na pracovisti [9].

3.1.3 Eliminace ztrat

Pokud chceme eliminovat ztraty ve vyrob¢, v naSem piipad¢ na vyrobnich zatizenich, musi
vSichni pracovnici povazovat tento kol za nedilnou soucést své prace. Dobry manazer by

mél motivovat své podfizené, aby hledali moznosti snizovani vSech druhti ztrat.

ProtoZe pokud nedokaZeme identifikovat zdroje ztrat, pak je ani nedokaZeme odstranit.
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3.14 5S jako zakladni princip samostatné udrzby

Tato metoda oznacuje pét zakladnich principti pro dosazeni trvale Cistého, prehledného,
organizované¢ho a disciplinovaného pracovist¢ a kompetentnich pracovnikli. Oznaceni
vychazi z 5 japonskych slov zacinajicich na s, ktera oznacuji 5 zédkladnich principti pro

udrzovani a organizovani pracoviste.

Vyznam S slov za¢inajicich na ,,S*

SEIRI (organizovani)

- odstranéni nepottebnych polozek z pracoviste.

SEITON (uspotadani)

- uspotadani pottebnych polozek na spravné, dobie dostupné misto.
SEISO (Cisténi)

- zbaveni pracovisté Spiny — na podlaze, na zatizeni a udrzeni Cistoty.
SEIKETSU (udrzovani a standardizace)

- udrzovani spociva ve 3 NE. Ne $pin¢, NE nepotadku a NE zbyteCnym vécem. Udrzeni

vysoké urovné pracoviste.
SHITSUKE (disciplina a dodrzovani standardit)

- trénovani lidi, aby plnili standardy a pravidla. Trénink a disciplina jsou otdzkami postojil

lidi.

Obr. 3. Priklad projektu 5S.
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3.15 Sedm nastroji TPM pro analyzu ztrat podle IPI

Institut primyslového inzenyrstvi v Liberci vybral sedm néstroji TPM, které slouzi
k systematické eliminaci chronickych defekti. Pro dosazeni tohoto cile je nutné v ramci

programu TPM trénovat pracovniky v pouzivani téchto nastroji:
1. Analyza CEZ a ur¢ovani uzkych mist,
2. Paretova analyza,
3. Diagram pficin a nasledki,
4. Strom poruch (Fault Tree Analysis),
5. 3xO analyza,
6. FM analyza,
7. Analyza spolehlivosti[2].

Vhodna metoda analyzy pro metodu TPM se jevi diagram pfi¢in a nasledkd. Dulezitym
cilem této analyzy je identifikace poruch ¢i zavad. Je zalozen na postupném

zaznamenavani logickych vazeb mezi nasledkem a pticinou.
Diagram lze zpracovat podle nasledujiciho postupu:
1. nejprve definovat nasledky,
2. hledat hlavni pficiny,
3. hledat dalsi priciny, které vyplynou z rozboru hlavnich pficin,
4. zjednotlivych pfi€in ur€it pfi¢iny nejvyznamneéjsi,

5. na zéklad¢ vybranych pfi€in pfistoupit k napravnym opatienim.
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Obr. 4. Diagram pficin a nasledki.

Diagram graficky ilustruje vSechny faktory obsazené v dané problematice. V ramci zapisu
1ze problém efektivné oziejmit a studovat. Piesnost zavéru potom spociva na jednotlivci ¢i
tymu, ktery diagram zpracovava. Z tohoto diivodu je diilezité, aby se pfi ptipraveé diagramu
vzaly v potaz uvahy vSech pracovniki, ktefi ptichdzeji s danou problematikou do styku.

Ptinosy diagramu pro zlepSovani stavu strojii 1ze potom stru¢né shrnout nasledovné:
- umoziuje odhalit faktory, které nejsou jednotlivci ¢asto ziejmé,
- usnadiiuje planovani napravné akce,

- poskytuje moznost grafického zdznamu vazeb.

3.1.6 Rozvoj diilezitych ¢innosti operatora

Operator musi byt schopen vcas zareagovat na zmény, které ve stroji probihaji. Musi pii
préci 1 udrzbé rozpoznat, zda je stroj zcela v potadku. S timto souvisi rozvijeni schopnosti

operatoru:
1. Schopnost zjiSt'ovat v€as nepravidelnost v chodu stroje:
e ve&dét co hledat pti inspekcei mechanizmii,

e pouzivat spravnd kritéria posuzovani abnormalit,
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e spravné¢ provadét aktivni Cisténi,
e spravné mazat,
e zlepSovat postupy v samostatné inspekci.

2. Schopnost porozumét funkcim stroje a mechanizmi, schopnost zjistit

pri¢iny abnormalit:
e znat zakladni terminologii,
e rozumét zdkladnim funkcim strojnich souc¢ésti a skupin,
e porozumét vztahiim mezi chodem stroje a abnormalitami,
e spolehlivé védét, kdy musi byt stroj vypnut a zapnut,
e dokazat diagnostikovat pfic¢iny n€kterych poruch selhéni.

3. Rozvijet schopnost porozumét vztahu mezi strojem a kvalitou, schopnost

predpoveédét problémy s kvalitou vyrobkil a zjistit jejich priciny:

e ve&dét, jak provést analyzu problému,
e porozumét vztahu mezi kvalitou vyrobku a funkcemi stroje,
e porozumét rozsahtim toleranci a ptesnosti,
e porozumét pfi¢inam kvalitativnich vad.

4. Rozvijet schopnost opravit:
e schopnost vyhledat, vyménit a nahradit nékteré soucastky stroje,
e rozumét zivotnosti jednotlivych ¢asti
e schopnost tsudku o pfic¢inach poruch,
e schopnost operativné zavést nouzova fesenti,
e schopnost G¢asti na opravach s udrzbafi specialisty[2].

Od obsluhy neni moZno ocekdvat tyto schopnosti béhem jednoho mésice. VyZaduji
dlouhodobé studium, praxi a konzultace s odborniky. Kazd4 schopnost musi byt v rdmci

programu TPM posuzovana, konzultovana, dostatecné procvicovana a trénovana.
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3.2 Autonomni udrzba

Stejn¢ jako ve Skole neprobirame vSechno ucivo jiz v prvni tfid¢€ i v pfipadé samostatné
udrzby si potom rozdélime cestu do n¢kolika kroki. Rozdéleni na sedm krokt je dalezité
z toho pohledu, Ze provadét vice véci najednou je v ramci programt jako je TPM znaéné
obtizné. Proto z hlediska zvladnuti jednotlivych schopnosti se postupuje krok za krokem,
pficemz se do dalSich aktivit vstupuje az po zvladnuti aktivit ptedchazejicich. Samostatna
udrzba se podle metodiky Institutu primyslového inZzenyrstvi zavadi v nasledujicich sedmi

krocich[2]:
1. uvodni ¢isténi,
2. odstranéni zdrojl znecisténi a problematickych mist,
3. autonomni mazani,
4. trénink obecné inspekce,
5. provadéni samostatné inspekce a oprav,
6. fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zatizeni,
7. samostatnd sprava a dal$i zlepSovani pracoviste.

Prilis velké spoléhani na specialisty udrzbare vede k nedobrym vysledkim v oblasti
inspek¢nich prohlidek strojii a preventivni udrzby. Z tohoto divodu je vhodné prenést cast

téchto aktivit na vyrobni provozy[2].

Autonomni udrzba spojuje pracovniky z vyroby i1 udrzby pii dosahovani spole¢ného cile —
stabilizovat a zvySovat uroven efektivniho vyuzivani stroji a zafizeni a zabranit
zrychlenému zhorSovani stavu strojii. Obsluha vykonava bézné denni ukoly z oblasti

rutinni Gdrzby na které nema v soucasné dob¢ udrzba dostatek ¢asu nebo kapacit [2].
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Obr. 5. Pristup ¢lovéka ke svému autu a stroji na kterém pracuje.

3.2.1 Inicializa¢ni ¢iSténi a revize

Spina a nepofadek znamenaji problémy v podniku. Pogate¢ni &isténi ukaze nasledované:
e roky zanedbalosti, Spinu, neporadek,
e odhaleni problémt na strojich,
e umoziuje operatorim lépe porozumét ¢innosti a funkcim stroje.

Pravidelné Cisténi je kli¢em k redukci poruchovosti stroje. Cisténi totiz znamena zaroven i

kontrolu:
e vycistime stroje, vevnitf i na povrchu,
e pfipevnime karticky k chybnym ¢éstem zatizeni,

e pfiobjeveni problému se ptdme 5x proc?.

3.2.2 Odstranéni zdroju zneciSténi a problematickych mist

Odstranéni zdroji prachu a Spiny, zlepSeni pfistupu k oblastem, které se tézko Cisti a
mazou. Snizeni Casli na CiSténi a mazani. Zakladnim cilem tohoto kroku je usnadnit

obsluze Zivot pfi udrzbé stroje.

3.2.3 Mazani

Spravné mazani je prevenci proti zvySenému opotfebeni a podminkou dostatecné
spolehlivosti strojnich dili. Jako ostatni skryté defekty a abnormality je mazani casto

provadéno nedisledné a oblast mazani je Casto zanedbdna 1 pfesto, ze je provadéna
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specialisty. Casto si rovnéz neuvédomujeme souvislost mezi mazanim a poruchami nebo

kvalitou. Cile z pohledu stroji potom jsou nasledujici:
e naprava piehlizenych nedostatkil v oblasti mazani,
e zajisténi spolehlivého a pravidelného mazani,
e zajisténi zékladnich podminek pro spolehlivy provoz,
e vytvofeni aktudlnich pland,
e oznaCeni mazacich mist a hladin,
e snizeni nakladu na mazani[2].

V nékterych provozech byva az 80% poruch zplsobeno zanedbanim preventivni udrzby —

mazanim hiebent a fetézi pohonii a nizkou hladinou olejovych néplni [8].

3.24 Trénink obecné inspekce

Proto, aby obsluha porozuméla zafizeni, je potfeba znéat spole¢na zatizeni vSech typa,
rovnéz jako zvlastnosti té které jednotky zafizeni. V tomto kroku samostatné udrzby
obsluha obdrzi zékladni informace a instrukce o podsystémech zafizeni, jako je systém
mazani, péce o prvky zafizeni, jako je systém mazani, péce o prvky zafizeni, pneumatické
a hydraulické prevence apod. Tyto znalosti bude obsluha vyuZzivat béhem inspekce stavu

stroje a pfi identifikaci abnormalit [2].

3.2.5 Provadéni samostatné inspekce a oprav

Hlavnim cilem 5.kroku je pfipravit takového operatora, ktery je schopen aktivné provadét
skutenou samostatnou spravu svého stroje prostfednictvim navrhovani a dodrzovani
vlastnich pravidel ve formé inspek¢nich standardd. Mezi dil¢i cile z pohledu strojii a

zatizeni bychom mohli zaradit naptiklad:
e skutecné provadéni denni/tydenni péce a inspekce,
e snizeny vyskyt vétSich abnormalit,
e redukce prostojii z divodu rozvoje malych abnormalit ve velké,
e identifikace i mensich ptehlizenych abnormalit,

e zvySovani vyuziti strojl.
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Pokud se v rdmci TPM neprosadi dostatecny rozvrh a provadéni denni drzby a inspekei,
budou se opakovat jednotlivé zavady a poruchy. Vykon samostatné inspekce podmitiuje
moznost trvalého zlepSeni. Proto neni mozné samostatnou inspekci a ulohu obsluhy

podcenit a zanedbat [2].

3.2.6 Rizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zarizeni

Hlavnim cilem tohoto kroku je vtahnout pracovniky z vyroby do vyssiho stupné eliminace
plytvani prostfednictvim jejich autonomnich aktivit zaméfenych na zvySovani efektivniho

vyuziti jejich strojii a zafizeni. Nastrojem pro dosazeni tohoto cile jsou zejména:
e podil na evidenci ztrat,
e provadéni zakladnich analyz ztrat,
e piijimani napravnych opatteni vedoucich k zvyseni CEZ,
e zahrnuti péce o periferie do programu samostatné udrzby.

Tyto aktivity spojuji spravu zafizeni a vyrobu i zprithlediuji stav a vyuziti stroji. Tymy
muzou upiesnovat standardy samostatné udrzby, zkracovat inspekci a posuzovat vhodnost
jednotlivych inspekénich bodi. V tomto kroku se tesi problémy, které se tovarnimu

inzenyrovi a udrzbé nepodatilo dosud uspokojiveé vyftesit.

3.2.7 Samostatna sprava a dalsi zlepSovani pracovisté

Tymy operatori ve spolupraci s udrzbou uptesnuji inspekéni postupy a zavadéji zlepSeni,
kterd zvySuji trvanlivost dild a zivotnost stroji. Cilem tohoto kroku je dosahnout

minimalnich ztrat na daném stroji a zrovnopravnit obsluhu v oblasti specifické udrzby.

I kdyz z oznaCeni samostatna udrzba plyne, Ze ji vyrobni tymy provad¢ji samostatné, je
nutné je podporovat z trovné managementu a podnikového vedeni TPM prostiednictvim
tymi TPM, ve kterych spolupracuji vSechny tUrovné firmy od mluvéich tymu, mistrd,

vedoucich provozli az po specialisty i manaZzery.

Tymy vyssich trovni, jako je napiiklad podnikovy tym TPM, program usmériiuji a
poskytuji podporu tymim TPM nizsi trovné. Tento zplisob zajistuje, ze vSechno, co se
vykondva vramci programu samostatné udrzby, je vsouladu i sjinymi aktivitami

provadénymi bud’ ve vlastnim TPM nebo 1 jinymi celopodnikovymi programy.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 ANALYTICKA CAST

V prvni kapitole analytické casti predstavim firmu LG.Philips Displays v Hranicich,

seznamim vas s vyrobnim programem firmy a s kratkou historii firmy LG.Philips.

Ve druhé ¢asti zhodnotim soucasny stav TPM ve firmé na Giseku masek, kde mi byla dana

prilezitost pro zmény v TPM a vypocitdm celkovou efektivnost linky na tiseku masek.

4.1 Predstaveni spole¢nosti LG.Philips Displays, s.r.o.

Firma LG.Philips Displays vroce 2001 oteviela novou tovarnu na vyrobu barevnych
televiznich obrazovek na zelené louce v Hranicich na Pferovsku. Investovala do ni 200
miliond eur a vytvofila 1270 novych pracovnich mist. Celkova investice by méla béhem
nekolika let dosdhnout 600 miliond eur pii vytvoreni az 6000 pifimych a nepfimych

pracovnich mist [11].

Obchodni jméno: LG.Philips — Displays, s.r.o.

Sidlo: Hranice na Morav¢, Tovarni 605

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Ptedm¢ét podnikani: Koupé€ zbozi za ucelem jeho dalsiho prodeje a prode;j

Organizovani spolecenskych akci, Skoleni a seminait
Poskytovani software

Realitni ¢innost

Vyroba obrazovek

Velikost spole¢nosti: Ve firmé pracuje 1200 zaméstnancii — podle tohoto kritéria je

jedna o velkou spole¢nost

4.1.1 Vyrobni program
Vyrobni program LG.Philips v Hranicich :

e Ploché obrazovky s uhlopiickou 28" (Flat Screen)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

o Sirokouhlé obrazovky s tthlopiickou 28"/32" (WS Super Flat)
e Sirokouhlé obrazovky s uhlopti¢kou 28"/32" (WS Real Flat)

e Sirokotthlé obrazovky s uhlop#i¢kou 28" RF/BSRF

4.1.2 Profil spolecnosti Philips

LG.Philips Displays, celosvétova jednicka na trhu s obrazovkami, je spole¢ny podnik
obchodu s obrazovkami LG Electronics v Koreji a spole¢nosti Royal Philips Electronics v
Nizozemsku. V roce 2004 se podnik na celkovém trhu obrazovek pro televize i pocitace
podilel 28 procenty. Dnes obsahuje obrazovku ze spolecnosti LG.Philips Displays vzdy
jedna ze Ctyt televizi nebo pocitaCovych monitort vyrobenych kdekoliv na svéte. Cilem

spolecnosti je do roku 2005 zménit tento pomér na jedna ku tfem.

LG.Philips Displays je svétovou Spickou na trhu s vakuovymi obrazovkami pro televize a
pocitacové monitory. Tato spolecnost, jez mé své hlavni sidlo v Hong Kongu, ke konci

roku 2004 zamé&stnava asi 22,000 lidi a po celém svété¢ ma 21 tovaren.

Obrazek o spolecnosti je tedy vice nez jasny: LG.Philips Displays je vedouci spolecnosti v

zobrazovacich technologiich na svéte.

Mateiské spolecnosti

LG Electronics @

LG Electronics je hlavnim celosvétovym obchodnikem s elektronikou a telekomunikacemi
a pusobi v 76 dcefinnych spolecnostech s vice nez 64,000 zaméstnanci po celém svéte.
LGE se zaméfuje na digitalni televize, CD-RW, DVD, CD-ROM, DVD-ROM, pocitace,
monitory, mobilni mikrotelefony, obrazovky a plazmové zobrazovaci panely. LGE jesté
vice zvySuje hlavni oblasti své kvalifikace, aby tak v dne$ni digitalni éfe dale rozsifila
svou poveést v oboru elektronickych vyrobkl a zatizeni. LGE byla zaloZena roku 1958 a
své hlavni ustfedi ma v Soulu v Koreji. Vice informaci muzete najit na strankach

www.lge.com.
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PlLIE

Royal Philips Electronics

S obratem 30 miliard EUR v roce 2004 je nizozemska spolecnost Royal Philips Electronics
nejvetsi podnik s elektronikou v Evropé a jedna z nejvétsich takovych spolecnosti na svéte.
Je celosvétovou jednickou v oblastech televizi, osvétleni, elektrickych holicich strojkt,
1ékatskych pfistroji pro diagnostické zndzorfiovani a monitorovani pacientl a televiznich
vyrobki s jednim Cipem. Jejich 161,586 zaméstnancti ve vice nez 60 zemich svéta pracuje
v oborech osvétleni, spotiebitelské elektroniky, domécich spotiebicl, polovodic¢t a
1ékatskych systému. Philips je citovan na burzach v New Yorku (pod symbolem PHG),

Frankfurtu, Amsterdamu a jinych.

Spole¢nost Royal Philips Electronics se umistila na 8. pticce Zebticku 30 nejlepSich
elektronickych firem ¢asopisu Fortune. Pisobi v témét 60 rtiznych oborech, od spotiebni
elektroniky az po domaci spotiebice, od bezpecnostnich systémti az po polovodice. Philips
zaujima vedouci sveétovou pozici v oboru digitalni technologie pro televize a obrazovky,
bezdratové komunikace, identifikace hlasu, videokomprese, uklddani dat a optickych
produktii, stejné jako v oblasti polovodicovych technologii, které umoziuji rozvoj a

pokrok ve vSech vySe uvedenych oblastech.

Spolecnost vlastni prvotfidni feSeni v oblasti osvétleni, Iékatskych systémui (zejména
snimacich a dalSich diagnostickych systémt) a domécich a osobnich spottebict, kde jsou

hlavnim kli¢em naseho Gspéchu zejména investice do designu a novych materiald.

4.1.3 Vize spole¢nosti

Nase vyrobky jsou branou do sveta! Nasim zdkaznikiim poskytujeme zobrazovaci
technologie té nejvyssi kvality, at uz pro informacni, komunikacni ¢i zdbavné ucely.
technologie, které povedou ke zlepSeni kvality zivota lidi. Veskeré vyzkumné kapacity
jsou soustiedény ve spolecnosti Philips Research, kterd byla zalozena v roce 1914 v

nizozemském Eindhovenu.

Postupem casu spolec¢nost Philips Research rozsah a zaméfeni své ¢innosti rozsitila a dnes
je jednou z hlavnich svétovych vyzkumnych organizaci s laboratofemi v Sesti rliznych
zemich svéta (Nizozemi, Velka Britanie, Francie, Némecko, Cina — Taiwan a Spojené staty

americké) s pfiblizn¢ 3000 zaméstnanci. Vyzkumné centrum mélo byt postaveno i
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v Hranicich na Moravé, vedle soucasné tovarny, ale v dobé rozhodovani o této investici
byl trh pfesycen CRT obrazovkami a vyroba nespliovala pozadavky ze stavby

vyzkumného centra seslo.

4.1.4 Cile spolec¢nosti

Let's make things better — to je slogan spolecnosti Philips. Je to filosofie a soucasné
velky zavazek viici vefejnosti. Je to krédo, k némuz se Philips zavazal a ktery vyjadiuje
cile spole¢nosti.

"Let's make things better" mize znamenat "vyrab&jme lepsi vyrobky, systémy, poskytujme

délat véci 1épe tak, aby prispéli k celkovému zvyseni kvality Zivota a prace lidi.

"Let’s make things better" se stal zdvazkem spolecnosti na zaklad¢ poznani, ze spotiebitelé
jsou ve svych postojich a néarocich jiz mnohem osobitéjsi nez kdykoli predtim. Maji sviij
vlastni vkus a preference, a kazdy z nich je jiny. Proto také chtéji, aby k nim bylo
ptistupovano jako k individualitdm, ne jako k jednomu z Sedého nevyrazného davu. "Let’s
make things better" je zavazkem, Ze spoleCnost bude vytvaiet produkty zlepSujici kvalitu
zivota na bazi individudlniho pfistupu, a Ze se bude snazit délat véci lepsi pro kazdého z
nas. To je idea, kterou vyznavaji zaméstnanci spolecnosti Philips a s niz denné ptichazeji

do préce.

Cilem firmy je také ochrana Zivotniho prostfedi a trvalé¢ snizovani negativnich dopadt
vyrobni ¢innosti, jakoz 1 vyrobkl a sluzeb na Zivotni prostedi patii trvale k nejvy$Sim
prioritim spolec¢nosti. LG.Philips Displays uznava ekologicky pfistup spolecné s
ekonomickym a socidlnim aspektem jako zakladni podminky k trvale udrzitelném rozvoji,
ktery je optimalni rovnovdhou mezi ochranou zivotniho prostiedi a ekonomickym
rozvojem. Ve svém piistupu k ochrané zivotniho prostfedi vychazi z politiky koncernu
LG.Philips Displays, jehoz filozofii v oblasti péfe o Zivotni prostiedi je piedevSim
pfedchdzeni vzniku negativnich vlivli na Zivotni prostfedi a zajiSténi standardu péce o
zivotni prostfedi minimalné na arovni pozadované legislativou v oblasti ochrany Zivotniho

prostiedi.

LG.Philips Displays si je védoma své odpoveédnosti vyznacujici se Setrnym vyuzivanim
pfirodnich zdrojii, prevenci zneciStovani a snizovanim negativnich vlivii na Zivotni

prostiedi. Proto v cervenci minulého roku zavedla systém fizeni ochrany zivotniho
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prostiedi podle mezinarodniho standardu ISO 14001. Jednim z jeho hlavnich cili je
minimalizace nepiiznivych dopadi na zivotni prostfedi (emise zneciStujicich latek do
ovzdusi, vypousténi odpadnich vod a produkce odpadl). Podnik ma moderné feSenou
vyrobu energii, omezovani emisi do ovzdusi, systém kanalizace a ¢isténi odpadnich vod 1

nakladani s odpady.

4.1.5 Poslani

Poslanim spole¢nosti je udrzet svou pozici svétové Spicky na trhu obrazovek pro televize a

pocitace a cely tento pramysl upevnit.

4.2 Obrazovky jako dominantni prvek v technologii displeji

Celosvétovy primysl s obrazovkami zaznamenavd nebyvalou vinu soutézivosti mezi
riznymi technologiemi. V poslednich dvou letech rostla popularit novych technologii, jako
jsou napft. displeje z tekutych krystalii a plazmové zobrazovaci panely. Primysl se také

sjednotil.

Obr. 6. Nedokoncené vyrobky firmy LG.Philips v Hranicich.

V této rostouci tvrdé konkurenci zlstava technologie vakuovych obrazovek stale tou

nejlepsi a dominuje mezi technologiemi displeji viibec.
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Hlavnim faktorem pro pfeziti vakuovych obrazovek pro televize a pocitace jsou nizké
ceny, které¢ vétSina zakaznikl zaplati za své televizni piijimace. Dlouha léta se vétSina
televizi prodavala za méné nez 500 USD. V soucasnosti toto zahrnuje vétSinu televizi s

uhloptickou mensi nez 30 palct neboli témét 90% televizi prodanych po celém svéte.

Soucasnd prumérna cena televizi s klasickou vakuovou obrazovkou se pohybuje okolo
200-400 USD, zatimco displeje z tekutych krystali stoji odhadem 1500 USD a plazmové

zobrazovaci panely stoji v priméru 2500 USD.

Vakuové obrazovky nabizeji nejlepsi kvalitu obrazu za bezkonkuren¢ni ceny, coZ je
divodem, pro¢ se tyto obrazovky i nadale t&Si velké popularité mezi Sirokou vrstvou

zakaznikl po celém svéte.

Zaroven na trhu s obrazovkami probiha restrukturalizace, aby se tak dokézal vyrovnat s
vlivem displeji z tekutych krystalt na trhu s osobnimi pocitaci. Primysl se sjednocuje a
zefektiviiuje a hlavnimi vyrobci obrazovek jsou LG.Philips Displays a Samsung SDI. Pro
vyrobce televizi s displejem z tekutych krystald pfedstavuji atraktivni ¢ast trhu vyrobky s
uhloptickou 30-40 palct, které mohou byt vice konkuren¢ni v ptipadé, ze ceny klasickych

vakuovych obrazovek klesnou a televize se stanou mnohem vice jednotné.

Takova konkurence donuti vyrobce displejii z tekutych krystalti pokracovat ve snizovani
cen za ucelem ziskani trzniho podilu. Technologie vSak pifesto zlistdvd nikladna a po

mnoho let, jestli viibec nékdy, se neptiblizi cenam klasickych vakuovych obrazovek.

Klasické obrazovky i nadale dominuji v televiznich systémech. Dodala, Ze tyto obrazovky
jsou na vzestupu zejména v Cin¢ a Indii a 1 v jinych ¢astech svéta a Ze zaznamenala posun

zejména k televizim s plochymi obrazovkami a obrazovkami s velkou tthloptickou.

V roce 2003 bylo na celosvétovém trhu s obrazovkami pro pocitate asi 160 miliént
obrazovek. Néasleduje poptavka po jinych technologiich displejti: asi 5 miliont jak LCD
displejii tak plazmovych zobrazovacich paneli a odhadem 5 milioni promitacich

obrazovek.

Vakuové obrazovky piedstavuji osvédéenou technologii, kterd umoznuje vybornou kvalitu
a ostrost obrazu. Technologie displejii je podpotena sto lety zkuSenosti a neustale se vyviji
za pomoci nejriuznéjSich inovaci, které¢ jsou zaméieny na nizsi ceny, snizenou hloubku a

zdokonalenou kvalitu obrazu.
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LG.Philips Displays, je svétovy dodavatel displejii Cislo jedna, je pfipraveny vést
sjednoceni primyslu s obrazovkami. V roce 2003 spolecnost ziskala nejvetsi trzni podil

27% pfi 235 milidnech vyrobkil prodanych v této oblasti primyslu po celém svéte.

Jako nejvétsi vyrobce obrazovek na svéte si je spolecnost LG.Philips Displays védoma své
role pfi podpofe primyslu s obrazovkami, coz znamena konkuren¢ni ceny a kvalitni
vyrobky. Letos bude dale posilovat sva inovacni opatfeni, aby tak dosahla rentabilnich cen

a kvality vyrobku a splnila konkrétni potfeby mistnich trhii po celém svéte.

Spolecnost LG.Philips Displays mé& mezi svymi zakazniky vedouci svétové znacky

televiznich pfijimacu a pocitacovych monitorta [11].

4.3 Systém samostatné udrzby v Hranicich

Jak uz jsem se zminil v teoretické Casti, LG.Philips vyuziva pro udrzbu syst¢tm DTPM —

Display Total Productive Maintance. TPM pfizplisobené vyrobé obrazovek.

4.3.1 Zaméstnanci podniku

Bylo by asi velmi nepfirozené, aby byli pracovnici pfili§ horlivi do prace a z vlastni
zkuSenosti v primyslovém podniku vim, Ze pracovat 8 nebo vice hodin denné pod tlakem
je velmi vycCerpavajici, ale v dnesni dob¢ je to pro konkurenceschopnost podniku bohuzel
nezbytné. Zaméstnanci si zcela jisté stdle neuvédomuji moznosti TPM a stale tento systém

podcenuji a vymlouvaji se na nedostatek ¢asu a zbyte¢né papirovani.

4.3.2 DTPM - Display Total Productive Maintenance

TPM je pteklad z japonstiny do angli¢tiny, takze vSechny pokusy o ¢esky vyraz konci vice
méné neuspéchem. Spravné se zda byt ,,Uplna produktivni adrzba®, neni to vsak
vyhovujici pro kazdého. Tento vyraz totiz zavadi pozornost pouze k udrzbé a to by bylo
pfili§ velké zjednoduseni. Z toho diivodu byly vytvoteny i jiné vyznamy TPM, jako ,,Uplna

produktivni udrzba®, ,,Celkova produktivni udrzba* nebo ,, Totaln¢ produktivni tdrzba“.

Neni to vSak nastroj souvisejici s Japonskou kulturou, funguje to vSude. V Display

Components se TPM nazyva DTPM : Display TPM.

Ve skute¢nosti TPM mohlo byt vynalezeno sedldkem jako mnoho véci, jak fikame v

cesting, zafungoval ,, selsky rozum®.
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Pro uplné pochopeni miizeme fict, ze TPM je: zplisob jak vyrobit v daném case na daném

stroji co nejvice dobrych vyrobk.
Zaémeérem DTPM je zlepSovani produktivity pomoci aktivit:
Snazit se eliminovat ,,6 velkych ztrat“, ¢ili zlepSovani efektivnosti zatfizent,

Zaméreni se na :

strukturovani pracovnich metod a feseni problému,

e nechat operatory definovat jejich udrzbaiské aktivity, uvolnit udrzbaiské zdroje pro

prevenci havarie zatizeni,
e zlepSovat preventivni udrzbu,

e zlepSovat znalosti operatorti a idrzby pomoci trénink,

vSe jako systém kontinudlniho zlepSovani a zaméteni se na cil.

Aktivity musi byt uskute¢iiovany po malych krocich, které sice zaberou cas, ale je to

jedina cesta jak se nové metody mizou stat zvykem.

4.3.3 DTPM v LG.Philips

VSsichni novi pracovnici si projdou ivodnim tréninkem TPM, kde se dozvédi pro€ je ve
firmé tato metoda zaveden, pro¢ je dobré ji spravné dodrzovat a aplikovat. Samoziejme se
dale rozviji na TPM workshopech a trénincich.

Mi bylo umoznéno zlepSovat syst¢tm TPM ve firm¢ LG.Philips na useku masek, kde se
perforovand kovova folie, kterd je v obrazovce umisténa ihned za sklem obrazovky na
kterou se divame. Vyrabi se z kovové folie a kazdd ma ptiblizné 300000 dér. Tento usek

vyrabi na 3 smény, ma 19 stroji na kterych pracuje 15 operatorti v kazdé sméné.

4.3.4 Rozdéleni vyrobnich zarizeni

Jen na tseku masek se nachézi 19 vyrobnich zatizeni, které jsou rozdéleny na riizné stupné
dilezitosti.

Vyrobni zafizeni je nutné pro systematickou udrzbu rozliSovat podle stupné diileZitosti

zafizeniod 1 do4 atona:
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1. velmi kritické zafizeni,

2. kritické zafizeni,

3. normalni,

4. nedulezité zatizeni.
Na tseku masek je hlavni ¢ast vyrobni linky, kterd obsahuje 4 stroje, oznacena Cislem 1
jako velmi kritické zafizeni, bez kterého se vyrobni proces v celé tovarné zastavi.

Pomocné zatizeni linky, podavace, roboti jsou oznaceni ¢islem 2 jako kritické zafizeni, bez
kterych se sice vyroba nezastavi, ale vyroba je velmi obtiznd a namahava. Téchto zatizeni
je na useku masek 6. Ostatni stroje jsou oznaceny jako normadalni — nekritické stoje a
nedilezité zatizeni.

4.3.5 Infotabule jako zaklad

Materialy LG.Philips povazuji za zaklad pro dobré fungovani jasné zviditelnéni pravidel
TPM. TPM ma svou infotabule, na které se daji najit v podstaté vSechny zakladni

informace o fungovani ,,papirové* preventivni udrzby.
Infotabule by méla podporovat:
e Novy zaméstnanec si mize ptipomenout zakladni principy TPM,
e Zaméstnanec muze ziskat informace o nahradnich dilech,
e Na nasténce jsou informace o vyvoji efektivnosti zafizeni,
e Tok udrzbétskych informaci,
e Preventivni drzbu pro periodicky se opakujici udrzbu.

Infotabule o programu TPM opravdu v LG.Philips Displays jsou, ovSem pokud nejsou
prazdné tak jsou na nich neaktuélni informace. Infotabule byla jednou ze zmén, kterd byla

vhodna pro dalsi zlepSeni.

4.3.6 Autonomni udrzba v LG.Philips

Nize uvedeny doklad planované udrzby zcela nevyhovuje sou¢asnym moznostem systému
zodpovédnosti jednotlivych pracovnikl pracujicich na zafizeni. Formuldi planované

udrzby, byl vytvofen pro 3 smény, obsahuje pouze Cisténi a mazani pro jednotlivé dny
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v tydnu. Spoléhd na zodpovédnou praci jednotlivych operatorii a neni zde zadny zpiisob

kontroly.
Doklad planované udrzby Dok. C.
Record for planned maintenance — Datum Jméno_|Podpis
utor:
Tydny: Schvalil|
Tovarna/Oddéleni/Tym: Zafizeni:
CINNOST Podpis (Citelng) Podpis (Citeln&) Podpis (Citelng)
Po Cisteni 1 p 0 N
Mazani
Ut Cisteni 1 p o N
Mazani
St C|ste-jn|' R o N
Mazani
&t C|ste-jn|' R o N
Mazani
P4 Clstejnl’ R o N
Mazani
So CISte’nI’ R 0 N
Mazani
Ne CISte,nI’ R o N
Mazani
. Cisténi
Tyd Mazani R © N
Po Cistént R o) N
Mazani
Ut C|ste-jn|’ R o N
Mazani
st CIS'(e,nI’ R o N
Mazani
Ct Cisténi_f g o) N
Mazani
P4 Cisténi R o N
Mazani
So Cisteni 1 p 0 N
Mazani
So Clste'nl' R o N
Mazani
, Cisténi
Tyd R (0] N
y Mazani
Més —Cistént R 0 N
Mazani

Obr. 7. Dokument TPM — Doklad planované udrzby.

Formulétf planované udrzby se nachazi u kazdého stroje. Operatoii se podepisuji po
provedeni udrzby. Ov§em udrzba byla ¢asto nedokonala a to z dlivodu chybéjici kontroly.
U vétSiny stroji tento formulaf byl jen pro okrasu a vibec se nepouzival nebo

neaktualizoval.

4.3.7 Mazani a mazaci plan

Soucasny formulaf mazaciho planu neodpovida soucasnym moznostem, kdy si mizeme

jednoduse tisknout barevné formuléie i s fotografiemi. Pozménit tento formulat k lepSimu
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cmu

r

én ke kazd

J&

Ca ar je piipevn

zviditelnéni bude taky mym cile v projektové ¢asti. Formul

e

r

J4

€ mazani.

tiebuje pravideln:

zafizeni, které po

w7

Mazaci plan Dok. €.
Datum |Jméno |Podpis
Greasing plan Autor
Schvalil:
Tovarna/oddéleni/tym Zafizeni:
C. Misto Mazadlo Kritéria Cinnost Frekvence (hodiny) Doba Kdo nutnost
zastaveni
Den Tyden Mésix | Cturtleti | Pololeti Rok [min]
CENTROVACI
STUL
1 zvedaci tuk mazéni  [namazat pojezdové loZiska 5 CR X
zafizeni BeaconEP2 8ks
2 |zvedaci tuk mazéni  |vodici listy zdvihu 8 ks 5 CR X
zarizeni BeaconEP2 jemna vrstva
3 |centrovaci silikon spray [mazani  |namazat klouby tahel 2 CR X
hlava iemna vrstva
4 centrovaci silikon spray |mazani  [namazat centrovaci ramena 2 CR X
hlava iemna vrstva
OP-operator CR-craftsman EE / TA - equipment inZzenyr / technicky asistent

Schema, foto:

7w

Obr. 8. Mazaci formulaf.

Tento mazaci

drzbatr zafizeni.

¢u

di pouze craftsman (CR) coz je vlastn

r

4

ani prova

Maz

tencialu

7

4

~r

Z€N na vyuzivanl po

loz

I4

ti programu TPM, ktery je za

v

af nevyuzivd moznos

formul

toru.

4

opera
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4.3.8 TPM Kkarta

Ucelem TPM karty je usnadnit pfesnou identifikaci a feSeni zafizeni souvisejicim
s problémem a iniciovani zlepSovacich aktivit. Sou¢asna TPM karta se mi zda zbytecné

slozita, v anglickém jazyce a urcité se stane ndmétem ke zlepSeni.
TPM karta podporuje:

e Zviditelnéni poruchové udalosti,

e Registrace opravy a naslednych krokd,

e Inspekci opravy a ujisténi, ze problém je permanentné vyieSen.

Obr. 9. Pivodni obrazek TPM karty.

Karta je tvofena ze 3 Casti A,B a C a vcelku se pfipeviluje na zafizeni, které je pokazeno

nebo mé problémy.
Cast A
e muze byt vyplnéna a povéSena na zatizeni kymkoli kdo uvidi problém,

e ziistava na zafizeni dokud inzenyr zatizeni (EE) nezkontroluje a neschvali opravu,
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e pouze inZzenyr zafizeni je opravnén odstranit Cast A ze zafizeni!
Cast B
e je pouzita k vyplnéni u provedenych oprav nebo v nasledujicich krocich,
e je vyplnéna osobou, kterd provadi opravy (konecné fesent),
e je pfedana inzenyrovi zafizeni v ptipad¢ vyfeseni problému.
Cast C
e je pouzita k naznaceni jak by problém mohl byt feSen,
¢ je vyplnéna team leadrem a poskytnuta shift manazerovi,

e shift manager pieda vSechny casti C inzenyrovi zafizeni kazdé rano v 7:30.

4.3.9 Formular sbéru chyb a opatreni
Zaznamenani udrzby piimo souvisi s informac¢ni podporou.

Vytvareni udrzbarské historie — po zaregistrovani ptipadu vime, kde se naléza hlavni

problém. Kdyz vime, kde se naléza hlavni problém, vime co a jak zlepSovat.

Komunikace — registraci ptipadu je mozné vytvoftit informacni kandl k riznym mistim ve
firme¢. Registrace taky napoméaha komunikaci mezi operatory, mistry, inzenyry zafizeni,

team leadery, sménovymi manaZery a area manazery.

Vytvareni celkového pohledu — celkovy pohled mize byt pouzit k informovani
managementu a k dostani vnitiniho pohledu na problém, ktery ma byt stale feSen. Také
tyto informace muzou byt poskytnuty k feSeni problému s pferusenim vyroby a ztraty

produkce.
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Procedura udribarskeé udalosti

Osoba, ktera najde zavadu

Zjisténi zavady

ﬁ ano

e T Informovani
(Pferuéeni vyroby—® cnift manazeral L » Shift manazer resi
S _— preruseni vyroby

Vyplnéni casti A
na TPM kartée

‘ PFipevnéni karty‘
k zjisténé zavadé
Predani informaci team leadrovi

leadrem a vyplnéni
casti C

'Pfesun problému k mistrovi

o v - Zapsat do denniku
'Reseni problémul > tymu

Presunuti|problému

opét k team leadrovi ‘

Sejmuti karty team

-

<;\ Vyr“'eéeno’?\ /\
B - ne
ano
Predat ¢ast C
shift manazerovi

‘ Vyplnit &ast B ‘

Pfedat cast B ‘ Ten preda ¢ast C equipment inzenyrovi

team leadrovi

Zaregistruje poruchu v
registraénim listé

‘ Predat ¢ast B a Equipment inzenyr opét predava
C shift manazerovi - reseni problému pracovnikovi
‘ ‘ Reseni pripadu ‘ dle viastniho vybéru
v
ésfélgrthaagaeissigrn?gﬁt , i‘\ e Problém se opét presune k
inZenyrovi (‘\(\,YX'V'eéejn?Z/Di equipment inzenyrovi

| presetreni

aio Organizuje

Ovéri zda je pripad
YO reden Do« Preda ¢ast B
equipment inezenyrovi

QOdstrani cast A
ze zarizeni

Aktualizuje registraéni
list poruch

Obr. 10. Procedura udrzbaiské udalosti.

4.3.10 Registracni list poruchovych udalosti

Informace z TPM karet jsou vkladany do Event Registration List pouze inzenyry zatizeni

v anglickém jazyce. Event Registration List je vytvofen v nastrojich MS Exelu
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v budoucnosti i1 v informacnim systému podniku. Event registration list napomaha

shromazdit informace ve strukturované formé.

4.3.11 Faze a kroky implementace DTPM

Program implementace je rozdélen do 3 fazi a 12 kroka.

Faze prvni je obvykle nazyvéna fazi ,pfipravnou® — planovéni, shromazd’'ovani dat,
uskutecnovani:

1. rozhodnuti managementu,

2. ptiprava programu,

3. wujasnéni fizeni programu a ukazka ptredvadéciho programu,

4. stanoveni soucasného stavu vyrobniho zafizeni,

5. definovani akéniho planu.

Druha taze je faze implementacni. Je velmi dilezité pracovat v malych skupindch, aby

byly jasn¢ Citelné vysledky prace a mohla se vyvodit zodpovédnost jednotlivych

pracovnikl. Tato faze ma 4 kroky :

6.

7.

9.

detailni métfeni vykonnosti,
implementace akéniho planu a definovani standardi,
autonomni rozvoj udrzby,

systematicky rozvoj udrzby.

Treti faze je fazi stabilizacni nebo konsolida¢ni. Tato faze obsahuje 3 kroky. Aktivity

z minulé faze se uvadéji do provozu, tzn. trénink, zavadéni, vyroba.

10. zdokonalovani technickych znalosti,

11. v€asna podpora zaftizeni,

12. schvéleni DTPM a zahajeni nového DTPM.
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4.4 Analyza efektivnosti zarizeni

Efektivni vyuZivani stroji je jednim z ukazateli stability procesti vyrobnich podnikt a jeho
sledovani a vyhodnocovéni je nezbytnou soucasti ¢innosti zodpovédnych pracovnika
podniku svétové tiidy. Znalost jednotlivych ztrdt a jejich analyza je zakladem pro
pochopeni moznosti jejich odstranéni. V ramci programu TPM vyuziva Institut

primyslového inzenyrstvi v Liberci tyto typy parametri:

e parametr typu CEZ — hodnoti velikost a pomér jednotlivych ztrat k poméru
k planovanému ¢asu chodu stroje — ¢asto pouzivany pro potfeby tymu zabyvajicich

se TPM,

e parametr typu ,totdlni produktivity“(TEZ) — hodnoti efektivni vyuziti stroje
v absolutnim smyslu, tj. k 24 hodindm chodu stoje za den — vhodny pro manaZzerské
ucely,

e hodnoceni casu cyklu stroje — jednodusSe identifikuje ztraty spojené pouze se

stavem stroje — vhodny pro samostatné vyrobni tymy.

Z hlediska programu TPM je velmi obtizné dosdhnout nejenom efektivniho sbéru
irelevantnich dat z provozu strojii, jejich raciondlniho zpracovani a vyuziti vizudlni
managementu jako prosttedku sdileni informaci, ale zejména pravidelné analyzy

provadéné uzivateli a spravci strojli a zatfizeni[2].



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Celkova efektivhost zafizeni (CEZ)

Vyuzitelny asovy fond  ‘paotauiey

Cas chodu stroje Prostoje

éistff operacni Ztraty - CEZ
cas rychlosti vyusheing
é t — &asovy fond (OEE)
; as vytvaren Ztraty z

nejakosti

hodnoty
vyrobky

Kvalitni = TEZ
vyrobky eatowi Tone odsave) (TEE)

Obr. 11. Interpretace parametra CEZ a TEZ[2].

4.4.1 Celkova efektivnost zarizeni (CEZ)

Pro naSe potieby DTPM bude zcela postacovat parametr CEZ, ktery udava pomér

jednotlivych ztrat k poméru k pldnovanému chodu stroje.

CEZ se casto chybné oznacuje jako mira vyuzivani stroji a zafizeni, je ve skutecnosti tzv.
dostupnost. Pfi snaze zvySovat produktivitu se vSak nelze omezovat jenom na poruchy,
které ovlivituji dostupnost. CEZ se zabyva vSemi faktory ovlivitujicimi efektivni vyuzivani
stroju a zatizeni, kterymi jsou:

e mira vyuziti,

e mira vykonu,

e mira kvality.

Na zéklad¢ uvazovani vSech téchto parametrii dostavame vzhledem k pouhé dostupnosti
daleko objektivnéjsi vztah pro tzv. celkovou efektivnost zafizeni, kterou oznacujeme jako

CEZ[2].
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Naptiklad pokud ma naSe tovarna vykon 60% celkové efektivnosti zatfizeni a konkurence

ma vykon 90%, znamena to, ze mame 50% moznost ke zlepSovani [5].

Typ vyrobni ztréty "6 velkych ztrat" Vykonnostni ukazatele

vani a nastaveni

Poruchy
Prost0je—|:1 Sefizo ‘ Dostupnost|

v . \
SniZena rychlost | p \
Rychlost vyrobyﬂ M CEZ

MenSi prostoje

CTOSIVOY | Primé vynosy
. . Pfimé vynos FE
Ztraty kval 'WﬂChyby ve spusténi stroje| YRS

Logstické problémy—— Pohotovostni ¢as | Efektivita logistiky——

Obr. 12. Ptehled vykonnostnich ukazateli a vyrobnich ztrat dle LG.Philips.

Ukazatel CEZ spolecné s ukazatelem logistické efektivity se nazyva faktor efektivity.

U vzorcii pro vypocet CEZ si uved'me i teoreticky piiklad:

Vyuziti :
vyuzitelny ¢as - prostoje
vyuzitelny ¢as

Planovana vyroba na 2 smény: 960 minut
V obou sménéch se vyskytl stejny vypadek (2*30min) 60 minut
Nové sefizeni (2*20min) 40 minut
Nedostatek materialu 20 minut
Cisténi 20 minut

Vyuziti = (960 — 140)/960 = 85%
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Vykon :
pocet vyrobenych kusi x tp
vyuZzitelny €as - prostoje
Plan stroje 1 ks/10min
V obou sménéch jsme vyrobili 70ks

Vykon =70 * 10 / (960 — 140) = 85%

Kvalita :
vyroben¢ kusy - nestandardni kusy
vyrobené kusy
Pocet zmetkt (3 neopravitelné) Sks

Kvalita = (70 —5) / 70 = 92,8%

Z téchto tii vzorcl mizeme vypocitat CEZ:

vyuziti x vykon x kvalita
0,85 * 0,85 *0,92 = 66,47%
nebo

pocet jakostnich kust x tp

vyuzitelny Cas
65*10/960 = 67,7%

CEZ =66,5%

CEZ je zékladnim parametrem TPM a mél by byt pravideln¢ aktualizovan, aby byl zfejmy
vysledek TPM. Analyza CEZ je vhodna pro odstrafiovani vleklych problému s kvalitou
vyroby a provozovanim zafizeni. Analyza je vychozim bodem pro dalsi zlepSovani stroju,
protoze definuje 0zkd mista vyrobniho systému. CEZ analyzu je nutno brat velmi vazné,
protoze ziskané informace jsou odrazem nejen programu TPM, ale i dalSich jako program

rychlych zmén, zkracovani vyrobniho cyklu atd.
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4.4.2 Stav celkové efektivnosti zarizeni na iseku masek LG.Philips Hranice

Stav celkové efektivnosti se od roku 2003 stale vylepSuje a v zafi roku 2004 dosahl zatim
nejvyssi hodnoty 62%. Pramér za rok 2003 a 10 mésici roku 2004 dosahl 60,1%. Jasnéjsi

ptredstavu o vyvoji CEZ v tomto obdobi lze ziskat na grafu ¢.1.

Obdobi Celkova efektivita zfizeni v %
Rok 2003 56,7%
1/2 roku 2004 61,0%
Cervenec 04 61,0%
srpen 04 59,0%
zafi 04 62,0%
fijen 04 61,0%
pramér 60,1%

Tab. 1. Celkova efektivita zafizeni za obdobi od

roku 2003 do 10/2004.

Celkova efektivita zarize ni

an-79,
oU; 70

61,0%

60,0%

59,0%

58,0%

57,0%

56,0%

55,0%

54,0% -

Rok 2003  1/2roku  srpen 04 zari 04 fien 04 listopad 04  primér
2004

Graf. 1. Celkova efektivita zafizeni za obdobi od roku 2003 do 10/2004.
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4.4.3 Ztraty na strojnim zarizeni

Primérna hodnota celkové efektivnosti zatfizeni, je do fijna roku 2004 61%. Plnych 39

procent mozného ¢asu zatizeni je nevyuzitych. Diivody jsou rizné:
e Poruchy
* Mechanické
= Elektronické
e Nedostatek materialu
e Nedostatek pracovnikl
e Chyby pracovniki
e Sefizovani

e Odstavky

Nejvétsi podil na téchto ztratdch maji poruchy zafizeni a nedostatek materialu, ktery je

zpisoben ptipadnymi vypadky pfedchozim tseku.

Plytvani pfi nevyuziti stroje

5%
N%

O Poruchy

B Nedostatek materialu
O Nedostatek prac.sil
O Chyby pracovniku

B Sefizovani

O Odstavky

10%

12%

24%

Graf. 2. Nejvétsi zdroje plytvani na vyrobnim zafizeni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Z grafu vyplyva, Ze jen nutné znacné zapracovat na poruchach na useku masek, coz je
hlavni divod nevyuziti strojniho zafizeni. Dal§im zévaznym dGvodem plytvani je

nedostatek materialu, ktery na Gsek masek ptichéazi z predchoziho useku.

4.4.4 Nejcastéjsi druhy poruch
1. nadmérné zahfivani servomotoru z duvodu nadmeérné zatéze,
2. zadfeny valecek podavaciho zatizeni,
3. nadmeérna vule lozisek servomotoru,
4. vadny Cep podavace,

5. elektronické poruchy.

4.4.5 Riziko docasného FeSeni problému

Nékdy dokazeme identifikovat skutecné pficiny, ale jejich vlastni feSeni neni provedeno
vhodnym zptsobem, je realizovano z poloviny nebo nepiesné[6]. Pti feSeni problému ve
spole¢nosti LG.Philips byvéd casto identifikace problému v kompetenci vysoce

fundovanych a kvalifikovanych odborniki, pfesto se i tito odbornici dopoustéji fady chyb.

Musi byt kladen diraz na soustavné dodrzovani zavedenych metod, protoze mnoho
uspésnych projekti se miize projevit az po dlouhodobéjsim pouzivani. Soustavné
dodrzovani projektli je ve znacné mife zavislé na vedoucich pracovnicich a jejich vili a

nadSeni pro nové projekty.
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5 PROJEKTOVA CAST

Cilem mé prace je zlepSeni TPM ve firmé LG.Philips. Z diivodl rozsahu diplomové prace
a postaveni ve firm¢ nemohu navrhnout zménu systému TPM, systému méieni a sledovani
TPM. Proto jsem se zaméfil na zlepSeni néastroji TPM ve firm€ a to predevSim na
nedokonalé dokumenty TPM, které¢ jsem v ptredchozi kapitole analyzoval. V této zavérecné
¢asti mé diplomové prace zhodnotim situaci ve firm¢ a navrhnu zlepSeni udrzby na tseku
masek. Tyto ndvrhy se dile mohou implementovat i na dalSich pracovistich ve firmé

LG.Philips.

5.1 Diagram pricin a nasledku nizkého vyuziti stroji

Pro rozpoznani chronickych defekti vyuziji analyzu pfi¢in a nasledki o jejichz

piednostech v TPM jsem se zminil v teoretické casti.

Stroj Lidé
Nedodrzovani
predepsanych

pravidelnych
postupl udrzby

Slaba spoluprace

Spatny vztah
Clovék-stroj

Malé zkuSenosti

Spatné vzdélani
Neodbornost
Nemotivovanost

Malo zodpovédnosti
ke stroji Spatné mazani
Slozitost udrzby
Nizké vyuziti

> stroju

Spatné metody AN ot
Nedodrzovani metod patny pracovni postup

Nechut' vedoucich ” Spatna délba prace
pacovnikl k zavadéni

novych metod
Spatna vizualiza

Vysoka fluktuace pracovniku

Metody Organizace prace
Obr. 13. Diagram pficin a nasledka.

Z diagramu pficin a nasledki jsem vybral nékolik podstatnych pficin, které maji podstatny

vliv na nizké vyuziti stroje a které se daji v ramci mé diplomové prace ovlivnit:
e Spatny vtah ¢lovék — stroj,
¢ nedostatecna zodpovédnosti za stroj,

e slozitost udrzby,
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e nechut’ zavadét nové metody a nedodrzovéani zavedenych metod,

e Spatna vizualizace.

5.2 Nové dokumenty TPM

Vysledkem provedené analyzy je zaméfeni se na snizeni vlivu problematickych oblasti pii
vyuziti strojniho zafizeni. Esencidlni podminkou je implementace sbérného systému

informaci. Zakladem toho systému je pouziti nové vzniklych dokumenti TPM.

Na piivodnich TPM formulafich je zietelné vidét, ze nevyuzivaji soucasnych moznosti

vizualizace. TPM metoda navic vychazi hlavné z jednoduchosti, istoty a poradku.

Pro lepsi fungovani udrzby bylo vhodné vytvofit n€kolik zédkladnich formulait, které se

pripeviiuji ke stroji. Proto je nutné, aby tyto formuléie byly jednoduché a ptehledné.

CiL: ZAVEDENI JASNYCH A PREHLEDNYCH PREDPISU PRO
UDRZBU, CISTENI A KONTROLY ZARIZENI

5.2.1 Muj stroj

Prvnim ndvrhem na zlepsSeni je zavedeni zcela nového formuldie Muj stroj. Jeho cilem je
donuceni operatorii ztotoznit se stroji na kterych pracuje. Zmeénit pocit odpovédnosti za
zafizeni. Musi mit podobny pocit jako v ptipadé, kdyz doma vlastni automobil. O to se
stard zcela novy formulafr nalepeny na kazdém stroji se jmény a fotografiemi operatorti

zodpovédnych za stroj v jednotlivych sménéch.
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Dok. ¢.:

| Datum | Jméno Podpis

Muj stroA'
My machine

Autor :

4.1.2005

Schvalil (SM): 4.1.2005

Tovarna/Oddéleni/Tym: Jumbo/Thermal/C&F

Zarizeni: Cone Cell

Za cistotu zarizeni a poradek v okoli zafizeni zodpovida:

Jméno Libor Hak Jméno Antonin TylSar
Sména A Sména B
1,"\*?:'1:_5:!- = &
. - &S
Jméno Bretislav Simidek Jméno Jan Hoza
Sména C Sména D

oy

Za aktualizaci dokumentu (jméno+foto) je odpovédny SM.
Odpovédnosti za péci o stroj Ize povérit 1 nebo 2 pracovniky.

Obr. 14. Dokument TPM — Mij stroj.

Tento formulaf spojuje operatora piimo se strojem a vznikd mu zdvazek dobie o stroj
pecovat a starat se o n&j. Formuldfe M1j stroj jsou pfipevnény na strojich. Z kazdé smény
je uveden jeden, ale je mozno uvést az dva operatory, ktefi maji osobni zodpovédnost za to
jak stroj vypada a funguje. Fotky se jmény jsou diileZité pro komunikaci mezi jednotlivymi
sménami. Clovék si ke jménu miZe jednoduse vybavit oblidej a tim lépe identifikovat

odpovédného operatora z ptredeslé smény a piipadné pifimo snim fteSit problémy. Za

aktualizaci fotografii a jmen na tomto formulafi je odpovédny shift manager (SM).
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5.2.2 Doklad planované udrzby

Vedle dokumentu Mij stroj, je také pripevnén dokument o planované udrzbé, tzv. Doklad
planované udrzby. V ptivodnim dokladu planované tdrzby nebyl nikdo zodpovédny za
kontrolu provedenych akci ¢isténi a mazani. V novém formulafi se nachazi jak cisténi,

mazani a také kontrola, kterou provadi shift manager.

Doklad planované udrzby Dok. &

Record for planned maintenance Datum Jméno Podpis
Autor:

Tydny: Schvalil:

Sména A Sména B

Josef Novak Petr Pokorny

Tovarna/Oddéleni/Tym: Zafizeni:

CINNOST Podpis (Citeln&) Poznamka: Podpis (&iteln&) Poznamka:

Cisténi*

Po Mazani* R N

Kontrola (SM)
, Cisténi*

ut Mazani* R N

Kontrola (SM)
Cisténi*

St Mazani* R N
Kontrola (SM)
Cisténi*

Ct. Mazan{® R N
Kontrola (SM)
Cisténi*

Pa Mazani* R N
Kontrola (SM)
Cisténi*
So Mazani* R N
Kontrola (SM)
Cisténi*
Ne Mazani* R N
Kontrola (SM)
Cisténi*
Tyd. Mazani* R N
Kontrola (SM)

Obr. 15. Dokument TPM — Doklad pldnované udrzby.

Doklad planované udrzby je rozdélen na dny v tydnu a jednou tydné se provadi kontrola,
zda se planovana Udrzba spravné provadi. Cisténi a mazani provadi operatofi na
jednotlivych sménach. Zpravidla ten, ktery je uveden na kart¢ Muj stroj, protoze svému
stroji rozumi a mé k nému vybudovany ur€ity vztah. Kontrolu provedeni téchto tkonu

provadi shift manager.
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5.2.3 Novy mazaci formular

Dutlezitym konstrukénim prvkem kazdého strojniho zafizeni je mazivo. Pro zajiSténi
bezporuchového provozu je nutné zvolit vysoce jakostni mazivo, které splni pozadavky
konstruktéra a provozovatele jednotlivych stroji. Pfi nedodrzeni jakostnich parametrii
mize dojit k vaZznym provoznim poruchdm, je proto nezbytné uZivanému mazivu vénovat
trvalou péci. Proto jsem preménil dosavadni mazaci formulaft, ktery je na obrazku ¢.8. Na
novém formuléfi je uvedeno kdo, co, jak Casto, ¢im se ma mazat a fotografie s vizualné
vyznacenymi mazacimi misty. Tento formular je vyuzivan predevsim pro udrzbu, ktera se

o stroj nestard kazdy den a miiZe zapomenout na nékteré podstatné mazaci ¢asti strojniho

zafizeni. Je také mozné ho vyuzit pro jiné stroje na jinych tusecich firmy.

Lubrication form - Mazaci plan

Oddéleni : Ilask Jumho

Zalizeni : Dregreasing

Infenyr zaiizend :

Datum : 151 2002 List :

@ LG.PHILIPS Displays

Fetiz hnaciho vilee (pos. 1)
.-—b_.|_

1-\'1‘-‘ 'f 1
- *‘ "

LoZishovd dowmby hnaci hiidele venlialone (pos 2)

Perioda mazani : 2% mésiing
Aplikace : spray
Mazani provede : Craftsmman
Pocet maz. mist : 2

Predepsané mazive : Kluber Hoterap 2000

Elueand loZiska (pos.3)

Perioda mazani : drirocné
Aplikace : laznice
Mazani provede : Craftsmman
Poiet maz. mist : 4
Predepsané mazive : Unirex M3

Eluznd loZiska (pos 4

Perioda mazani : fx rodné
Aplikace : laznice
Mazani provede : Craftsmman

Obr. 16. TPM dokument — novy mazaci formular.
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5.2.4 Novy visackovy systém — TPM karty

Jak jsem se jiz zminil, byl visackovy systém piili§ slozity a dokonce TPM Kkarta, se kterou
by mél pracovat operator, byla v angli¢tin€. Pro zjednodusSeni navrhuji vyrazné jednodussi
karticku v ceském jazyce, ktera se sklada pouze z jedné Casti a také navrhuji zjednodusit

formuléf sbéru chyb a problému s jednoduchym navodem.

VISACKA TPM

CisLO:

DATUM:

PROBLEM:

NAVRHOVATEL.:

Obr. 17. Nova TPM karta.

Navod na pouZivani TPM visacek
Visacka TPM se zpracovava na 3 Grovnich:

1. Operator — operator pracuje se strojem a nejcastéji se stava navrhovatelem —

nalezne problém nebo ma navrh na zlepSeni,

2. Craftman (CM) — udrzbat zatizeni, rozezna velikost problému, za¢ne opravovat a

vytesi problém nebo preda problém pro zhodnoceni EE,

3. Equipment engineer (EE) — problém se dostavd k EE pokud CM neni schopen
vyfesit problém. Rozhoduje o zastaveni linky nebo pfipadném planovani opravy na

nejblizsi odstavku.

Postup jak pouzivat visacky:

Navrhovatel (operator)
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1. Na zafizeni je chyba nebo problém, ktery ma vliv naptiklad na poruchovost,
bezpecnost, mozny vznik zmetk, atd.

2. Operator vyplni visacku (zapiSe datum, popiSe problémy, vyplni jméno). Visacku
umist'uje operator co nejblize problematickému mistu.

3. Problém zapiste ruéné do Formulafe sbéru chyb a problému (seznam visacek),
ktery je umistén na tymové nasténce. Zapis proved’te jasné a strucné.

Craftman

4. Odpovédny CM kontroluje Formular sbéru chyb a problémi (seznam visacek)
minimalné 2,6,10 hodin po zacatku smény.

5. CM kontaktuje navrhovatele a okamzité fesi problém.

6. CM provede jednoduchy zépis o feSeni problému (i v pfipad¢ zamitnuti) do Defect
listu nebo SAPu a do Formuléie sbéru chyb a problémd.

7. 7. 8a,8b,8c Navrh je zamitnut, vyieSen nebo pfedan EE (Inzenyrovi zafizeni),

v ptipad¢ nedostatku Casu pro feseni je ukol predan nasledujici sméné.

8b. Kontrola zapisu a odstranéni visacky.

Equipment engineer

8c,9c. V piipad¢, ze problém nemiize byt vyfeSen CM, je pfedan EE, ktery je dale

odpovédny za jeho feseni.

10c. Problém je vyfeSen, zamitnut nebo napldnovan na nejblizsi odstavku - 11d.

11c, 13d. Provede se zapis o vyieSeni, zamitnuti nebo napldnovani na nejblizsi

odstavku.
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Vstupni dokument

Operator (navrhovatel)

CM

EE

Vystupni dokument

3,4: Formular
sbéru chyb a
problému je
umistén u tymové
nasténky

6,8: Defect list
nebo SAP nebo
Lotus Notes,
Formular sbéru
chyb a problému

11: Defect list
nebo SAP nebo
Lotus Notes,

Formular sbéru
chyb a problému

5.3

Navrhy na zlepSeni byly zavadény v prubéhu prosince 2004. Zaméstnanci byli s inovacemi

seznameni na workshopech, na kterych byl kladen diraz zejména na pribézné dodrzovani

1: Moznost
poruchy nebo
prilezitost ke

ZlepSeni

2: Vyplnéni

visacky a jeji

umisténi na
misto problému

——

4: CM kontroluje
Formular sbéru
chyb a problému
minimalné 2,6,10
hodin po zagatku
smény

3: Zapsani
problému do
Formulare
sbéru chyb a
problém.

L

v

5: CM kontaktuje
autora a okamzité
fesi problém

6: CM provede
zapis o reSeni
problému (i v
pfipadé zamitnuti
navrhu

Ne (fesitelny CM)

8a: Ukol
pfedan

nasledujici
sméné

7: Problém
vyfeSen

Ne (nefes

Anowv

8b: Kontrola
zapisu,
odstranéni
visacky

(o)

itelny cml)‘l

8c: Denni kontrola

dat v Lotus Notes

nebo SAPu nebo
Defect listu

v

9c: Reseni
problému

10c: Problém
vyreSen

Ne

)

11d:
Naplanovani
opravy

v

12d:
Vyreseni
problému

Ano

11c: zapis
0 opravé,

odstranéni
visacky

13d: zapis
o opravé,
odstranéni
visacky

Y

!
e ) (e )

3,4: Formular sbéru
chyb a problémii je
umistén u tymové
nasténky

.

6,8: Defect list nebo
SAP nebo Lotus Notes,
Formular sbéru chyb a

problému

.

11¢,13d: Defect list
nebo SAP nebo Lotus
Notes, Formular sbéru

chyb a probléml

Obr. 18. Zjednoduseny formulaf sbéru vad a problémii.

Nové vypocty celkové efektivity zarizeni




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

zavedenych zmén. Workshopy se dale konaly kazdy mésic. Na téchto mési¢nich TPM

workshopech se diisledné kontrovalo, zda se TPM dodrzuje.

Diky zlepsenému vztahu Clovéka ke stroji, se zvysil podil operatoru na udrzbé. Také
pomohlo zvySeni kontroly provedené udrzby, kterou provadi operator, craftmanem.
K zefektivnéni systému TPM také piispélo znacné zjednoduSeni a vizualizace systému
udrzby.

Tyto zmény se projevily do snizeni poruchovosti a souvisejicim zvyseni vyuziti strojniho

zafizeni, které jsem konkrétné sledoval pomoci parametru celkové efektivnosti zafizeni -

CEZ.

Po zavedeni zmén, mizeme pfistoupit k opétovnému prepocitani celkové efektivnosti

zafizeni a zjisténi hlavnich divoda nevyuziti ¢asu, po ktery stroj mohl vyrabét.

Vyrobni linka pracuje na 3 smény 24 hodin denn¢, 7 dni v tydnu, véetné svatkt. Plan je
vyrobit 260 kust za hodinu, tedy 6240 kusii denné€. Pocet zmetki je stanoven na 24 kust
denné¢. Dalsi Spatné kusy vznikaji testovanim (laméanim), které se provadi minimalné 1 za 6

hodin. Skute¢nost se ovSem znacné lisi jak 1ze vidét z nasledujici tabulky.

Minuty/k
Vyuz.CasProstoje [Pocet ks |s \Vadnych\Vyuziti Vykon [Kvalita V*V*K |CEZ
prosinec 04 1440 262 3820 0,23 75 0,8181| 0,7458]0,9804(0,5982|59,8%
leden 05 1440 269 3780 0,23 80| 0,8132| 0,7424|0,9788/0,5910|59,1%
Unor 05 1440 255 3890 0,23 74| 0,8229 0,7550 0,9810/0,6095|61,0%
bfezen 05 1440 206 3960 0,23 85 0,8569 0,7381|0,9785|0,6189]61,9%
duben 05 1440 190 4010 0,23 78 0,8681| 0,7378|0,9805|0,6280|62,8%
pramér 1440 2364 3892 0,23 78,4/ 0,8358 0,7438 0,9799(0,609160,9%

Tab. 2. Hodnoty celkové efektivnosti zatfizeni za uvedené mésice.
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Vyvoj CEZ po zavedeni opatieni

62,8%

63,0%

62,0%

61,0%

60,0%
0% 59,1%

59,0%

58,0%

57,0%

prosinec 04 leden 05 unor 05 bfezen 05 duben 05 pramér

Graf. 3. Porovnani trvani prostoje s asem potfebnym na opravu.

Po zavedeni zlepSovacich navrhi si pracovnici museli zvyknout na novy systém TPM, coz
mélo za nasledek snizeni celkové efektivnosti zatizeni po dobu dvou mésici zhorsila
ptiblizn¢ o dva procentni body. Po pocate¢ni nedlivére, zaskoleni a hlavné zvyku na zmény
se standardy zacaly dodrzovat, coz se projevilo v unoru, kdy poprvé celkova efektivnost
zafizeni stoupla. V nejvétsi mite se projevilo snizeni poruch na useku masek.

Nejcastéjsi druhy poruch:
1. casté prehiivani servomotoru z divodu nadmérné zatéze,
2. zadieny valecek podavaciho zatizeni,
3. nadmeérna vule lozisek servomotoru,

4. vadny Cep podavace,

5. elektronické poruchy.
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Rozdéleni druhu plytvani na strojnim zarizeni

6%

11%

13%

@ Poruchy

B Nedostatek materialu
O Nedostatek prac.sil
O Chyby pracovniku

W Sefizovani

O Odstavky

Graf. 4. Rozdéleni druhti plytvani na strojich.

Z grafu je patrné, Ze na prostojich jiz nemaji nejvétsi podil poruchy na strojnim zafizeni,
ale nedostatek materialu z ptfedchoziho tseku, ve kterém nebyla zavedena zddna zména a
vyrabi se stale stejné produktivng, coz Useku masek Skodi a nemilize vyrdbét na své

maximum.

35% 1

o Pred zavedenim

30%

m Po zavedeni

25%

20%

15% | 12%13%  100411%

10% -

5% -

0% -

Poruchy Nedostatek Nedostatek  Chyby Sefizovani Odstawky
materialu prac.sil pracownikd

Graf. 5. Srovnani druhti plyvani pted zavedenim a po zavedeni zlepSovacich navrh.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Pokles poruch v priméru o 7% je sice pro usek masek uspéchem ovsem pokud TPM
nebude zavedeno a spravné dodrZzovano na vSech usecich ve firmé. Snizenim poctu poruch
na useku masek se ovSem zvysil volny Cas pracovniku, ktery mohou vénovat kvalité¢ a
vyvarovani se chybam. Déle miiZou ¢as ziskany na opravach vénovat dalsi udrzbé, ale to
op¢t zvysi rozdily ve vyrobé mezi jednotlivymi useky. Proto se musi TPM zefektiviiovat a
spravné pouzivat na vSech vyrobnich zafizenich. K tomu je ovSem nutné, aby vedouci na
jednotlivych tsecich byli ochotni dodrzovat sou¢asné metody, zefektiviiovat je a zavadét

nové metody primyslového inzenyrstvi.
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ZAVER
Cilem mé diplomové préce bylo zefektivnéni systému TPM ve firmé¢ LG.Philips Displays,

S.r.0.

Nejprve jsem shrnul teoretické informace tykajici se TPM a dale jsem proved] analyzu
TPM vuvedené firmé¢ na useku masek. Na zdklad¢ téchto rozborG jsem definoval

nedostatky, které jsem se pokusil odstranit v projektové casti.

Pfi navrhovani projektu jsem postupoval tak, aby téma a cil mé prace, ktery jsem v uvodu
stanovil, byl naplnén. Domnivam se, Ze se mi v ramci diplomového projektu podafilo
zefektivnit totdlné¢ produktivni udrzbu. Svou pozornost jsem zaméfil piedevSim na
zodpovédnost ¢loveka ke stroji, na kterém pracuje a na dodrzovani nastavenych standardt

TPM.

Hlavnim doporucenim vychéazejicim z mého nedlouhého pisobeni ve spole¢nosti, je
disledné udrzovani nastaveného systému a jeho dal$i zlepSovani ve vSech vyrobnich

usecich..

V soucasném vysoce konkurencnim prosttedi, rok po vstupu do Evropské unie, je tteba,
aby kazda firma maximaln¢ usilovala o vysokou produktivitu v rdmeci svého podnikéni.
Plati to zejména u vyrobnich zafizeni, proto se firma LG.Philips rozhodla inovovat a

zlepSovat totalné€ produktivni udrzbu, jako jeden z dil¢ich krokti k dosazeni tohoto cile.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CEZ Celkova Efektivita zafizeni, také OEE

CM Craft manager

DTPM Display Total Productive Maintainance — TPM ve vyrobé obrazovek
EDI Electronic Data Interchange — Elektronickd vyména dat

EE Equipment Engineer

LGE LG.Electronics — nazev matetské spole¢nosti LG.Philips Displays
OEE Overall Equipment Effectivity — Celkova efektivita zatizeni

SM Shift Manager

WS Wide Screen — Sirokouhla obrazovka

TPM  Total Productive Maintainance — Totalné€ produktivni adrzba
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