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Uvod

ZvétSujici se konkurenéni prostiedi nuti prfedevSim firmy v automobilovém
prdmyslu k zavadéni novych principl, které vedou ke zvySovani produktivity,
efektivnosti a snizovani nakladl. Evropské automobilky se na pocatku
devadesatych let inspirovaly vyrobnim systémem firmy Toyota a zacaly

implementovat do svych organizaci metody Stihlého podniku.

Jeden z nastroju Stihlého podniku je metoda TPM, neboli Total Productive
Maintenance, kterou se zabyva tato bakalafska prace. Zavedenim této metody
usiluji podniky o propojeni vSech pracovnikl firmy a zavedeni takovych cinnosti,

které povedou ke zvySeni efektivnosti zafizeni a redukci neplanovanych prostoju.

Cilem prace je, porovnat fungovani programu TPM ve firm& SKODA AUTO a.s.
s tim, jak tuto metodu popisuje citovana odborna literatura a posoudit jeji praktické
prinosy. Soucasti jsou vlastni doporu€eni k optimalizaci TPM v oblasti vyroby
komponentt ve firmé& SKODA AUTO a.s.

V uvodu této prace jsou popsané pojmy Stihly podnik, Stihla vyroba a jejich hlavni
cile. Dale je charakterizovan vyrobni systém firmy Toyota, jako vzor pro zavadéni

Stihlych principl v evropskych automobilkach.

DalSi ¢ast bakalarské prace se zaméfuje na metodu TPM. Podrobné popisuje jeji
filozofii, pfinosy, cile a €innosti neboli pilife, pomoci kterych firmy napliuji podstatu
TPM. Soucasti teoretické Casti prace je i zmapovani ¢innosti udrzby, jejich ukolu,

organizace a historického vyvoje systému udrzby.

V praktické Casti prace je podrobné popsané zavedeni a fungovani metody TPM
v oblasti vyroby komponentt ve firmé& SKODA AUTO. Popis se zabyva organizaci
programu TPM a pouzivanou dokumentaci. V zavéru kapitoly je provedena
analyza fungovani péti zakladnich pilifi a sepsané vlastni navrhy na optimalizaci

TPM v tomto oddéleni.



1 Stihly podnik, stihla vyroba

S pojmem ,Stihly podnik® se dnes Clovék ve vyrobni sféfe setkava takrka denné,
ale presto si pod nim kazdy mlze predstavit néco jiného. Literarni zdroje se
v definicich klic¢ovych pojmG $tihlé vyroby doplfiuji. ,Stihly systém zdGrazfiuje
prevenci ztrat: jakykoli navic potfebny ¢€as, pracovni sily nebo materialy na vyrobu

vyrobku nebo sluzeb, které nepfidavaji hodnotu® (Maclnnes, 2006, str. 6).

Taichi Ohno, ktery je povazovan za otce Stihlé vyroby, jiz vroce 1988 jasné
vyjadril smysl ,Stihlosti; ,Jediné, co délame, je to, Ze sledujeme €as od okamziku,
kdy nam zakaznik zada objednavku, k bodu, v némz inkasujeme hotovost. A tento
Cas zkracujeme, kdyZz odstranujeme ztraty, které nepfidavaji hodnotu“ (Liker,
2004, str. 30).

,Stihly systém umoziiuje vyrobu Sirokého sortimentu vyrobk(i nebo sluzeb, podle
potfeby ucinné a rychlé zmény sortimentu, ucinnou reakci na proménlivou
poptavku a zvySenou kvalitu® (Maclnnes, 2006, str. 6). Z uvedenych definic
vyplyva, ze se vzdy jedna o eliminaci at uz Casovych Ci materidlovych ztrat,

zefektivnéni procesl a predevsim Cisté pfidavani hodnoty.

1.1 Cile stihlého podniku

Zestihlovani organizacnich postupl a principl se kona z urcitych duvodl a za
dosazenim konkrétnich cild. Richard Maclnnes ve své publikaci Stihly podnik

uvadi Ctyfi hlavni cile Stihlého podniku:

- Zlepsit kvalitu - kvalita vyjadfuje schopnost vyrobkd a sluzeb plinit
pozadavky zakaznikl. Zaroven pfedstavuje primarni cestu, jak si zachovat

konkurenceschopnost na trhu.

- Eliminovat ztraty - ,ztrata znamena jakoukoli ¢innost, ktera vyzaduje Cas,
zdroje nebo prostor, avSak nepfidava hodnotu vyrobku nebo sluzbé.
Primarnim cilem $tihlé organizace je dodavat kvalitni vyrobky a poskytovat
kvalitni sluzby, a to napoprvé a pokazdé“ (Maclnnes, 2006, str. 8).

- Zkratit dobu potiebnou k realizaci - doba potfebna k realizaci je celkova

doba, kterd uplyne od okamziku zadani objednavky do okamZiku pfijeti



platby od zakaznika za sluzbu Ci produkt. Zkracovani této doby se docili jiz

vySe zminovanym odstranénim ztrat, které nepfidavaji hodnotu.

- Snizit celkové naklady - celkové naklady se skladaji z pfimych a
nepfimych, které souvisi s produkci vyrobku nebo s poskytovanim sluzeb.
,Aby organizace byla uspésSna, musi neustale porovnavat ceny svych
vyrobkl a sluZzeb a své provozni naklady. Aby Stihly podnik sniZil své
celkové naklady, musi eliminovat ztraty a redukovat doby potfebné

k realizaci.“ (Maclnnes, 2006, str. 9).

Tyto obecné cile jsou vzajemné provazané a tvofi jakysi systém. UrCitou synergii a
zafnym pfikladem systému pro Stihlou vyrobu a Lean Management, jak se
odborné §&tihlé Fizeni vyroby nazyva, se stal systém TPS japonského vyrobce

automobiltl Toyota.

1.2 TPS - Systém vyroby firmy Toyota

Systém vyroby TPS (Toyota Production System) odrazi dlouholetou filozofii
spoleCnosti Toyota. Zakladem pro tento rozsahly soubor metod a pfistupl byly jiz
dfive ve svété znamé nastroje ,Stihlé“ vyroby. RozS8ifen je v8ak o firemni kulturu,

Vv niz kazdy neustale usiluje o zlepSeni a tim tvofi celkovou koncepci fizeni vyroby.

,TPS je dalsSim vyznamnym vyvojovym krokem efektivnich podnikatelskych
procest po systému hromadné vyroby, s nimz pfiSel Henry Ford a ktery byl
dokumentovan, dukladné rozebran a uplatnén ve firmach pusobicich ve vSech

moznych odvétvich po celém svété” (Liker, 2004, str. 40).

Podstatou systému TPS je odstranovani ztrat. SpoleCnost Toyota vymezovala
pfidanou hodnotu pfezkoumanim vyrobniho procesu z hlediska zakaznika. ,O¢ima
zadkaznika je mozné pozorovat proces a oddélit kroky pfidavajici hodnotu od
kroku, které hodnotu nepfidavaji. Tento pohled je mozné aplikovat na kazdy
proces — vyrobni, informacni nebo proces poskytovani sluzby“ (Liker, 2004, str.
54). V ramci podnikatelskych nebo vyrobnich procesl firma Toyota uréila sedm

vyznamnych typu ztrat, jez nepfidavaji hodnotu:
- Nadvyroba - predstavuje produkci polozek, na néz nejsou objednavky.

- Cekani - dohlizeni na automatizovana zafizeni nebo ¢ekani na dal$i krok

procesu z dlivodu zpozdéni zasob, prostoju, poruch zafizeni apod.



Doprava nebo premist'ovani - pracovni proces ve velkych vzdalenostech

vyvolava potiebu neefektivni pfepravy Ci pfesunu materialu.

Nadmérné €i nepresné zpracovavani - podnikani nepotfebnych kroku ke
zpracovavani dild i vinou Spatnych nastroj0 a chybného konstrukéniho

feSeni vyrobku.

Nadbyte¢né zasoby - nadbyteCné zasoby surovin, rozpracované vyroby Ci
hotoveho zbozi, které zabiraji skladovaci plochy a vazou kapital.

Zbyteéné pohyby - kazdy ztratovy pohyb, ktery zaméstnanec musi
vykonat pfi praci, jako je vyhledavani nastroji, predpfiprava montaze,
sefizeni pfipravku a jiné.

Vady - vyroba vadnych dilG &i jejich upravy. Opravy, zmetky a nahradni
vyroba znamenaiji ztratovou manipulaci a Casovou ztratu.

Nevyuzita tvorivost zaméstnanci — ,ztraty Casu, napadu, dovednosti,

novych zlepSeni a pfilezitosti k u€eni v disledku toho, Zze se zaméstnavatel

nezajima o své zaméstnance nebo jim nenasloucha“ (Liker, 2004, str. 55).
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2 TPM - Totalné produktivni udrzba

Tato filozofie pochazi ze 70. let minulého stoleti, vznikla v Japonsku a jejim
autorem je Seichi Nakajima, ktery studoval principy preventivni udrzby v Evropé
a v USA. Nabyté znalosti pfevedl do jednotné koncepce, které dal nazev totalné

(nebo také komplexni) produktivni udrzba.

TPM ma predevSim za cil potladit tradi¢ni rozdéleni pracovniki na ty, ktefi
obsluhuji stroje a ty pracovniky, ktefi je opravuji. Princip TPM spociva v zapojeni
vSech profesi v podniku do jednotného procesu. Pomoci tohoto postupu se snizuji

poruchy a kratkodobé prostoje, zvySuje se produktivita.

Filozofie TPM pfedpoklada, Zze pravé pracovnik obsluhy zafizeni je jediny, ktery
muze zaznamenat drobné poruchy na stroji a neoCekavané chovani zafizeni,
které mohou vést k neplanovanym porucham a prostojum. Jednim ze zaméru
TPM je, zodpovédnost za malé opravy a zasahy prenést pfimo na pracovniky
vyroby, ktefi budou na tyto zasahy prosSkoleni a v udrzbé ponechat odborné a na

kvalifikaci naro¢né ¢innosti. (Rakyta, 2015).

2.1 Zakladni principy a cile TPM

TPM je dlouhodoby kontinualni proces. Jeho realizace neni mozna bez velkych
zmén procesu v podniku. Tyto zmény musi vychazet z rozhodnuti managementu
firmy, ktery musi stanovit spravné cile a postupy. Implementaci TPM nedochazi ke
snizeni poctu pracovnikl udrzby, ale predevSim k efektivnimu vyuziti stroju,
zvySovani produktivity a ke zlep$eni kvality udrzby. Zakladni motto TPM je: ,Chran

si svUj stroj a starej se 0 néj vlastnima rukama“ (Kosturiak, 2006, str. 93).

Hlavni podstata TPM je, zaclenéni vSech pracovnikl vyrobniho podniku do
procesu, ktery vede k minimalizaci ztrat a ke zvySeni efektivity SaZ. Netyka se
tedy pouze pracovnikl vyroby a udrzby, ale musi zasahovat i do managementu a
ostatnich technickych useku podniku. Nejvétsi problém pfi zavadéni této metody
ve firmach je, zménit mysleni lidi a Iéta zavedené déleni lidi na pracovniky vyroby
a pracovniky udrzby. TPM funguje pouze za pfedpokladu, Ze se pracovnici spoji
v jeden tym a naplanované Cinnosti budou provadét spolec¢né. V dnesni dobé jsou
principy TPM implementovany ve vétSiné podnikl, kde jsou stroje obsluhované
lidmi. (KoSturiak, 2006).
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Mnoho vyrobnich podniku se potyka s poruchami a neefektivnim vyuZiti vyrobnich
kapacit. To je zpusobeno tim, Ze nedochazi k analyzovani duvoda téchto ztrat.
V ramci TPM je proto dulezité prenést zodpoveédnost na pracovniky, kterych se
tyto problémy bezprostfedné tykaji. Je dulezité inicializovat a podporovat zmény
tykajici se mysleni lidi, pfistupu k udrzbé a péci o stroje a v dalSi fazi je nutné

zménit i pracovni prostfedi (Masin, 2000).

Aktivni identifikace
abnormalit
Samostatna inspekce
a drobné opravy

Modely TPM Zmena
Zakladni gigténi pracoviste
Standardy Zména
rutinni Gdrzby Zména v mysleni
pristupu pracovnikd
ke

Zlepsovani
procesl

e

Zlepseni
stavu strojl

\ 3 zmeéeny

Zdroj: Masin, Vytlacil, 2000

strojim

Zmeéna
stroju

Obr. 1 Potfebné zmény na pracovisti

TPM je mozné formulovat také jako ,soubor aktivit vedoucich k provozovani
strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho systému, ktery

udrZeni téchto podminek zajistuje” (Masin, 2000, str. 237).

Konkrétni cile TPM vychazi ze strategie podniku a jsou definované strategickym
planem managementu. Filozofie TPM vychazi ztzv. nulovych cild vyrobnich
zafizeni, coz jsou nulové prostoje, zavady a nehody. Nulové neplanované prostoje

lze dosahnout, pokud vSechny Cinnosti udrzby a obsluhy budou provadéné pouze
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v pfedem naplanovanych Casech. Pouze zlepSenim stavu stroji je mozné docilit
nejvyssi kvality a tim i nulovych vad. Posledni se zaméfuje na zvySeni pracovnich

Casu stroju a tedy zvySeni produktivity (Masin, 2000a).

Definice a cile TPM podle Japonského institutu pro podnikovou udrzbu:

maximalizace celkové efektivnosti zarizeni

- vyuziti celopodnikového systému produktivni udrzby ke zlepSeni stavu

zarizeni
- implementace do vSech oddéleni podniku
- aktivni zapojeni vSech zaméstnancli od vyroby az po management

- TPM je zaloZeno na praci produktivni udrzby, ktera je podporovana €innostmi

vyrobnich tymU a managementem (Legat, 2013)

2.2 Zakladni pilife TPM

Prioritni ¢innosti v ramci TPM se tykaji prevence, tzn. pfedchazeni porucham.
Program TPM se zaméfuje také na omezeni chyb, redukce kratkodobych prostojl
a zrychleni pFesefizovani stroju. Cinnosti, které povedou ke splnéni téchto cild,

jsou soucasti 5 pilifa TPM:

1) ZvySovani celkové efektivnosti zafrizeni — maximalizace efektivniho
vyuziti strojld. Identifikace a snizeni podstatnych typa plytvani pfi provozu
strojll, jako jsou ztraty pfi sefizovani stroje a zméné sortimentu, kratkodobé
vypadky, snizeni rychlosti a ztraty zpusobené Spatnou kvalitou vyrobku
nebo vstupnich polotovar(. Na odstranéni téchto ztrat se podili pfedevsim
zaméstnanci vyrobnich utvaru s podporou udrzby a dalSich technickych

oddéleni.

Vyhodnoceni je provadéno pomoci OEE. VypocCet vychazi ze zjiSténych
hodnot o dostupnosti zafizeni, jeho vykonu a o kvalité vyrobkl. Podrobnéji

je rozvedeno v kapitole 2.3.

2) Autonomni udrzba - tradicné zakofenény model, kdy se o stroje starali
pouze pracovnici udrzby, nepfinaSel dostateCné efekty v preventivni
udrzbé a v kategorii kontrolnich Cinnosti. Na zakladé téchto poznatkl je
potfebné Cast Cinnosti udrzby prfenést na operatory vyroby. Tito pracovnici

13



v ramci programu TPM provadi tzv. autonomni (samostatnou) udrzbu, do

které patfi CiSténi, mazani, sefizovani stroji a rizné drobné opravy.

Autonomni udrzba sleduje tfi strategie. Stanovuje pracovnikim vyroby i
udrzby spole€ny cil, omezit neplanované prostoje a kratké vypadky stroju.
Dalsi cil je, aby operatofi vyroby pochopili vice fungovani stroju, uméli
specifikovat jejich nedostatky a abnormality. Posledni ucel je, pomoci

vzajemné spoluprace obou utvarl zlepSovat celkovou spolehlivost stroju.

Zavadéni autonomni udrzby je realizované v postupnych krocich, od

AT D 4

operatofi ve spolupraci z TPM tymem a pracovniky udrzby. Dulezitym
krokem je zahajeni vzdélavani zaméstnanci. Samostatna udrzba je

realizovana v nékolika krocich.

Tab. 1 Procentudlni vyjadreni pfi¢in prostoju SaZ

Opotiebeni 25 % Clovék 33 % Znedisténi 42 %
Treni Chybné chovani Prach
Opotiebeni Neznalost TFisky
Teplota Nedostate¢ny trénink Zalepeni
Tlak Z&dna motivace Kyselost / Zasaditost
Lomy Bezmyslenkovitost Laky / Olej / Mazivo

Zdroj: zpracovano dle LEGAT, V. a kol. Management a inZenyrstvi Gdrzby

3)

ZaCina se Cisténim a odstranénim zdroju znecisténi a autonomnim
mazanim. V dalSim kroku po absolvovani tréninku inspekce zahajuji
operatofi samostatnou inspekci stroju. Posledni cCinnosti se tykaji
samostatného fizeni pracovisté, jeho spravy s cilem zlepSeni efektivnosti
stroje (Masin, 2000a).

Planovana udrzba — pro spravné provadéni Cinnosti udrzby je nutné
vytvofit, na zakladé ziskanych informaci a doporu€eni vyrobcl zafizeni,
program a systém planovanych zasah( a oprav, ktery ma za cil zajistit
efektivni a bezporuchovy chod vyroby. Do téchto €innosti patfi stanoveni
priorit udrzby, odbourani slabych mist, zprovoznéni informacniho systému

udrzby, periodické prohlidky, planovani oprav, zajistovani nahradnich dild,
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fizeni a optimalizace nakladu, provadéni diagnostiky stroju, pfedpovidani
zivotnosti dilli, analyza poruch, zahajeni realizace planovanych praci,

vzestup vykonnosti a zkvalitnéni procesu udrzby (Legat, 2013).

4) Preventivni udrzba a program planovani pro nova zafrizeni — zapojeni
TPM tymu do pfipravy nakupu novych technologii jiz v pocCateCni fazi
projektu. Vychazi se z faktu, Ze udrzba a vyroba, jako budouci uzivatel a
spravce téchto zafizeni, umi upozornit na nedostatky, pripadné dat navrhy
na zlepSeni vlastnosti stroje. V dobé&, kdy je provadéna prejimka stroje do

provozu ve firmé, jiz neni mozné vétSinu technickych nedostatk( odstranit.

Aktivity tymu se orientuji na takové Cinnosti, pomoci kterych bude dochazet
k vySsi spolehlivosti stroju a ke snizeni poc¢tu poruch. Do tohoto systému
také patfi odhadovani nakladi na udrzbu novych stroji po dobu jejich
Zivotnosti, planovani generalnich oprav, a spolupodileni se udrzby na

obnové stroju a na investicni politice firmy (Masin, 2000a).

5) Vzdélavani a trénink pracovnikli — program TPM je zalozen predevSim
na rozvoji pracovniku a jejich schopnostech. Z tohoto duvodu je nutné
zavést v podniku systém vzdélavani udrzbari, ale i operatorl vyroby.
V prvni fazi se pracovnici seznami s fungovanim stihlého podniku, v€etné
procesu zlepSovani a standardizace. Dale je dulezité lidem vysvétlit, jak
funguje samotna metoda TPM a jeji principy. Dal$i prohlubovani kvalifikace
se orientuje na stroje a zafizeni. Pracovnici ziskavaji znalosti o obsluze
strojli, jejich fungovani a principl, postupech preventivni udrzby a

opravach stroju (Stéhr, 2012).

2.3 Zavedeni TPM do praxe

Prvnim krokem po rozhodnuti managementu o realizaci programu TPM v podniku
musi byt jeho jasné specifikovani a zamér predstavit a prezentovat vSem
zameéstnancim. Prezentace by meéla zahrnovat cile, predpokladané pfinosy,
stanovené strategie a dlvody, které pfimély firmu implementovat program TPM.
Soucasné s timto krokem je ucelné zahajeni Skoleni zaméstnancl. Management
podniku by mél vyjadfit jasnou podporu tomuto programu, pravidelné se

informovat o stavu a fungovani od koordinatora TPM a urCovat dalSi strategie.
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Po ukonc&eni 8koleni a tréninku zaméstnanct musi byt vytvofena funkéni struktura
programu TPM v celém podniku, ktera je nasledné ¢lenéna do jednotlivych tyma.
Pfi praci na plnéni programu TPM se aplikuji podstaty tymoveé prace. Podnikovy
tym je fizeny koordinatorem TPM, pod kterého spadaji jednotlivé provozni tymy.
Mezi Cinnosti podnikového koordinatora patfi rozvoj cild a metod TPM v podniku,
spoluprace s jednotlivymi provozy, koordinace ¢innosti tymu, vyhledavani dalSich

prilezitosti a prezentace vysledkl a prabéhu TPM managementu firmy.

DalSi postup zavadéni programu TPM je zahajeni pilotniho projektu, tzn. vytipovat
stroj nebo skupinu stroju, u kterych bude popsan jejich aktualni stav, sestaven
plan TPM a zahajen samotny program. Na zakladé vysledkl tohoto pilotniho
projektu dojde k vyhodnoceni a k upravam standardd v podniku pro implementaci

TPM v celé firmé.

V dal$i etapé se provadi audit TPM, aby se zhodnotilo plnéni stanovenych cild,
dosazené prinosy, fungovani organizace TPM, uroven kvalifikace zaméstnancd,

dodrzovani standardu a Cistoty zafizeni (Masin, 2000a).

2.4 Prinosy TPM

TPM jako proces zasahuje do vSech oblasti vyrobnich podnikll a podporuje rast
jeho konkurenceschopnosti. Jeho pfinosy se tykaji pfedevSim redukce nakladl
spojenych s udrzbou, zkracovani vyrobnich ¢asu, minimalizace ztrat a prostojd,

navysSovani kapacity strojli, zkvalitfiovani procest a motivace zaméstnancu.

Prvni vysledky se daji pfedpokladat po zhruba pul roce od implementace TPM,
kdy by po poc&atecnich krocich mély prerudeni poklesnout o cca 30 az 50 %. Dale
se uvadi, ze OEE by mélo stoupnout az o 6% za rok a technické vyuziti by se

mélo zvysit 0 3 az 5 % za rok (Legat, 2013).

Dalsi efekt zavedeni TPM by mélo byt snizeni ¢asu na opravu zmetkll o 50 — 70
%. OcCekava se optimalizace nakladi na nahradni dily a redukce zasob
nahradnich dild. Prodlouzeni Zivotnosti stroju jejich lepSim vyuzivani muze
znamenat potencial Uspor v fadech desitek miliond na dalSich investicich
(Kosturiak, 2006).
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2.5 Organizace a fizeni udrzby

Udrzba je dle CSN EN 13306 definovana jako ,kombinace v$ech technickych,
administrativnich a manazerskych opatfeni béhem Zivotniho cyklu objektu,
zamérenych na jeho udrZeni ve stavu nebo jeho navraceni do stavu, v némz muize

vykonavat pozadovanou funkci“ (Legat, 2013, str. 21).

Vedle vyrobnich oblasti podniku pfispiva i dobfe zvladnuta organizace udrzby
stroj0 a zafizeni krastu produktivity. Ztraty produktivity mohou vzniknout
vyrobnimi chybami, Spatnym provozovanim zafizeni a svou roli hraje i lidsky
faktor. Hlavnim cilem udrzby je tyto ztraty minimalizovat, pfipadné zcela odstranit
(Masin, 2000).

Cilem udrzby je zajistit, aby zafizeni pfi efektivnim vynaloZeni nakladd zlstalo
v dobrém technickém a provozuschopném stavu. Management udrzby ma za ukol
pomoci spravné organizace a analyzy hmotnych a finan€nich dat zajistovat
plynulou, spolehlivou a pfedevSim rychlou udrzbu stroju a zafizeni (VoStova,
2002).

Cile a ukoly udrzby

1) Dostupnost a spolehlivost zafizeni

2) Efektivni vyuziti zdroja

3) Dokumentace strojniho zafizeni a navody k obsluze

4) Pravidelna diagnostika a analyza technického stavu stroju a zafizeni
5) Plan oprav a preventivni udrzby

6) Management nahradnich dill

7) Planovani internich a externich kapacit a zdroju

8) Dokumentace vSech pozadavku na opravy a jejich realizace

9) Zapojeni do investicni a inovacni politiky podniku

10) Facility management — sprava budov a prumyslovych areal(
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Strategie udrzby

V minulosti bylo oddéleni udrzby v podnicich vnimano jako nedulezity vedlejSi
utvar, ktery nakladové zatéZuje rozpocCet podniku a ktery ma za ukol pouze
opravovat stroje tak, aby byly schopné vyrabét bezpetné a ekonomicky.
Vykonnost udrzby byla hodnocena podle toho, jak dokaze rychle analyzovat a
odstranit poruchu. Mnohdy byla udrzba vyclefiovana, pfipadné byly sniZzované
pridélené rozpocCty na udrzbu, aniz byly zohlednéné mozZné dopady a rizika.
V soucCasné dobé se ve vyspélych firmach tato strategie méni a ,udrzba je jednim

z vyznamnych procesu, které ovlivriuji produktivitu vyroby“ (Legat, 2013, str. 21).

Strategie a cile udrzby musi byt naplanované a musi byt vsouladu se
strategickymi cili podniku. Podle dnesSniho pohledu manazerd ma udrzba za ukol
vedle oprav stroju také zvySovani jejich dostupnosti a spolupodileni se na
dosahovani stanovenych cill. Na vypracovani strategie udrzby by se mély podilet
vSechny utvary podniku, na jejichZ fungovani ma udrzba vliv. Pfed schvalenim
strategie Cinnosti udrzby je nutné, aby tento koncept akceptoval a schvalil
management podniku a prezkoumal dostupnost financi na jeho realizaci.
Strategicky plan reaguje na vysledky analyzy a zaméfuje se na odstranéni slabych
stranek a vyuziti pfilezitosti. V dalSim kroku by mél podporovat vyuziti silnych

stranek udrzby, které povedou k minimalizaci rizik.

Soucasti kompetenci udrzby je jeji spolupodileni se na investi¢ni a inovacni
strategii podniku. Vychazi ze z toho, Ze udrzba disponuje udaji o kondici a stavu
vyuzivaného majetku a stroji. V pfipadé nakupu novych technologii se stava
udrzovatelem tohoto hmotného majetku a urCuje potfebné naklady, které bude
nutné vynaloZit na zajisténi spravné &innosti po dobu Zivotnosti zafizeni. Udrzba
se spolupodili na vybéru typu a dodavatele nového zafizeni tim, ze vypracovava
podklady k udrzovatelnosti, spolehlivosti a moznostem diagnostiky zamysleného
stroje (Legat, 2013).

2.6 Hodnoceni vykonnosti udrzby

Primarnim cilem kazdé organizace je dosaZeni zisku. Je proto nutné sledovat
naklady, které je nutné vynakladat na udrzbu strojli a zafizeni. Mezi sledované
naklady patfi mzdy a platy zaméstnancl, naklady na nahradni dily, jejich

skladovani a dalSi spotfebni material, naklady na nafadi a zafizeni potfebné
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k provadéni oprav, naklady na externé nakupované sluzby, naklady na

prohlubovani kvalifikace a naklady na energii a technické vybaveni (Legat, 2013).

V pfipadé udrzby nelze pfesné urCit pomér mezi naklady a vynosy. Naklady
mohou organizaci vzniknout i z duvodu snizeni produktivity a efektivnosti zafizeni,
Vliv vynaloZzenych nakladd v udrzbé na odstranéni poruch a prostoju Ize zméfit
pouze velmi obtizné. Literatura uvadi, ze pfes 85% nakladd vynaloZzenych na
udrzbu je skryto. Proto je mnohem smyslupingjSi sledovat ekonomicko technické
ukazatele, jako je napf. celkova efektivhost zafizeni (CEZ) neboli OEE

z anglického oznaceni Overall Equipment Effectiveness (Vostova, 2002).

Aby bylo mozné spravné stanovit proménné, které slouzi pro vypocet technicke
vyuzitelnosti, bylo nezbytné pojmenovat a rozdélit mozné ztraty. V prvni kategorii
jsou prostoje, které vznikaji vinou poruch stroju a z ddvodu presefizovani stroju,
nastavovani parametrd a vyménou nafadi. Ve druhé kategorii jsou kratkodobé
vypadky stroji a snizena rychlost zafizeni z divodu Spatné funkce nékterych
soucasti. Treti skupinu tvofi kvalitativni nedostatky zplsobené procesnimi
chybami, pfipadné vadnymi polotovary a niZSi vykon zafizené pfi nabéhu noveé

vyroby a v obdobi technologickych zmén.

Celkova efektivnost zarizeni nevypovida pouze poctu a trvani poruch stroji, ale
zohlednuje i dalSi okolnosti, které maiji vliv na efektivni provoz zafizeni, jako jsou

dostupnost zafizeni, mira vykonnosti a urover kvality (Masin, Vytla€il, 2000).

Hodnota OEE je nejcastéji pouzivanym ukazatelem v prumyslovych podnicich pro
posouzeni vyrobni produktivity. Vysledek OEE se uvadi v procentech a udava
vyuziti normované kapacity zafizeni. Uvadi se, ze pokud OEE dosahuje 85% a

vice, pracuje stroj efektivné a spolehlivé.

Management podnikl povazuje koeficient OEE za velmi dulezity, pomoci jeho
zvySovani chce dosahnout lepSich ekonomickych vysledka. Vys$Si hodnoty OEE
Ize teoreticky dosahnou navySenim vyroby, tedy snizenim prostoju a poruch,
efektivnéjSim vyuzitim vyrobnich ¢€asl, zvySenim taktu, optimalizaci procesu,

zlepSenim kvality a technologie vyroby (Stern, 2011).
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Vzorec pro vypocet OEE se da odvodit takto:

OEE = Dostupnost zafizeni x Vykon zafizeni x Kvalita vyroby x 100

Celkovy mozny Cas vyroby

Prestavky, workshopy,

Planovany as pro wyrobu . PR
Y pro vy planovana udrzba

Vypadky zafizeni,
poruchy,
sefizeni a nastaveni

DOSTUPNOST
ZARIZENI

Skutetny cas vyroby

Béhy naprazdno,
kratke piestavky,
snizena rychlost

UG eI gl (VyuZitelnd provozni doba

UROVEN
KVALITY

Mekvalita,

Cisty wyrobni cas ztraty rozbéhem

Zdroj: vlastni zpracovani dle www.leanproduction.com

Obr. 2 Celkova efektivnost zafizeni

K dalSimu porovnani vykonnosti udrzby Ize vyuzit Benchmarking. Pfed pouZzitim
této metody je nutné stanovit kritéria, podle kterych se bude srovnani provadét.
Tyto ukazatele jsou rozdélené do tfech kategorii na technické, ekonomické a
organizacni. NejCastéji se porovnava OEE, naklady na nahradni dily, prostoje,
pracovni vykon, naklady na mzdy pracovnikl, pfesCasové prace a zasoba praci.
Nasledné je nutné ur€it, se kterou firmou bude srovnani realizovano, muze se
jednat o nejlepsi firmu v oboru, pfipadné o pfimého konkurenta. Informace jsou
ziskavané sbérem dostupnych informaci z internetu nebo odbornych €asopisu,
pfipadné prizkumem a zjiStovanim. Vyhodnoceni zjiSténych dat pfinasi nové

podnéty ke zlepSeni vykonu a jakosti udrzby (Helebrant, 2013).

2.7 Vyvojové etapy udrzby

1) Reaktivni adrzba (Udrzba po poruse) — stroje a zafizeni jsou provozovany
bez jakychkoliv zasahl obsluhy a udrzby. S opravou se zacina, jakmile
nastane porucha nebo dojde k posSkozeni stroje. Tuto metodu Ize pouzivat

pouze u stroju, které maji pouze maly vyznam pro fungovani celého
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vyrobniho procesu. Reaktivni udrzba neumozniuje zavést systematicky

proces udrzby (Vostova, 2002).

2) Preventivni udrzba - tento systém udrzby spociva v planovanych
¢innostech, které vychazeji ze znalosti fungovani stroju a jejich souCastek
a také na =zakladé predpisu stanovenych vyrobcem stroje v jeho
dokumentaci. Preventivni udrzba se uskuteCriuje na zakladé predem
vypracovaného planu prohlidek, oprav a renovaci tak, aby se zamezilo
vyskytu neplanovanych poruch. V ramci téchto pravidelnych cinnosti se
provadi obvyklé mazani, CiSténi a sefizovani. Na zakladé provedenych a
naplanovanych prohlidek se opravuji a vymeénuji soucastky a dily u kterych
hrozi porucha (Valent, 2010).

3. generace

TMP

* Vyssispolehlivosta
pohotovost

» Vyssibezpelnost

2. generace + Vyssikvalita produkce
* Neposkozuje Zivotni
1. generace + Vy&§i pohotovost prostredi
+ Rychla oprava po + Vy&siZivotnost + VyssizZivotnost zafizeni
poruse + Nizsi naklady + Vyssiefektivnostnaklada

I

1930 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000 2010

Zdroj: vlastni zpracovani dle LEGAT, V. a kol. Management a inzenyrstvi udrzby

Obr. 3 Historicky vyvoj charakteru udrzby

3) Prediktivni tdrzba — ma za ukol pomoci diagnostiky a monitorovani stroju
zavest takova opatfeni, které povedou kbezporuchovosti a
bezporuchovosti a k prodlouzeni zivotnosti zafizeni. Na rozdil od
preventivnich prohlidek Ize diagnostiku provadét i béhem provozu zafrizeni.
Vramci této metody se k monitorovani vyuziva vibrodiagnostika,

infraCervena termografie, ultrazvukové testovani, analyza oleju a testovani
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4)

elektromotord. Na zakladé vysledkiO a analyz téchto pravidelné
vykonavanych cinnosti se stanovi dalSi postupy a plany na odstranéni
zavad nedostatkl, a tim zamezit neplanovanym prostojum. Prediktivni
udrzba je ve fazi zavadéni finanéné nakladna a jeji vykonavani klade velké
naroky na kvalifikaci personalu. Problém muize spocivat také v tom, Ze
udrzba ma k dispozici mnoho vysledki méfeni a faktl, se kterymi ale
neumi dale pracovat a neumi je analyzovat. Pro spravné fungovani je

nutné, aby tuto metodu podporoval i management firmy (Roether, 2008).

Produktivni udrzba — Spatny technicky stav zafizeni ma za nasledek
nedostatec¢nou produktivitu, Casté prostoje a zvySovani nakladu. Proto se
udrzba vedle svych béznych &innosti zaméfuje na obnovu a modernizaci
zarizeni, vyhledava a vytipovava nové moderngjsi stroje, aby bylo mozné
zlepSovat vyrobni procesy. Dale provadi optimalizaci naradi, ktera vede
k prodlouzeni jeho Zivotnosti. ,Pravidlo produktivni udrzby fika, Ze udrzba
musi, stejné jako hlavni vyrobni oblasti, maximalné pfispivat ke zvySovani
produktivity a stat se produktivni udrzbou“ (Legat, 2013, str. 21).
Produktivni udrzba ma za cil zvySeni bezporuchovosti stroji zvySenim
kvalifikace zaméstnancu udrzby a zlepSenim poskytovanych sluzeb. Chybi

zapojeni ostatnich utvar podniku a zlepSovatelstvi (Legat, 2013).

TPM

Produltivni VyuZiti
adrzba operatory

Prediktivni Optimalizace
Gdrzba nakladd

Preventivni Technicka
Odrzba diagnostika
Udrzba Periodicka
po poruse prevence

Opravy
po poruse

Zdroj: vlastni zpracovani dle www.volko.cz

Obr. 4 Vyvojové etapy udrzby
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5) TPM - totalné produktivni udrzba — maximalizace efektivnosti vyroby je

realizovana pomoci metod zlepSovatelstvi a udrzovani zafizeni. Na rozdil
od produktivni udrzby jsou operatofi stroju zapojeni do bézné udrzby.
Staraji se o Cisténi a promazavani stroju, provadi jednoduchou prevenci.
Diagnostika, opravy a inspekéni €innost jsou dale soustfedéné v oddéleni
udrzby. Metoda TPM se realizuje napfi¢ celou firmou, je nutné zapojit
Cinnosti jako je mazani, Cisténi, kontrola presnosti se provadi kazdy den
(Legat, 2013).

Organizacéni formy udrzby

1)

2)

3)

Centralizovana — veskeré cCinnosti udrzby v podniku jsou vykonavané
jednim utvarem. Pracovnici udrzby jsou organizovani do specializovanych
skupin podle profesi. Pfinosem takového uspofadani je soustfedéni
vesSkerého know how na jednom misté, dobré technické vybaveni dilen
nafadim a zafizenim. Nevyhodou tohoto systému je komplikovana

komunikace uvnitf oddéleni a mensi znalost svéfenych strojl a zafizeni.

Decentralizovana — v pfipadé této organizace udrzby jsou pracovnici
udrzby podle své specializace zarazeni do jednotlivych vyrobnich utvaru.
Vyhoda této organizace spociva v lepSi znalosti zafizeni a v 1épe fungujici
komunikaci oproti centralizované formé. V pfipadé tohoto usporadani neni
snadné zajistit pracovnikim jednotné odborné vedeni a také dostateCny
pristup ke zdrojum, jako jsou nahradni dily, pfipravky, naradi a odborné

informace.

Kombinovana — jedna se o kombinaci centralizované a decentralizované
organizace. Jejim uplatnénim v praxi se daji vyuzit pozitiva obou forem
organizace udrzby a naopak poskytuje moznost optimalizovat jejich
nedostatky. Vyuzivd se predevS§im ve velkych podnicich s rozsahlou
hloubkou vyroby. Centralizované zustavaji dilezité a odborné cinnosti.
Decentralizuji se profese a €innosti, u kterych se predpoklada rychla reakce
a ty cinnosti, kde se predpoklada detailni znalost zafizeni a podminek
provozu (Legat, 2013).
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4) Externi udrzba — udrzbarské prace provadi externi firma. Tato forma se
v podnicich vyskytuje pouze ve velmi malé mife, nicméné se zacina
rozvijet. Externi firma neni zodpovédna za technicky stav zafizeni, pouze
vykonava sluzbu, na kterou byla nasmlouvana. Takto vykonavana udrzba
znamena rizika a nejasnosti. Nejsou zcela stanovené zodpovédnosti za

opravy a technicky stav SaZ (Rakyta, 2015).
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3  TPM ve firmé SKODA AUTO a.s.

Tato Cast bakalarské prace popisuje metodu TPM jako jeden z prvkd vyrobniho
systému firmy SKODA AUTO a. s., cile programu TPM ve spole¢nosti a jeho
zakladni pilife. Dale v této kapitole bude pfedstavena Centralni udrzba v oddéleni
vyroby komponentu, jeji organizace, zodpovédnosti a rozdéleni Cinnosti. Hlavni
Cast této kapitoly se vénuje zavadéni metod TPM v oblasti vyroby komponentl a

zhodnoceni fungovani a pfinost produktivni udrzby.

3.1 Profil spoleénosti

Spoleénost SKODA AUTO je jednim z nejvétsich strojirenskych podnik(i v Ceské
republice a nejvétsi vyrobce automobill v zemi. Firma byla zaloZena v roce 1895 a
od roku 1991 patfi do koncernu Volkswagen. Jediny akcionar spoleénosti SKODA
AUTO a.s. je VOLKSWAGEN FINANCE LUXEMBURG S. A.

Obrat spolec€nosti v roce 2014 dosahl hodnoty 299,3 mid. K¢ a zisk po zdanéni
vzrostl oproti roku 2013 o témér 62% na 18,4 mid. K&. V roce 2014 firma poprvé
ve své historii vyrobila a prodala zakaznikim pres jeden miliéon vozu. V soucasné
dobé ma spolecnost ve svém vyrobnim portfoliu sedm modelovych fad vozu, které
nabizi zakaznikim na vétsiné svétovych trzich. Vedle hlavniho sidla v Mladé
Boleslavi vyrabi své vozy a komponenty je$t& ve dvou zavodech v CR a
v zahraniénich zavodech v Rusku, Cing, Indii, Kazachstanu a na Ukrajiné.

V tuzemskych zavodech zaméstnava pres 23 700 lidi.

Nejvy8S§im organem firmy je valna hromada. Statutarnim organem spolec¢nosti,
ktery Fidi jeji Cinnost, je predstavenstvo. Na dodrzovani cili akcionare a
uskute&fovani podnikatelské &innosti dohlizi dozor&i rada (Vyroéni zprava Skoda
Auto 2014, 2015).

3.2 Vyrobni systém Skoda, program TPM

Vyrobni systém Skoda je soubor &innosti, principti a postupti, pomoci kterych jsou
ve spole¢nosti SKODA AUTO uplatiiovany filozofie &tihlého podniku. Tento
systém vychazi z podnikovych cilt, které jsou udrzeni konkurenceschopnosti,
zajisténi synchronni vyroby se zaméfenim na vytvafeni hodnot a neustalé
zlepSovani procest. Stihly podnik se dle interniho metodického pokynu zaméfuje

na efektivnéjsi, kvalitnéjsi, snadnéjSi a levnéjsi vyrobu. Na téchto cilech se podileji
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vSichni zaméstnanci spoleCnosti. Zavadéni, dohlizeni na spravné postupy a
koordinaci v8ech souvisejicich procesti ma ve firmé SKODA AUTO na starost

utvar VSI — Primysloveé inzenyrstvi.

Realizace vytyéenych cild Vyrobniho systému Skoda je uskutedfiovana pomoci

deseti zakladnich stavebnich prvk(, které jsou zobrazeny v logu VSS.

ﬁ - -
Pmﬁglll'.l!l i}

Standardizovana Organizace
prace pracovisté

Vizualni
Materialoveée Standa rdi'fovani management
inspekce

systemy

Businessplan
Deplnympent AVP

Zdroj: VSS, prezentace 2011

Obr. 5 Zékladni stavebni kameny Vyrobniho systému Skoda, logo VSS

Metody $&tihlého podniku se v nejvétsi mife realizuji pomoci organizovani
Kaskady KVP. Tato zkratka prfevzatda 2z némeckého Kontinuirlicher
Verbesserungsprozess oznacuje plynuly proces zlepSovani. Kaskady KVP maji
za ukol pomoci organizace tydennich workshopu objevit zdroje plytvani a
navrhnout takova opatfeni, pomoci jejichz realizace dojde ke zlepSeni (Prezentace

VSS -Harmonizace s koncernovym vyrobnim systémem, 2011).

Jednim z metodickych stavebnich kamend Vyrobniho systému Skoda je TPM.
Interni podklady popisuji tuto metodu jako souvisly proces, na kterém se podileji
vSichni zaméstnanci a ktery ma za cil pomoci preventivni udrzby zvysit efektivni
vyuzivani stroji a zafizeni, redukci vyrobnich nakladl, stalé eliminovani zdrojl

plytvani a vyrobnich ztrat.

Totozné, jako literarni zdroje uzité v teoretické €asti této prace, je program TPM ve
spolegnosti SKODA AUTO a.s. zaloZen na 5 zakladnich pilifich: sniZzovani poéti
poruch a zvySovani OEE, planovana udrzba, autonomni udrzba, vzdélavani
zameéstnancl a prevence udrzby (Prezentace Metodicky stavebni kamen TPM,
2013).

26



TPM

Planovana

udrzba
vcvik

Prevence
adrzby

Skoleni a

Autonomni
ldrzba

Ddstran&ni hlavnich prublémﬂh

Zdroj: Interni materialy firmy SKODA AUTO a.s.

Obr. 6 Pilife TPM ve firmé SKODA AUTO a.s.

3.3 Vyroba komponenti

Vyroba komponenttl (VK) je jeden u utvar(i, ktery organizaéné ve firmé& SKODA
AUTO a.s. vedle napf. vyroby vozu spada do oblasti vyroba a logistika (V). Zabyva
se vyrobou motor(, prevodovek a naprav pro vozy znacky Skoda. Do vyroby
komponentd patfi i hutni provozy, mechanické obrabéni motorovych a
prevodovkovych dilu. Vyroba je organizovana ve tfisménném systému, pfipadné
v systému dvaceti smén tydné. Komponenty jsou dodavané i do ostatnich

koncernovych zavodu (Intranetové stranky firmy SKODA AUTO a.s., 2015).

Vyroba komponentu je roz€lenéna na jednotliva oddéleni podle vyrobniho
portfolia, pfipadné podle vykonavanych &innosti nasledovné:

VKV VKM VK1 VK2 VKA VKG VKT VKL VKC
Prevodovky Prevodoviy Motory Motory \jroba Slévarna a Technicky Logistika Predsériové
oQ MaQ EA 111 EA 211 naprav kovarna Senvis centrum

Zdroj: Zpracované dle intranetovych stranek Skoda Auto a.s.

Obr. 7 Organizacni struktura - Vyroba komponentu
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Centralni adrzba

Soucasti technického servisu (VKT) je kromé procesni techniky, technické
kontroly, technologie a servisu naradi i centralni udrzba, ktera ma na starost pres
tisic stojiu a zafizeni v oblasti vyroby komponentd, mimo hutnich provozu.
Oddéleni centralni udrzby ¢ita v sou€asné dobé& 160 pracovnikll, z nichz je 117
mechaniku, zamecnikl a elektrikafl a 43 zaméstnancl na technickych pozicich,
jako jsou elektronici, pracovnici diagnostiky, specialisti TPM, spravce budov,
nakupcCi a mistfi.

Organizace udrzby v zavodé ma centralizovanou formu, tzn., Ze vSichni udrzbafi
jsou seskupeni organizacné v jednom oddéleni a toto oddéleni provadi udrzbu na
vSech strojich v zavodé. Z divodu vysoké komplexity zafizeni ve VK je udrzba

¢lenéna do 5 skupin podle specifikace stroju:
1) Montazni linky motoru a pfevodovek
2) Mechanické obrabéni pfevodovkovych dill
3) Mechanické obrabéni dili pro motory EA 211
4) Mechanické obrabéni dili pro motory EA 111
5) Montaz naprav a tlumi€ovych jednotek

Strategie udrzby stroju je zalozena pfedevSim na planovanych preventivnich
¢innostech, které jsou doporucené vyrobci stroji v dokumentaci a také stale ve
velké mife na opravé po poruSe. Nékolik let na ur€itych skupinach stroji Ci

v konkrétnich vyrobnich stfediscich je vyuzivan a rozvijen program TPM.

3.4 Zavedeni TPM ve vyrobé komponentu

Systém totalné produktivni udrzby byl v zavodé VK zaveden jiz na konci 90. let.
Metoda TPM neni jeSté vsouCasné dobé pouzivana ve vSech vyrobnich
stfediscich ve vyrob& komponentl. V nasledujici kapitole bude podrobné popsan

postup zavadéni TPM v oddéleni vyroby pfevodovek.

1. etapa

V prvnich krocich od zavedeni tohoto systému bylo nutné definovat udrzbarské
¢innosti, které se budou provadét. Prvni ukol bylo prostudovani kompletni

dokumentace od kazdého stroje a vypsat jednotlivé body pro prevenci a inspekéni
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Cisténi obrabécich stroji. Postupné vznikl plan udrzby pro konkrétni stroje, kde
jsou vedle jednotlivych ukonu uvedené jesté Cetnosti a Cas potiebny pro konkrétni
¢innost. Plan udrzby je spoleCny pro operatory vyroby, udrzbu, procesni techniku a
pfipadné externi firmy, které jsou najimané na komplexni Cisténi stroju, které je
provadéno jednou rocné. Jednotlivé body byly pro pfehlednost barevné rozlisené
podle profesi, modré jsou pro operatory stroji, Cervené pro udrzbu a zelené pro
procesni techniku. PFi zavadéni tohoto projektu bylo potfeba vypsat €innosti pro
TPM k cca 300 strojum.

-

cinnosti po 40h

Ciitsni polykarbonstového bezpetnostiho okénka + Zi#tini prac. prostoru stroje + prostoru dopravniku oprac. dili
Citéni méfictho zafizeni — dle vybaveni stroje

Cistit sitz v nadrzi chladiel kepelmy

[
s b

). tinnosti po 160k

3.1  Promazani sklitidla

32 Ciéténi koncovych spinai plus pickup (fisky) )

3.3 wodici plocha osy X, kontrela olejovéhe filmu a &Eténi otverd na edtok olgje
4. cinnosti po $00h

41 Elsktrika — kontrola rozvedd 2 spojnic

42 Centralni mazzni, kontrelz hladmy olgje

43 Hydraulicky agregat, kontrola hladiny oleje — £i#téni sita plnicthe otvem
44 Hydrauliks, viuzlni kontrels hydraulického potrubi 2 hydraulicksich hadic

5. = innosti po 3. mésicich

5.1 Eontrolz stzvu 2 napiti femenu
32 Centralni marzani, &iiténi sita ploicthe otvoru
33 Eontrols kvt kulitkového temaho $roubnosvx

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 8 Plan udrzby stroje EMAG

Na zakladé plant pro jednotlivé stroje byl vytvofen roéni plan pro jednotliva
vyrobni stfediska a stanoveny terminy odstavky jednotlivych stroji pro provadéni
autonomni a preventivni udrzby. Tento plan vSak nebyl mnohdy dodrzovan,

terminy TMP-smén byly ménéné podle operativnich potfeb vyroby.

Systém nebyl moc ucinny vhledem ktomu, Ze jednotlivé cinnosti provadéli
pracovnici vyroby a udrzby oddélené. Evidence o provedenych prevencich byly
evidované centralné u vedoucich stfedisek. Operatofi vyroby zapisovali ru¢né
zjisténé zavady do knih oprav. Zavady byly odstrafiované se zpozdénim, pfipadné
po mnoha urgencich. Hlavni cile, tedy zvySeni efektivnosti stroju a pravidelna

péce o stroje, nebyly napinény. Zjisténé nedostatky nebyly zapracované do plan
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TPM, nebyla zlepSovana preventivni udrzba. To mélo za nasledek pokles
motivace pracovnikl vyroby. | pfesto, Zze program TPM ve vyrobé pievodovek
probihal, zustal zachovan tradi¢ni model, rozdéleni zodpovédnosti na pracovniky

udrzby a obsluhy.

2. etapa

Pro druhou fazi, ktera byla nastartovana bé&éhem minulého roku, management
stanovil cil, zapojit pracovniky v8ech oddéleni do TPM spole¢né. Jako prvni ukol
bylo nutné jmenovat koordinatora TPM pro celou oblast vyroby komponentu, ktery
ma na starost standardizaci procest a dohlizi na jejich dodrzovani. Ve druhém
kroku bylo potfeba sestavit tym pracovnikl z oblasti vyroby, adrzby a procesni
techniky, ktefi budou spolec¢né naplfiovat cile metody TPM. Tym ve vyrobé
prevodovek je sloZzen ze 3 stalych pracovniku vyroby, 2 udrzbaru, ktefi se stfidaji
podle své sménnosti a 18 pracovnikl externi firmy, ktefi maji na starost inspekéni
Cisténi a preventivni kontroly jednotlivych stroju. Treti dllezity bod, pred

nastartovanim tohoto programu, bylo vytvofeni check-listl ke kazdému stroji.

Béhem roku probihaly nejdfive jednotlivé pracovni zkousky. Po nékolika
zkouskach a provedenych pilotnich projektech byly stroje ve vyrobé pfevodovek
rozdélené do pomysinych useku, viz obrazek 9. Postupné byla cela vyroba
prevodovek a pfevodovkovych dili rozdélena do 68 usekl. Ke konci roku probéhla
tydenni zkouska, do které se zapajili vSichni ¢lenové tymu. Cilem bylo sjednoceni

a vyzkouseni vSech danych situaci, které béhem tydne mohou nastat.

R
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Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 9 Rozdéleni stroju ve stfedisku 2142 na useky
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Prace na strojich, které jsou seskupené do jednotlivych Usekul, se periodicky
opakuji vzdy &tyfikrat roéné, dle predem stanoveného roéniho planu. Cinnosti
probihaji vranni sméné po dobu osmi hodin. Dva tydny pfed planovanymi
odstavkami se provadéji prohlidky stroji za provozu a zjisténé zavady se zapisuji
do check-listi jako pozadavek na udrzbu. To je velice dulezité pro dalSi organizaci

oprav a v€asné zajisténi nahradnich dild.

Kazdy den rano se u urCenych stroju schazi pracovni skupina TPM. Tento staly
tym je vzdy doplnén o obsluhu stroju, na kterych TPM pravé probiha. Timto
zpusobem nastaveny systém vyhovuje jak vyrobé, tak i udrzbé. VSichni pfesné

védi, kdy a na kterém stroji bude TPM provadéné.

Dokumentace k TPM

Jednotlivé dokumenty a podklady vytvari koordinator TPM spoleCné s pracovni
skupinou. Dokumenty jsou pravidelné zalohované a aktualizované podle poznatkd

a zpétné vazby z probihajicich TPM-smén.

1) Roéni plan TPM - rozdéleni stroji do jednotlivych usekl. Stanoveni

terminu provadéni TPM-smén. Za plan zodpovida koordinator TPM.

2) Plan autonomni udrzby — navodka s fotodokumentaci, ktera presné
popisuje, co a s jakou Cetnosti maji vykonavat pracovnici obsluhy stroju.
Tyto plany jsou umisténé na kazdém zafizeni. Za uplnost zodpovida

koordinator TPM spole¢né s mistrem vyrobniho stfediska.

3) Check-list — v tomto dokumentu jsou pfedepsané preventivni prohlidky,
které provadi udrzba. Operatofi vyroby spolecné s tymem TPM pfi
prohlidce 14 dnu pfedem dopisuji nedostatky nebo zavady, které zjistili v
pribéhu vyroby nebo pfi provadéné autonomni udrzbé. Tyto zavady
jsou podle stanovenych priorit odstranéné bud pfi nasledujici TPM-
sméné, nebo Vv jiném, pfedem domluveném terminu. Check-listy jsou
rovnéz umisténé u kazdého zafizeni. Plan preventivnich prohlidek je
stanoven na zakladé doporuceni vyrobce zafizeni. Oteviené body a
jejich odstrafovani je projednavano na pravidelnych schizkach tymu
TPM.
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Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 10 Check-list, zaznamy pozZzadovanych a provedenych oprav

4) Soupis nevyreSenych zavad — centralni evidence neodstranénych
zavad ze vsech stroju. Seznam aktualizuje koordinator TPM na zakladé

informaci z check-listu.

Organizace TPM

Velké mnozstvi stroju a ukoll, které jsou spojené s jejich udrzbou, klade znaéné
naroky na spravnou a bezchybnou organizaci. Je proto nezbytné, aby se ¢lenové
tymu TPM a ostatni pracovnici vyroby a udrzby pravidelné setkavali. Z tohoto

dlvodu jsou organizované tfi pravidlené schlizky:

1) Koordinaéni schiizka TPM — se kona jednou za dva tydny. Ugastni se ji
koordinator TPM spolecné s mistrem udrzby a zastupci jednotlivych
vyrobnich stfedisek. Na setkani se vyhodnocuje uspesSnost provedenych
oprav a prevenci, zopakuje se, které body nebyly odstranény. Jsou

stanovené priority a je zpracovan plan na odstranéni poruch, které neni

32



mozné odlozit do dalSi TPM-smény. V pfipadé potfeby jsou upravovany

plany preventivnich oprav v check-listech a plany autonomni udrzby.

2) Schiizka TPM tymu — je organizovana kazdy den. Cil je, s ¢trnactidennim
predstihem, naplanovat program TPM v daném useku. Zaroven se vytipuji
potfebné nahradni dily, které nasledné zajiStuje udrzba. Plan je po

vzajemem odsouhlaseni rozeslan na vSechny ¢leny tymu.

3) Zhodnoceni TPM smény — probiha kazdy den po uskuteénéném TPM.
Clenové tymu véetn& externi firmy, ktera ralizovala &isténi, se navzajem
informuji o stavu stroj0 a o provedenych pracech. Provadi se zpétna

kontrola stanovenych Cinnosti.

3.5 Analyza programu TPM v zavodé VK

Jak bylo vysvétleno v kapitole 3.3, je program TPM zaloZen na péti zakladnich

pilifich. V této ¢asti prace bude provedeno srovnani téchto pfedepsanych Cinnosti.
Celkova efektivnost zafizeni

V oddéleni vyroby pFfevodovek je sledovani technické vyuZitelnosti, neboli
dostupnosti zafizeni stroji a vypoCet OEE provadéno pomoci systému Distis.
V systému je ke kazdému stroji zadany plan vyroby, obsluha stroje pravidlené po
kazdé sméné vypliuje pocet vyrobenych kusu a duvody nesplnéni planu jako jsou
poruchy, vyména naradi, pfesefizovani stroje na jiny typ vyrobku a provadéné
TPM. Na zakladé vyhodnoceni téchto udaju je proveden vypoclet technické
vyuzitelnosti a OEE. Z vypodtenych dat jsou vytvarené pravidlené mésicni a
Ctvrtletni reporty. Cil technické vyuzitelnosti na obrabécich strojich je stanoven na
96%. Pokud neni cil splnén, méla by udrzba stanovit takova opatfeni, ktera

povedou ke zvySeni.

Nastartovanim 2. etapy programu TPM ve vyrobé pfevodovek by mélo dochazet
k neustalému zvySovani téchto ukazatell. Protoze tato etapa TPM probiha teprve
od konce loniského roku, nejsou pfinosy TPM na zvySovani OEE ve vyrobé
prfevodovek zcela prokazatelné. Jak je vidét v nasledujici tabulce, doSlo ve
stfedisku 2141 za prvni Ctvrtleti letoSniho roku pfesto ke zvySeni celkové efektivity

zarizeni.
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Tab. 2 Vyvoj OEE ve stfedisku 2141 — obrabéni ozubenych kol

4.Q2014 86,90%
1.Q2015 87,20%

Zdroj: zpracovano na zakladé dat ze systému Distis

Autonomni udrzba

Pro kazdé zafizeni je zpracovana navodka s fotodokumentaci. Pracovnici vyroby
pfevodovek se postupné zapojuji do planovanych TPM smén a provadéji
pravidlené denni Cinnnosti dle stanoveného planu. Pfistup vSech pracovniku

k témto Cinnostem a jejich nasazeni nejsou ale ve vSech stfediscich stejné.
Planovana udrzba

VSechny stroje byly zmapované. Na zakladé vlastnich zkuSenosti udrzby a
pfedpist stanovenych vyrobci zafizeni byly vytvofené check-listy. Pracovnici
udrzby provadéji naplanované dinnosti dle téchto pokynd. Na nasledujicim
obrazku je znazornéno, jak jsou odstranované poruchy. Tyto poruchy jsou
zjisténé bud pfi provérkach strojl, nebo je hlasi pracovnici vyroby.

379 700 1119
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a0% -

60% -

wneodstranéné
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40%

30%
wodstranéné
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Zdroj: Interni podklady SKODA AUTO a.s.

Obr. 11 Vyvoj zavad ve vyrobé prevodovek v roce 2015 a jejich odstrariovani
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Program planovani pro nova zarizeni

Do téchto cinnosti neni zapojen TPM tym, ale pouze zastupci jednotlivych
oddéleni samostatné. Pracovnici vyroby a udrzby se uc€astni technickych jednani
s vyrobci v obdobi vybéru a nakupu novych technologii. Dale se ucCastni také
pfedpfejimek zafizeni jak u dodavateld, tak pfejimek po instalaci zafizeni ve firmé.
Pfi rozhodovani, ktery stroj koupit, ma vSak ve velké mife prioritu cena. Podnéty

vyroby a udrzby maji na rozhodovani velmi maly vliv.
Vzdélavani a trénink pracovniku

Firma SKODA AUTO ma propracovanany systém vzdé&lavani svych zaméstnancd.
Utvar SKODA Akademie pofada pro pracovniky vyroby i tdrzby odborné technické
kurzy, na kterych jsou zaméstanci zaSkolovani napf. do zakladl elektroniky,
hydrauliky, pneumatiky, ovladani robotli a obsluhy obrabé&cich stroji. Skoleni
principli a procest vramci Stihlého podniku, jeho metody a praktické vyuziti
zprostiedkovava dtvar prumyslového inZenyrstvi ve svém Lean Centru
(Intranetové stranky firmy SKODA AUTO a.s., 2015).

| pfesto, Ze existuje nabidka ztznych Skoleni a na intranetovych strankach firmy je
dostupné dostatené mnozstvi informaci o Stihlych procesech a o metodé TPM,
neni ¢ast zaméstnancl udrzby a vyroby informovana o principech programu TPM

a o jeho pfinosech.

3.6 Navrhy na optimalizaci TPM

1) Stanoveni zastupci zodpovédnych za TPM — soucasti tymu TPM jsou 3
stali pracovnici vyroby pfevodovek a 2 lidé z udrzby. Jednotliva vyrobni
stfediska zatupuje v TPM programu jejich mistr, jehoz zodpovédnost je
predevSim fizeni lidi a samotné vyroby. Pfeneseni zodpovédnosti za stav
stroju a TPM na jiného pracovnika by mélo pfinést zefektivnéni prace tymu
a zlepSeni komunikace. Dale by do TPM tymu mél byt nominovan

zodpoveédny pracovnik za procesni techniku a vystavbu.

2) Rozsireni programu TPM i do ostatnich stredisek v ramci zavodu VK -
v souCasné dobé je rozSifené TPM, kterého se spolec¢né ucastni vyroba a
udrzba, relizované v oblasti obrabéni pfevodovkovych dild a na lince

obrabéni blokl EA211. Pro ostatni stfediska a oddéleni je nutné nejprve
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zmapovat vSechny stroje, aktualizovat plany autonomni udrzby a vytvofrit
check-listy pro planované preventivni c¢innosti. Vzhledem Kk Casové
narocnosti v8ech Ukoll navrhuji terminovy plan, ktery je znazornén na

obrazku ¢&. 12.

2015 2016

1 2 3 4 65 6 7 8 9% 10 11 12 1 2 3 4 & 6 7 8 9 10 11 12

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obr. 12 Navrh terminového planu pro zahajeni programu TPM v dalSich strediscich

3)

4)

Proskoleni zaméstnancu — pro spravné a upiné fungovani programu TPM
a jeho akceptovani zaméstanci je pfFinosné, vytvofit specialné pro
pracovniky oblasti vyroby komponentld Skoleni, na kterém budou

seznameni s organizaci, fungovanim a pfinosy metody TPM.

Audit TPM a zpétna kontrola — poskytovani pravidlenych informaci o
stavu a fungovani programu managamentu VK. Provadéni zpétné kontroly
plnéni naplanovanych €innosti, vyZadovani duslednosti a zodpovédnosti od
zameéstnancl. Zavedeny systém pro urCité dobé, napf. po 6 mésicich
nechat posoudit pracovniky pramyslového inzenyrstvi, nebo zaméstnanci
jiného koncernového zavodu. Pravidlené kontrolovat praci TMP tymu,

dodrzovani standardu, technicky stav a €istotu stroju.
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Zaver

Zamérem bakalarské prace bylo podrobné charakterizovat metodu TPM jako
jeden z nastroju Stihlého podniku, popsat Cinnosti, které tato metoda vyuziva
k naplnéni cild podniku, které jsou zvySeni efektivnosti stroju, produktivity,
minimalizace prostoji a ztrat. DalSim cilem bylo popsat zavedeni a fungovani
metody TPM ve firmé& SKODA AUTO a.s., tyto informace analyzovat a stanovit
doporuceni, ktera by mohla vést k optimalizaci procesu TPM v oddéleni vyroby

komponentu.

Bylo prokazano, Ze pokud chce podnik dosahnout stanovenych cil, musi byt
principy metody TPM integrované do vSech oddéleni spoleCnosti. Cile TPM musi
byt v souladu se strategickymi cili firmy a program musi byt podporovany
managementem. Vysledky jsou dale zavislé na dobré organizaci procesuy,
vytvoreni podrobné dokumentace a na vzajemné spolupraci celého tymu.
Podstata TPM spocivam v tom, Ze naplanované cinnosti jsou provadéné spolecné

vSemi zaméstnanci bez rozdilu, zda se jedna o pracovniky vyroby ¢i udrzby.

Soucasti prace jsou navrhy na optimalizaci TPM ve vyrobé komponentuU:
stanoveni zodpovédnych pracovniki za TPM v jednotlivych stfediscich, rozSifeni
programu TPM do dalSich oddéleni, Skoleni pracovnikd v oblasti TPM a provedeni

auditu procest TPM a realizovani pravidelnych kontrol fungovani programu.

Provedena analyza ukazala, ze nejvétsi prekazka pfi implementaci programu TPM
do praxe je zména mysleni lidi a jejich pfesvéd&eni o pfinosech této metody. Je
proto nutné, v ramci Skoleni, lidem tuto metodu vice pfiblizit a vysvétlit jeji pfinosy.
| pfesto, ZzZe TPM v souCasné formé probiha ve vyrobé pfevodovek teprve od

loriského roku, doslo jiz nyni ke zvySeni hodnoty OEE.

Pfinosy TPM jsou pfedevSim v lepSim organizovani a planovani Cinnosti, které
vedou ke zvySeni efektivity zafizeni a produktivity podniku. Zapojeni zaméstnancl
vyroby do autonomni udrzby zvySuje kvalifikaci a motivaci pracovniki. Metoda
TPM zavadi do organizace systém, ktery pokud bude dusledné a vSemi
pracovniky dodrzovan, pfinese oCekavané vysledky.
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Priloha €. 2 Plan autonomni udrzby

e LA 4 Zavod:
Eﬁ'ﬂ@ AUTONOMNI UDRZBA Po—
Zatizeni: Pracoviste: Sttedisko:

BUDERUS Hnaci hiidel 2141

Popis Cinnosti - kontrolni body:

4.1 Kontrola vyrobcem piednastavenych tlakd

Sledovani odchylek od standardniho stavu.

Cyklus:

tii mésice

Zavady ihned nahlas!
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Priloha €. 3 Soupis nevyresenych zavad

44

Vﬁe:hny ZE"I..-‘E d}r' Z TPM vypracoval Radusek
ter.ud:tlplén.od
Datum =troj NS popis zavady ranéni J=tavka
5.1.2015 JEmag 43312 -016 2141 Jposkozend izolace ksbelu u délice 112
5.1.2015 JEmag 43312 -016 2141 Jtece hydrostatika - 1 a 2 upnut 112
5.1.2015 JEmag 43312 -016 2141 wyosené vieteno 1. upnut 17.12
512015 JEmag 43312 -016& 2141 ftece olej [ upinani) - 2 upnut 5.1
512015 JEmag 43312 -016 2141 Jvyvézani kabelédZe od délice 5.1
5.1.2015 JEmag 43312 -016 2141 Jdopinit kryt dopravniku vyn Spon 5.1
512015 JEmag 43312 -016 2141 |dopnit clonu nad osou 5.1
5.1.2015 JEmag 43312 -016 2141 JEisténi filkru Eponohrabu B,
2742015 [Emag 43312 -016 2141 jvwymena pouzdra oto. Stanice 274
2742015 JEmag 43312 -016 2141 lwyména okna prac. Prostomn 274
2742015 JEmag 43312 -016 2141 Janik oleje na upinani | guferao) 274
2742015 JEmag 43312 -016 2141 [Epatneé otevirani dver 274
2742015 JEmag 43312 -016 2141 pvyména valecku na vstupu 27.4
2742015 JEmag 43312 -016 2141 pwyména tlumice 274
27420015 JEmag 43312 -016 2141 fvwyména hydraulické hadice 27.4
27.4.2015 JEmag 43312 -016 2141 fwyména tlacitka 27.4
512015 JEmag 43312 -017 2141 Janik centrélniho mazani
512015 JEmag 43312 -017 2141 |=efizeni téznicich gum 274
5.1.2015 JEmag 43312 -017 2141 Jwyménit kabel u pickampu E.
512015 JEmag 43312 -017 2141 jwymenit kabel od ventilu362 5.1
512015 JEmag 43312 -017 2141 Jdopinit clonu nad ozou Q 5.1
5.1.2015 JEmag 43312 -017 2141 JEiseéni filtru Sponohrabu 5.1
2742015 JEmag 43312 -017 2141 pvyména skla prac. Protoru 274
27420715 [Emag 43312 -017 2141 pvyména pistnice prekladace(Onik vzduchu] §27.4
2742015 JEmag 43312 -017 2141 Joprava kabelu 274
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