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Uvod

V sou€asné dobé je ¢astym divodem ztrat, nedostateCné produktivity a vysokych
nakladl ve vyrobnich spole€nostech neadekvatni stav vyrobnich zafizeni a stroja
(prostoje, poruchy a nedostatek nahradnich dil(1). Tato bakalafska prace se vénuje
metodé TPM, jez pro podnik znamena nastroj, pomoci kterého muze byt vice
konkurenceschopny na svétovém trhu. Diky metodé TPM, jez patfi do nastrojl
Stihlého podniku, mize podnik uSetfit na nakladech, které jsou jinak spojeny napf.
s opravami stroju, neplanovanymi prostoji a zmetkovitosti. Zaroven je diky této
metodé prohloubena spoluprace vyroby a udrzby, coz se pozitivné odrazi na

finalnim vysledku spole¢nosti.

Cilem této prace je analyzovat souCasny stav se zaméfenim na identifikaci
nedostatkl a problémuU souvisejicich s procesem zavadéni metody TPM.
Nasledné navrhnout postup pro eliminaci nedostatki a implementaci principU
TPM.

Teoreticka Cast prace se zaméfuje na samotnou metodu TPM. Je zde vysvétlena
jeji zakladni filozofie a popsany jeji jednotlivé pilife, principy a cile. Zaroven jsou
zde zminény pfinosy, které vyplyvaji z implementace metody TPM v podniku.
DalSi soucasti v teoretické Casti je udrzba, jeji strategie, ukoly, cile, vyvojové etapy
a organizacni formy. Konec teoretické ¢asti je zaméfen na hodnoceni vykonu

udrzby, kde je vyobrazen ukazatel OEE, ktery je k hodnoceni vyuzivan nejCastéji.

V praktické &asti je nejprve predstavena spoleénost SKODA AUTO a.s. Nasledné
je predstaveno stfedisko 2173 - Obrabéni hlav valci motoru EA 211 spolu
s vyslednym produktem. A poté je dikladné popsano fungovani sou¢asného stavu
TPM (tj. rok 2016) na vybraném vyrobnim useku v hale M2 pfi vyrobé motoru
v mladoboleslavském zavodu z pohledu oddéleni centralni udrzba, které je
soudasti utvaru PK ve firm& SKODA AUTO a.s. Je proveden rozbor &innosti a
odpovédnosti pro osoby, jez provadi TPM. Je zde zminén i vliv metody TPM
z pohledu financi a zaroven je provedena analyza uzkych mist, které maji
negativni vliv na metodu TPM. Zaroven je také proveden rozbor ukazatele OEE na
tomto vybraném pracovisti. V zavéru této kapitoly jsou predstaveny navrhy na

Zlepseni, jejichz cilem je postupné naplnéni principt TPM.



1 Aktualni trendy fizeni udrzby

Teoreticka Cast této bakalarské prace je zaméfena na udrzbu, jeji vyvojové etapy
a organizaCni formy. Nasledné jsou popsany aktualni teoretické poznatky o
metodé TPM a proveden rozbor jejich zakladnich pilifu. Zaroven je také

vysvétlena dulezitost ukazatele OEE pro metodu TPM.

1.1 Udrzba
Udrzba je podle normy CSN EN 13306 definovana jako ,kombinace vsech

technickych, administrativnich a manazZerskych opatreni béhem Zivotniho cyklu
objektu, zamérenych na jeho udrZzeni ve stavu nebo jeho navraceni do stavu,
vV hémZ muZe vykonavat poZadovanou funkci“ (Legat, 2013, str. 21). Musime vSak

vzit v uvahu optimalni naklady a pozadavky na kvalitu, bezpe€nost a environment.

V souCasnych moderné fizenych podnicich je postaveni udrzby podpofeno
skute€nosti, Ze udrzba je jednim z dllezitych procesu, jenz ovliviiuje produktivitu
vyroby. PfestozZe je udrzba na mapé procesu oznaCovana jako podplrny pomocny
proces, tak vykonna udrzba podporuje zvySovani produktivity a pfidané hodnoty
procesu hlavniho. Obecné zde plati konstatovani, ze ,uSetfena koruna v udrzbé
muze znamenat o korunu vyS$Si zisk, ale spravné pouZita koruna v udrzbé muze
znamenat mnohonasobné vic* (Legat, 2013, str. 21). Primarnim cilem udrzby je
zabezpecit, aby stroje a =zafizeni byly provozuschopné a v dostate¢ném
technickém stavu pfi vyuZiti nakladd, které jsou vynaloZeny efektivng. Ukolem
managementu udrzby je pomoci spravnych rozhodnuti podporovat plynulou a

hlavné rychlou udrzbu stroji a zafizeni.

Cile a ukoly udrzby

Mezi nejbéznéjsi cile a ukoly udrzby patfi:
e prodlouzeni a optimalni vyuziti doby Zivota stroju a zafizeni,
e zdokonaleni provozni bezpec€nosti,
e snizeni poctu poruch,
e planovani nakladl na provoz zafizeni,

e optimalizace provoznich procesu,



¢ management nahradnich dil{,

e facility management — sprava budov a pramyslovych areald (Hefman,
2001).

1.1.1 Strategie udrzby

Udrzba byla v minulosti brana jako nepodstatny sekundarni Gtvar, ktery pouze
zatézuje rozpocCet podniku neumérné vysokymi naklady a ktery ma za ukol jenom
provadét opravy stroju a zafizeni, tak aby mohli pracovat spolehlivé a ekonomicky.
V mnoha pfipadech byly sniZzovany rozpoc€ty na udrzbu, aniz byly brany v uvahu
pfipadné dusledky a rizika. V sou€asné dobé& modernich podniki se ale tato
strategie podstatné méni, protoze jiz bylo pochopeno, Ze i udrzba ma dost
podstatny vliv na produktivitu vyroby. Strategie a cile udrzby musi byt naplanovany
a musi byt v souladu se strategickymi cili, které si podnik pfedsevzal. Pohled
soucasnych manazeru pocita s tim, Ze udrzba se kromé oprav stroju bude vénovat
zaroven zvysSovani jejich dostupnosti, a také se bude podilet na dosahovani
stanovenych cilu. Strategie udrzby by se méla vypracovavat ve spolupraci vSech
utvard, na které ma uadrzba vliv. Pfedtim nez je strategie cinnosti udrzby
schvalena, tak je nezbytné, aby tento koncept potvrdil a schvalil management
podniku. Ten musi rovnéz provéfit dostupnost finan€nich prostfedkl na jeho

realizaci (Legat, 2013).

1.1.2 Vyvojové etapy udrzby

Udrzba po poruge (Reaktivni Gdrzba) — jedna se o nejstarsi typ udrzby, jez se

vyznacuje tim, Ze stroje a zafizeni pracuji bez jakychkoliv zasaht udrzby nebo
operatort vyroby. Oprava nastava az v okamziku, kdy porucha nastane nebo
dojde k poSkozeni stroje. Tento typ udrzby predstavuje nevyhodu pro vétSinu
soucasnych modernich vyrobnich zafizeni. Na druhou stranu ale stale nachazi
opodstatnéni pro zafizeni, které maji minimalni vliv na fungovani celého vyrobniho
procesu (Zoubek, 2014).

Preventivni udrzba — zakladni mysSlenkou tohoto typu udrzby jsou planované

¢innosti, které jsou zalozeny na znalostech fungovani stroju a zafizeni, jejich
soucastek a zaroven také na zakladé predpisu, které jsou uvedeny v dokumentaci

od vyrobce stroje. Cilem téchto pfedem naplanovanych c¢innosti (prohlidky,



opravy, renovace) je minimalizovat vyskyt neplanovanych poruch zafizeni.
NejCastéjSimi aktivitami v ramci téchto Cinnosti je CiSténi, mazani a sefizovani.
Preventivni udrzba predstavuje vysoky stupen planované prace a zpravidla vede

ke snizeni nakladu oproti nakladiim na udrzbu po poruse (Legat, 2013).

Prediktivni udrzba — vyuziva schopnost spravné posoudit ziskané informace a na

jejich zakladé predvidat budouci vyvoj stavu stroji a zafizeni. Nasledné je
nezbytné stanovit potfebné kroky, které umozni predchazet nepfiznivému stavu
stroju a zafizeni. Této metodé pomahaji technicka zdokonalovani a dostupnost
pFistroj0 pro sledovani stavu zafizeni a vyvinuté postupy vyhodnocovani
ziskanych informaci. Dllezitym pomocnikem pro ziskani potfebnych informaci je
technicka diagnostika, jez zna mnoho metod, které jsou urCeny ke zjisStovani stavu
kontrolovanych objekti a odhalovani pfiznakd naznacujicich pravdépodobnost
vzniku pfipadné poruchy. Oproti preventivnim prohlidkam lze diagnostiku provadét
i v prib&hu provozu zafizeni. V pribéhu zavadéni je prediktivni udrzba pomérné
hodné financné naroCna a zaroven klade velky duraz na kvalifikaci personalu,
ktery musi byt schopen pracovat s mnoha vysledky riznych méfeni. Pokud
chceme, aby fungovala spravné, tak je nezbytna i podpora od managementu

spolecnosti (Hefman, 2001).

Produktivni_udrzba — stejné jako hlavni vyrobni oblasti musi udrzba v maximalni

mozné mife pfispivat k rastu produktivity a stat se tak produktivni udrzbou.
Nedostate¢na produktivita je ¢asto spojena se Spatnym technickym stavem stroju
a zafizeni. V ramci toho se udrZzba zabyva také jejich modernizaci, coz vede
k moznosti vylepSovat vyrobni procesy. Cilem produktivni udrzby je zvySeni
bezporuchovosti stroji a zafizeni v zavislosti na zvySené kvalifikaci pracovnik

udrzby a zlepseni poskytovanych sluzeb (Zoubek, 2014).

TPM — totalné produktivni udrzba — je posledni a zaroven nejkomplexnéjsi
vyvojovou etapou udrzby. Oproti produktivni udrzbé jsou zde i operatofi vyroby
zapojeni do bézné udrzby. Jejich ukolem je provadét jednoduchou prevenci,
CiSténi a promazavani stroji a zafizeni. Oproti tomu oddéleni udrzby se stara
predevSim o opravy a dalSi slozitéjsi Cinnosti, které potfebuji odborné znalosti. Ke

spravnému chodu metody TPM je nutné zapojeni vSech pracovniku (Legat, 2013).
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Obr. 1 Vyvojové etapy udrzby

1.1.3 Organizaéni formy udrzby

Centralizovana udrzba — vesSkera udrzbaiska a opravarenska cinnost v podniku je

vykonavana jednim samostatnym utvarem. Pracovnici udrzby jsou seskupovani do
jednoprofesnich nebo viceprofesnich skupin a mohou pracovat kdekoli v podniku.
Mezi vyhody této formy udrzby patfi Fizeni pracovnikl udrzby z jednoho centra a
moznost zajiStovat komplexni opravy. Naopak nedostatkem je sloZita komunikace

v ramci oddéleni, a tim prodluZujici se ¢as opravy.

Decentralizovana udrzba — zakladnim znakem této formy udrzby je to, ze je

v celém rozsahu zabezpeCena pracovniky udrzby, ktefi jsou podle své
specializace pfifazeni k jednotlivym vyrobnim Gtvardm. Tito udrzbafi jsou umisténi
v malych dilnach blizko vyroby, coz ma za nasledek jejich vy$3i operativnost.
V porovnani s centralizovanou formou je zde také vyhoda vtom, Ze nevazne
komunikace ani doprava materidlu a nahradnich dild. Mezi nevyhody patfi
vytracejici se odbornost pracovnikl udrzby a nemoznost vyuzit je na jiném

vyrobnim useku.

Kombinovana udrzba — vtomto pfipadé se jedna o kombinaci centralizované a

decentralizované udrzby. Jejich spojenim muizZeme vyuzit pozitiva obou forem
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organizace udrzby a naopak jejich negativa mame moznost optimalizovat.
Nejvyhodnéjsi je tato forma pro prumyslové spole€nosti, které maji Siroky vyrobni
program a vysoky pocCet zaméstnancl v jednotlivych kvalifikacnich tfidach.
Nevyhodou je, Ze mezi centralizovanou a decentralizovanou udrzbou muze dojit

k rdznym informacnim zkrat(m.

Externi udrzba — udrzbarské cinnosti jsou vykonavany prostfednictvim externi

organizace. Tento zplUsob organizace udrzby je ve vyrobnich podnicich velmi
ojedinély, ale zaCina se pomalu rozsSifovat. Externi udrzba nezodpovida za
technicky stav stroju a zafizeni, nybrz je zodpovédna pouze za vykonani sluzby,
na kterou sni byl podepsan kontrakt. Tento zplUsob udrzby nepatfi
k nejvhodnéjSim a pfinasi mnoha rizika, protoze odpovédnosti za opravy a

technicky stav stroju a zafizeni nejsou pIné stanoveny (Rakyta, 2015).

1.2 TPM

Samotna metoda TPM byla vyvinuta v Japonsku ve druhé poloviné 20. stoleti a
jejim zakladatelem se stal Seichi Nakajima. Ten nejprve v USA a v Evropé
studoval principy preventivni udrzby, jez nasledné pfevedl do jediné koncepce,
ktera dostala nazev totaln& produktivni tdrzba. Uplny pogatek metody TPM je ale
spojen se spolecnosti Nippondenso, dodavatelem pro spolecnost Toyota, ktera
v roce 1960 jako prvni predstavila koncept preventivni udrzby, jenz byl pfevzaty
z USA (Legat, 2013). Spolecnost tyto koncepce dale rozvijela a nakonec se stala
prvni spole¢nosti, ktera ziskala certifikaci TPM. Hlavni mySlenkou metody TPM je
to, Ze tradiCni déleni lidi na pracovniky, co pracuji na daném stroji a pracovniky,
ktefi ho opravuji, ustupuje do pozadi. B&zna udrzba a dalSi malé udrzbarské
¢innosti tak maji byt vykonany prostfednictvim vyrobnich pracovnikl, coz ma za
nasledek i to, ze se uCi porozumét svému stroji. Naopak pracovnici udrzby se
staraji pouze o podstatné udrzbaiské prace. Celkové tak metoda TPM vede
k vysoké spolupraci vyroby a udrzby (TPM, 2013).

1.2.1 Zakladni filozofie

Metoda TPM je dlouhodoby a komplexni proces, k jehoz realizaci je potfeba
velkych zmén procesl v podniku. Jednotlivé zmény musi vychazet z rozhodnuti
managementu podniku, ktery musi urCit spravné postupy a cile. Implementaci

metody TPM do podniku dochazi k efektivnimu vyuzivani zafizeni, zvySovani
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kvality udrzby a zlepSeni produktivity, coz ma ve finale za nasledek zvySeni
konkurenceschopnosti podniku. Zakladnim mottem TPM je: ,Chrari si svuj stroj a

starej se o néj vlastnima rukama“ (Legat, 2013, str. 137).

Hlavnim smyslem TPM je zaclenéni vSech pracovnikl podniku do procesu bez
ohledu na jejich pracovni zafazeni. Jsou nutné zmény ve spolecCnosti, které
popisuje obrazek 2. Spoleénym cilem je plynuly proces, jenz vede k minimalizaci
ztrat a ke zvyseni efektivity zafizeni. Nejedna se tedy pouze o pracovniky udrzby
a vyroby, ale veliky vyznam zde ma i management a ostatni technické useky
podniku. Problémem pfi zavadéni metody TPM do podniku je pFesvédcit
pracovniky o prekonani tradicniho rozdéleni lidi na pracovniky vyroby a
pracovniky udrzby, které je ve spoleCnostech uz zavedeno dlouhou dobu. TPM
funguje spravné pouze v pfipadé, Zze se pracovnici spoji vjeden tym a

naplanované c€innosti budou provadét v kooperaci (Cudney, 2016).

Zjednodusena definice TPM zni ,Totalné produktivni udrzba je soubor aktivit
vedoucich k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zméné
pracovniho systému, jez udrzeni téchto podminek zajistuje“ (Vochozka, 2012, str.
433-434).

méni i lidé. Zména kultury

Zdroj: Management a inZenyrstvi udrzby (str. 139)

Obr. 2 Zmény ve spole¢nosti vlivem zavadéni TPM
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1.2.2 Principy a cile TPM

Aby metoda TPM fungovala opravdu dobfe, tak je nutné, aby se stala nedilnou
soucasti firemni kultury. Proto hovofime o tom, Ze jsou do né&j zapojeni vSichni
pracovnici spoleC¢nosti. Pokud je naopak podpora myslenek TPM nedostate¢na
nebo nedostateCny tlak od managementu nebo v organizacni strukture TPM
nejsou ,spravni lidé“, tak metoda TPM nemuze fungovat spravné. Samotné
vysledky metody TPM nejsou patrné béhem nékolika hodin, ale musime na né
Cekat nékolik mésicu (Stohr, 2013).

Definice a cile TPM dle japonského institutu pro podnikovou udrzbu:

e TPM se dukladné zabyva celym systémem tak, aby se prfedchazelo vSem
druhim ztrat na pracovisti nebo na zafizeni (nulové prostoje, nulové ztraty

rychlosti, nulové neshodné vyrobky, nulové nehody a urazy).

e TPM se nezavadi jen ve vyrobé a kooperujicich oddélenich, ale v celém

podniku v€etné oddéleni nakupu, prodeje, vyvoje a administrativy.

e TPM zapojuje do svych aktivit vSechny pracovniky v podniku — od

vrcholového managementu az po obycCejné délniky v dilné.

e TPM usiluje o dosazeni nulovych ztrat pomoci c¢innosti v malych

autonomnich tymech (Legat, 2013).

Symbolem soucasné doby je masivni vyuziti technologii ve vSech oblastech lidské
prace. Ve vyrobé rovnéz klademe velky diraz na technologické vybaveni. Udrzba
stroju a zafizeni ma pro podniky veliky potencial, protoZze pfedstavuje oblast, kde
je stale mozno zvySovat produktivitu pfi zachovani nebo dokonce snizeni naklada.
K dosazeni téchto cild musi oblasti udrzby a vyroby, v maximalni mozné mife
prispivat k rastu produktivity a stat se tak produktivni. Pouzivani metody TPM
v modernich vyrobnich systémech by mélo zajistit dosazeni agresivnich cili TPM,

tzv. nulovych cilt (Borris, 2005). Mezi tyto cile fadime:
e nulové prostoje,
e nuloveé zavady,

e nulové nehody.
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1.2.3 Pilite TPM

Metoda TPM nespociva jenom v pfedchazeni porucham, ale velky duraz je také
kladen na minimalizaci chyb, zkracovani doby pfesefizeni a redukci kratkodobych
prostoji. Metoda TPM je postavena na zakladnich pilifich, jejichz pocet se
v zavislosti na autorovi liSi. Legat definuje 5 zakladnich pilif metody TPM (viz obr.
3). Kazdy jednotlivy pilif obsahuje jasné vymezené kroky, kterymi dosahneme cile,
jez dany pilif zastfeSuje. Zakladni pilife TPM podle Legata se zabyvaji:

e ZvySovanim celkové efektivnosti stroju a zafizeni pomoci ukazatele celkové

efektivnosti zafizeni
e Autonomni udrzbou
e Planovanou udrzbou

e Systémem pro navrh preventivni udrzby a v€asnym managementem

zarizeni

e Tréninkem pro zlep$eni schopnosti a dovednosti pracovnikd

TPM
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Zdroj: Management a inzenyrstvi udrzby (str. 143)

Obr. 3 Zakladni pilife TPM podle Legata
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I.  ZvySovani celkové efektivhosti strojl a zarizeni

Ukolem tohoto pilite je sledovat a nasledné eliminovat 6 hlavnich typd plytvani ve
vyuziti zafizeni:

e prostoje zafizeni,

e ztraty pfi pfetypovani a nastavovani zafizeni,

e ztraty zpUusobené kratkym vypadkem stroje,

e ztraty rychlosti,

e ztraty zpUusobené neshodnymi vyrobky a jejich opravovanim,

e ztraty zplsobené Spatnym opracovanim materialu, nabéhem vyroby a
zkouskami (Legat, 2013).
Hodnoceni celkové efektivnosti zafizeni (dale jen CEZ) je realizovano

prostfednictvim ukazatele OEE. Jedna se o efektivni, ale Casové vysoce narocny

proces. Tato problematika je podrobnéji popsana v kapitole 1.3.1.

[I.  Autonomni udrzba

V soucCasné dobé nelze spoléhat na to, Zze si oddéleni udrzby poradi s jakoukoliv
zavadou. Béhem autonomni udrzby operatofi vyroby provadéji samostatné cast
udrzbovych praci. Operatofi pfi provadéni téchto praci vyuzivaji své zkuSenosti
z vyroby a lépe znaji zafizeni. Postupem cCasu ziskavaji cit odhalit moznou
poruchu uz v predstihu. Vysledkem toho je vyrazné snizeni neplanovanych
prostoju. V kompetenci oddéleni udrzby ale nadale zlstavaji komplikované opravy

a opravy, jez potiebuji specialni kvalifikaci.
Implementace autonomni udrzby se realizuje postupné v 7 krocich:
e pocatecni cisténi,
e odstranovani zdroji znecisténi,
e normy CiSténi a mazani,
e kontrola stavu zafizeni, pfiprava na autonomni prohlidky,
e autonomni kontrola, prohlidky,

e organizace a poradek,

16



¢ plné autonomni udrzba a rozvoj autonomni udrzby (Legat, 2013).

Tab. 1 Procentualni vyjadreni pri¢in prostoju stroji a zarizeni

Opotiebeni (25%) Clovék (33%) Znedéisténi (42%)
Treni Chybné chovani Prach
Opotrebeni Neznalost Trisky
Teplota Nedostate€ny trénink Zalepeni
Tlak Zadna motivace Kyselost / Zasaditost
Lomy Bezmyslenkovitost Laky / Olej / Mazivo

Zdroj: LEGAT, V. Management a inZenyrstvi udrzby. 1. Vyd. Praha: Professional Publishing, 2013

I1l. Planovana udrzba

Tretim pilifem TPM je planovana udrzba, ktera se rozdéluje na preventivni a
prediktivni udrzbu a je provadéna specialisty z oddéleni udrzby. Cilem planované
udrzby je vytvofit efektivni systém planovanych udrzbarskych zasahu, které

zabezpedi stabilni vyrobni proces (Stas, 2015).

Preventivni udrzba je pravidelna udrzba stroje nebo zafizeni, kde je naplanovany
interval. Na zakladé stari zafizeni a doby jeho provozu je vytvofen plan udrzby.
Cilem preventivni prohlidky je lokalizovat vady nebo poskozeni zafizeni.
V pfipadé, Ze jsou zjistény nedostatky, je tfeba stanovit si dalSi postupy, jez
povedou pomoci preventivni opravy ke zmirnéni nasledkd vzniklych vadou na
zafizeni. Pokud je mozno poruchu €asové lokalizovat, tak je preventivni udrzba
prospésna.

Prediktivni udrzba ma pomoci diagnostiky a monitorovani zafizeni pravidelné
sbirat data a zjisténé odchylky nasledné porovnavat s hodnotami, které byly
nameéreny v optimalnich podminkach. Parametr diagnostického méfeni si urCi sam
pracovnik udrzby v urCitém Case. Naklady na prediktivni udrzbu jsou ve srovnani
s preventivni udrzbou nizsi. Zaroven je i spolehlivéjsSi nez bézné pouZzivana
preventivni udrzba, kde je kliCovym ukazatelem pocet provoznich hodin daného
zafizeni (Vochozka, 2012).
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IV. Systém pro navrh preventivni udrzby a véasny management zafrizeni

Primarnim ukolem informaéniho systému je nepfetrzité sledovani procesu udrzby
a vyrobniho procesu vrealném cCase. Je nezbytné predvidat zasahy udrzby,
zvladnout optimalizovat naklady, jeZz jsou vynalozeny na udrzbu a provoz,
poskytovat statistické vyhodnocovani procesu a zpétnou vazbu. Pro ziskani
provoznich dat v realném Case se ve velké mife vyuzivaji tzv. vyrobni informacni
systémy (MES — Manufacturing Execution Systems). Informacéni systém udrzby by

mél mit nasledujici vlastnosti:
e Automatizovat planované cinnosti udrzby, schopnost generovat pracovni
cinnosti.
e Umoznit snadnou tvorbu analyz a vyhodnocovani statistickych pfehledu.
e Podporovat identifikaci kritickych oblasti (Létal, 2009).

V. Trénink pro zlepseni schopnosti a dovednosti pracovniku

AT 4

byly konkurenceschopné i do budoucna. TPM je pfedevsim o rozvoji pracovnikl a
s tim souvisi jejich soustavné vzdélavani (Stas, 2015). Za timto ucelem musi
podniky investovat velké mnozstvi penéz do vzdélavani svych zaméstnanca.
Velké spolegnosti, mezi které patfi i firma SKODA AUTO, a.s., maji své vlastni
tréninkova centra, kterymi musi projit kazdy potencialni zaméstnanec. Ve
spolegnosti SKODA AUTO, a.s. se toto centrum oznaduje Lean centrum. Kromé
potencialnich zaméstnancu se tu také v pravidelnych intervalech proSkoluji
stavajici zaméstnanci. V ramci metody TPM je nutné, aby byli pracovnici nejprve
seznameni s metodou TPM jejimi postupy a nastroji, nastroji zlepSovani,
standardizaci a feSeni problému. Dale je nezbytné vzdélavani v oblasti znalosti
zafizeni, postupu udrzby, vyuzivani diagnostickych nastroji a pouziti informacnich
systémU udrzby. Trénink mlze byt proveden bud externimi, nebo i internimi
pracovniky. Pokud tyto znalosti v organizaci chybi, tak nemuze byt TPM

realizovano.
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1.3 Hodnoceni vykonu udrzby

V soucCasné dobé je OEE jeden z komplexnich ukazatell produktivity udrzby.
Existuji i dilCi ukazatele jako pracnost udrzby, naklady na udrzby, prostoje a

stfedni doba mezi poruchami. Autor se ale rozhodl vénovat pouze ukazateli OEE.

1.3.1 OEE

Termin OEE, neboli Overall Equipment Effectiveness, jehoz autorem je Japonec
Seichi Nakajima, byl poprvé pfedstaven v roce 1982 v knize TPM tenkai. Ukazatel
OEE je zde uveden jako centralni komponent metody TPM. Na konci
osmdesatych let 20. stoleti je jizZ metoda TPM Siroce rozSifena i v zapadnim svété.
OEE je nejvice pouzivanym klicCovym vyrobnim ukazatelem KPI pro hodnoceni
efektivity vyroby (Cudney, 2016).

Hodnota OEE je ukazatel, jez je €asto vyuzivan po celém svété v pramyslovych
podnicich, které jsou aktivni v neustalém zlepSovani a zeStihlovani vyroby.
Celkova efektivita zafizeni OEE ukazuje skryté kapacity vyrobnich zafizeni, které
mohou byt vyuZzity prostifednictvim vyrobnich tymd, a v disledku toho dosahnout
navysSeni provozniho zisku. Hodnota OEE ukazuje vyuziti vyrobni kapacity
zafizeni a je uvedena v procentech. Pokud hodnota OEE dosahuje 85 % a vice,

tak zafizeni pracuje spolehlivé a efektivné (Co je OEE, 2014).

Na obrazku 4 je znazornén pribéh vypoctu koeficientu OEE. Samotny vypocet
zaCina parametrem celkovy mozny Cas vyroby, coz znamena 24 hodin, 7 dni
v tydnu. Jsou zde ale Casové useky, kdy vyroba neprobiha, napf. vikendy a
dovolena. Oznaceni téchto usekl je jako ztraty, vzniklé zastavenim vyroby.
Vyroba je nadale ovliviovana nasledujicimi skupinami proménnych, které

rozdélujeme na:

e Prostoje planované a neplanované — mezi planované prostoje radime
Skoleni zaméstnancu, ¢asy udrzby, prestavky a workshopy. Do

neplanovanych prostoju patfi Cisténi stroje, sefizovani stroje, opravy stroje

a nedostatek materialu.

e Ztraty z rychlosti - do této skupiny patfi snizeni vykonu dusledkem chyby

obsluhy, mensi poruchy, atd.

e Ztraty z kvality - jsou procesni zmetky a nekvalitni suroviny a materialy.
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OEE = Dostupnost zafizeni pro vyrobu x Vykon zafizeni x

Celkovy mozny cas vyroby

A Planovany cas vyroby

B Skutecny cas vyroby Prostoje

Dostupnost zafizeni = (B/A)

C Teoreticky pocet kust
D Skutecny pocet kust Snizeni vykonu

Vykon zafizeni = (D/C)

Neshody

Zdroj: www.oee.cz

Obr. 4 KPIl ukazatele OEE

Pro vypocet celkového OEE zafizeni za ur€ity Casovy usek vyuZzijeme vzorec, kde
postupné vynasobime tfi proménné, jez ovliviuji koeficient OEE, tedy dostupnost

* vykon * kvalita.
OEE = Dostupnost zarizeni * Vykon zarizeni * Kvalita vyroby * 100

Pokud podniky dosahuji hodnoty OEE vysSi nez 85 %, lze je povazovat za
Spickové. Na druhou stranu vdak mnoho svétovych spole¢nosti do vysledku OEE
nezahrnuje vSechny tfi proménné, coz ma za nasledek vysoké zkresleni vysledku.
Efektivni vyuzivani zafizeni je ale ovlivnéno vSemi tfemi faktory (dostupnost,
vykon, kvalita) a pokud chce spole¢nost zvySovat svoji produktivitu, tak musi

vénovat pozornost vSem tfem.
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2 Analyza aktualni situace na stredisku 2173

V praktické casti této bakalarské prace je zaméfena pozornost na analyzu metody
TPM na pracovisti obrabéni hlavy valce motoru EA 211 ve spole¢nosti SKODA
AUTO a.s. a identifikaci nedostatkd, které s metodou TPM souvisi. Analyza je
provadéna z pohledu oddéleni centralni udrzba, které je soucasti technického
servisu. Ten v ramci hierarchie spole¢nosti SKODA AUTO a.s. spada pod utvar

vyroba komponenta.

2.1 Vymezeni zkoumaného pracovisté

Spoleénost SKODA AUTO a.s. patii k nejvyznamné&j$im podnikim na uzemi
Ceské republiky, a zaroven je to nejvétsi tuzemsky vyrobce automobil(l. ZaloZena
byla v roce 1895 Vaclavem Laurinem a Vaclavem Klementem jako podnik Laurin
& Klement na vyrobu jizdnich kol. Prvni automobil zde byl vyroben v roce 1905.
Ke spojeni se strojirenskym koncernem Skoda Plzeri do$lo vroce 1925. A
nakonec od roku 1991 patfi spoleCnost do koncernu Volkswagen. Jedinym
akcionafem spole¢nosti SKODA AUTO a.s. je VOLKSWAGEN FINANCE
LUXEMBURG S.A., jenz ma sidlo v Lucemburku.

V souéasné dob& ma spoleénost SKODA AUTO a.s. v Ceské republice 3 vyrobni
zavody, které se nachazeji v Mladé Boleslavi, Kvasinach a Vrchlabi, kde se od
roku 2012 vyrabéji pouze prfevodovky. V téchto zavodech je zaméstnano pfiblizné
26 000 lidi. SKODA AUTO a.s. mé dalsi zavody v Rusku, Kazachstanu, Indii, Ciné
a na Slovensku. Sidlo spole¢nosti je umisténo v Mladé Boleslavi. V roce 2015
dosahl obrat spole¢nosti rekordni hodnoty 314,9 mid. K&, coz znamena meziro¢ni
rast 0 5,2 %. SKODA AUTO a.s. nyni nabizi zakaznikim 7 modelovych fad a patfi
k nejvétsim vyrobclim automobilt na svété (Vyroéni zprava Skoda Auto 2015,
2016).

Nejvy§§im organem spole¢nosti je valna hromada. Statutarnim organem je
predstavenstvo, v jehoz Cele je od roku 2015 Bernhard Maier. DalSim vyznamnym
organem je dozor¢i rada, jenz ma za ukol dozor nad vykonem pusobnosti

predstavenstva a uskutecriovanim podnikatelské ¢innosti spolecnosti.

Spole&nost SKODA AUTO a.s. je v souéasné dobé rozdélena do 7 organizaénich
oblasti, mezi které patfi predseda predstavenstva, finance a IT, prodej a
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marketing, vyroba a logistika, technicky vyvoj, fizeni lidskych zdroji a nakup.
Kazda oblast je oznaCena podle prvniho pismene nazvu oblasti v némeckém
jazyce. Toto znacCeni se vyuzZiva pro snazSi orientaci v celém Kkoncernu
Volkswagen. Prakticka Cast této bakalarské prace se vénuje oblasti P, vyroba a
logistika. Ta je roz€lenéna do 6 utvarl, které se nazyvaji fizeni nabéha, fizeni
znacky, planovani znacky, logistika znacky, vyroba komponentl a vyroba vozu.
Ukolem utvaru vyroba komponenttl (PK) je vyrab&t motory, pfevodovky a napravy
pro vozy znadky Skoda jakoZ i pro potfeby koncernu. Dale pak provozovani,
dohled, Fizeni a optimalizace vSech vyrobnich procesu v kovarné, slévarng,
mechanické vyrob&, montazi a operativni logistice ve vyrobach komponentu
v tuzemskych zavodech spolegnosti SKODA AUTO a.s. Vyroba komponent(i (PK)
je podle vyrobniho portfolia a vyrobnich aktivit rozdélena na nékolik oddéleni (viz
obr. 5), znichZ jedno se jmenuje technicky servis (PKT), jehoz soucasti je i
centralni udrzba (PKT/4), vramci niz se budou provadét nasledujici Setfeni
(Interni dokumentace SKODA AUTO a.s., 2016).

PK
Vyroba komponentu

PKD PKH PKA PKG PKT PKL PKV
Prevodovky Prevodovky yroba Slévérna a Technicky Logistika vyroby | Predsériové
DQ MQ naprav kovérna servis komponent( centrum

PKT/4
Centralni
udrzba

Zdroj: Vlastni zpracovani dle intranetovych stranek SKODA AUTO a.s.

Obr. 5 Organizacni schéma utvaru PK (Vyroba komponentii)
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Centralni udrzba

Centralni udrzba (PKT/4) je spolu s procesni technikou, servisem naradi,
technologii vyroby komponentll a technickou kontrolou vyroby komponentu
soucasti technického servisu. ZajiStuje udrzbu a opravy strojnich zarizeni pro PKH
— Pfevodovky MQ 200, PK1 — Motory EA 111, PKM — Motory EA 211, PKA —
Vyroba naprav a CasteCné i v PKG — Slévarna a kovarna. Podili se rovnéz na
vytvareni podminek pro zabezpeceni plynulé, kvalitni a ekologické vyroby.
V soucCasné dobé ma centralni udrzba na starosti pfiblizné 1750 stroju a zafizeni a
¢itd Siroky rozsah zaméstnancl riznych zaméfeni. Jedna se pfiblizné o 120
mechaniku, elektrikafll a zamecnikl a 64 pracovnikl na technickych postech, jako
jsou specialisti TPM, spravci budov, disponenti, mistfi, elektronici, pracovnici

diagnostiky a koordinatofi.
Mezi primarni oblasti Cinnosti patfi:
e planované a neplanované opravy,

e vyhodnocovani technické zpusobilosti strojnich zafizeni diagnostickymi

metodami,
e planovani a provadéni preventivni udrzby,
e sprava technické dokumentace strojnich zafizeni,
e dispozice a sprava skladl nahradnich dild,
e vyroba nahradnich dilG vlastnimi kapacitami,
e sprava budov (Interni dokumentace SKODA AUTO a.s., 2016).

Organizac¢ni forma udrzby je centralizovana, coz znamena, ze vSichni udrzbafri
jsou soustfedéni v jednom oddéleni, odkud provadi udrzbu na vSech strojich a
zafizenich v zavodu. Strategie udrzby je zaméfena hlavné na planované
preventivni Cinnosti, jez jsou doporu€eny vyrobci stroji v jejich dokumentaci a
rovnéz taky na opravy po poruse. Zaroven je zde neustale pouzZivan a rozvijen

program TPM.

Stredisko 2173 - Obrabéni hlavy valce motoru rady EA 211

K analyze souCasného stavu TPM bylo vybrano stfedisko 2173 - Obrabéni hlavy
véalce motoru EA 211, které je umisténo v hale M2A v zavodu SKODA AUTO a.s.
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v Mladé Boleslavi. V disledku vysoké slozitosti stroju a zafizeni v PK je udrzba
rozdélena do 5 skupin podle specifikace stroju a stfedisko 2173 je soucasti
mechanického obrabéni dild pro motory EA 211 (Interni dokumentace SKODA
AUTO a.s., 2016). Samotné stfedisko v souCasné dobé disponuje pfiblizné 40 na
sobé zavislymi zafizenimi a jako obsluha zde pracuje 20 pracovnikd. Doba taktu
pracovisté je zhruba 30s a jeho kapacita je 2200 hlav valcu/den. Na stfedisku
2173 se produkuje tfivalcova a Ctyfvalcova hlava valce a probiha zde jejich
mechanické obrabéni a CasteCna montadz. Na zacatku cyklu je odlitek, ktery
podstoupi mechanické obrabéni, na jehoz konci dostaneme opracovany produkt,
ktery musi jeSté uspésné projit tlakovaci zkouskou a kone¢nou vizualni kontrolou.
Potom je uvolnén na dokonCovaci montaz, kde je jiz zkompletovan ve vysledny
produkt. Ta obsahuje montaz saciho a vyfukového ventilu, saci a vyfukové
pruziny, sedla ventilu, ventilové misky, ventilového klinku, gufera a voditka ventilu.
Na konci celého procesu je vystupem dokonale opracovana hlava valce, ktera je
nezbytnou soucasti motoru (viz pfiloha 1), kde zastava funkce jako regulace sani,
vyfuk motoru a regulace procesu spalovani. Hmotnost hlavy valce je pfiblizné 11
kg a samotny odlitek je vyroben ze slitiny hliniku. Na obrazku 6 je vyobrazeno

porovnani mezi vstupnim a vystupnim produktem stfediska 2173.

[ W

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 6 Porovnani vstupniho a vystupniho produktu stfediska 2173

2.2 Stav a pribéh zavadeéni principa TPM

Zavedeni metody TPM na stfedisku 2173 predchazely pravidelné schuzky
pracovnik(l udrzby a pracovnikd vyroby, kde se diskutovalo o dulezitych bodech

metody TPM. Nejdfive se musela prostudovat kompletni dokumentace vSech
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stroji0 a zafizeni na stfedisku 2173, zniz se vytvofily jednotlivé body pro
preventivni kontroly a inspekéni Cisténi, z ¢ehoz nasledné vznikl plan udrzby.
Probéhlo rozdéleni odpovédnosti mezi pracovniky udrzby a byl vybran projektant
TPM pro stfedisko 2173. Zaroveri se také museli k jednotlivym strojim a
zafizenim vytvofit check-listy pro udrzbu (viz pfiloha 2) i vyrobu. Rovnéz probihala
vyroba TPM navodek, které jsou dulezitou pomuckou pro pracovniky vyroby.
Stredisko 2173 bylo rozdéleno do Usekl a byly stanoveny terminy TPM smény.
V prlbéhu vSech téchto c&innosti souCasné probihalo TPM S$koleni vybranych
pracovnikll. Nasledoval zkuSebni provoz a nakonec byla metoda TPM na

stfedisku 2173 spusténa v zafi 2015.

Kazdy tyden je na stfedisku 2173 v uvedeny Cas provadéna TPM sména na
vybraném useku, které predchazi kontrola za plného provozu. TPM smény se
ucastni pfidéleni pracovnici udrzby a vyroby. Samotna TPM sména konci tim, Ze
priblizné 15 minut pfed jejim ukonCenim probéhne zkusebni provoz stfediska, aby
se zkontrolovalo, jestli vSechno funguje v pofadku. Dulezitou ¢asti TPM smény
jsou check-listy, které jsou ulozeny v obalkach na vSech strojich a zafizenich na
stfedisku 2173 (viz obr. 7). Check-listy obsahuji pfedepsané preventivni udrzby,
které provadi pracovnici udrzby vramci TPM smén. Pokud je v prubéhu
autonomni udrzby nebo pIného provozu zjisténa zavada, tak je dopsana do check-
listu vybraného stroje nebo zafizeni. Tyto zavady jsou odstranény pfi nejbliz§im

mozném terminu TPM.

. electra

CHECK LIST - provérka zarizeni

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obr. 7 Ulozeni check-listu na strojich
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2.3 Kritické zhodnoceni souc¢asného stavu a identifikace nedostatku

Prabéh a Easy

Stfedisko 2173 je rozdéleno do 8 usekl (viz obr. 8). TPM sména je vzdy
aplikovana pouze na jednom z téchto usekl, které se pravidelné stfidaji. Kazdy
tyden je provadéna TPM sména na jiném useku, dokud neni stfedisko kompletni.

Nasledné se situace opakuje neustale dokola.
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Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 8 Rozdéleni strediska 2173 na tuseky

Zkoumané pracovisté je sou€asti mechanického obrabéni dild pro motory EA 211
a kazdé z nich ma jiz pfedepsané TPM smeény, které se kazdy tyden pravidelné
opakuji. TPM sména zkoumaného pracovisté se uskuteCiuje kazdy Ctvrtek od
10:30 do 14:00. Na obrazku 9 jsou zobrazeny ¢asy TPM smén pro vSechna
stfediska v ramci mechanického obrabéni dili pro motory EA 211. Pfed samotnou
TPM sménou se jesté provadi kontrola zafizeni na vybraném useku za provozu,

ktera je zaméfena na spravnou funkci stroje. Kontroluje se skfipani, vrzani, uniky,
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foukani, atd. V pribéhu TPM smény je zastaveno celé stfedisko, ale samotna

TPM provérka se provadi pouze v jednom useku.

x211_obrbini oot [l pondei [~ iteri [0~ sicio [ corck [~ pirek

6:00
tydné :
10:00
6:00
tydné -
12:00
10:30
tydné -
il 14:00
10:30
tydné :
14:00
8:00
tydné =
10:00

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 9 TPM smény mechanického obrabéni dilti pro motory EA 211

Zodpovédné osoby

Pomoci matice odpovédnosti byl na stfedisko 2173 vybran projektant TPM
centralni udrzby, ktery ma dané stfedisko na starosti. Jeho ukoly jsou koordinace
TPM smény, planovani oprav zafizeni na TPM, vypracovavani planu TPM a
dohlizeni na tvorbu technickych pFedpist, standardii a norem TPM. V prubéhu
TPM smény pracuji na vybraném useku 2 pracovnici udrzby, ktefi se staraji o
¢innosti, které byly napsany v check-listech vybranych stroju a zafizeni. Dale se
TPM smény ucastni pracovnici obsluhy, ktefi provadéji drobné opravy na
potfebnych strojich mimo uUsek, na kterém zrovna probiha TPM sména.
V nékterych pfipadech je na TPM sméné pritomna i externi firma, jejiz pracovnici

se staraji o uklid prostiedi.

27



Nalezené zavady z TPM smény na stredisku 2173

Na obrazku 10 je vidét pomér odstranénych a neodstranénych zavad, které byly
nalezeny udrzbou v prubéhu TPM smén na stfedisku 2173 — Obrabéni hlavy valce
motoru EA 211. V grafu je patrny nizky pocet odstranénych zavad v dobé po
zavedeni TPM na stfedisku 2173. Od roku 2016 postupné pocet odstranénych
zavad vzrostl, ale nasledujici mésice opét nepravidelné kolisal. Kolisani hodnot je
zpusobeno tim, Ze na stfedisku nepracuje staly personal udrzby. Stfedisko 2173
ma za rok 2016 nizky pocet neodstranénych zavad, coz Ize povazovat za velké
plus. Je zde ale patrné, Ze metoda TPM je na stfedisku 2173 teprve kratce a je

stale ve vyvoji. Postupné se zde pracuje na naplnéni principti TPM.
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Obr. 10 Nalezené zavady z TPM smény na stredisku 2173
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Vliv na naklady

Ackoliv pfinasi metoda TPM znacné vyhody, tak naklady s ni spojené jsou velmi
vysoké. Zejména v prvotni fazi zavadéni metody TPM na pracovisti jsou naklady
na realizaci TPM obrovské. Na stfedisku 2173 byla metoda TPM uvedena do
provozu Vv zafi 2015. Tyto naklady nasledné vzrostly a nékolik dalSich mésicl
pokracoval jejich postupny rist. Na zacatku roku 2016 jiz doSlo k ustaleni nakladu
na urCité urovni a poté nasledoval jejich lehky pokles. Ten se v dubnu 2016
zastavil a posledni mésice se jiz naklady na realizaci TPM pohybuji v podstaté na
podobné urovni. Na druhou stranu jsou zde naklady na poruchy, naklady na uslou
vyrobu a naklady spojené s odstrafiovanim poruch, které po zavedeni TPM

rapidné poklesnou.

Ukazatel OEE

Obrazek 11 znazoriiuje dil€i hodnoty ukazatele OEE na zkoumaném pracovisti
v pribéhu roku 2016, které jsou nasledné vyuzity k jeho vypoctu. Jednotliva
mérfeni jsou provadéna kazdy tyden a vysledky jsou postupné zanaseny do grafu.
K sou¢asnému datu bylo do grafu zaneseno celkem 44 méfeni. V rozmezi 27. az
28. tydne nejsou méfeni uvedena, protoze v té dobé jsou stroje zastaveny kvuli
celozavodni dovolené. V pribéhu zkoumaného obdobi byla priimérna hodnota
shodné vyroby na stfedisku 2173 rovna 73,2 %. Odborna literatura fika, Ze pokud
ukazatel OEE dosahuje hodnoty 85 % a vice, tak zafizeni pracuje spolehlivé a
efektivné. Hodnota ukazatele OEE je ve vétSiné pfipadu velmi ovlivnéna prostoji,
které maji negativni dopad na OEE. ZvySovanim hodnoty ukazatele OEE roste

realna Sance k dosazeni pfiznivych hospodarskych vysledka.
Na zkoumaném pracovisti jsou prostoje a ztraty roz€lenény do 5 skupin:

e Ztraty pfesefizenim - inovace, pfesefizeni, pfenastaveni linky na jiny typ

vyrobku.
e Technické ztraty - mechanické a elektronické poruchy, opravy.
e TPM - planovana udrzba, preventivni a prediktivni udrzba.

e Ztraty z organizaCni Cinnosti - nedostatek personalu, nedostatek vhodné

proSkoleného personalu, nedodani materialu.
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e Kuvalita - poSkozeni vyrobku nebo dilu, nesplnéni dané normy kvality, vada

suroviny.
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Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s. (data jsou vynasobena konstantou z ddvodu

utajeni)

Obr. 11 Celkova vyuZitelnost vyrobni kapacity strediska 2173

Za kazdé pracovisté si zodpovidaji jednotlivi pracovnici a je zde snaha zauCovat
personal (sefizovaCe, obsluhu), aby nedochazelo k problémum, a aby se
odbouravaly technické ztraty, do kterych se zapocitava i reakéni doba. V dusledku
toho je bran velky dlraz na neustalé vylepSovani a zdokonalovani planu TPM.
Plan TPM je soubor Cinnosti, co se maji realizovat v nejblizSim mozném terminu
TPM na vybrané pracovni stanici. Stanice spada do Uusekl a kazda €innost v ramci
useku je oCasovana. Zaroven je zde taky uvedeno, zdali vybranou Cinnost provadi
udrzba nebo vyroba. Nezbytnou soucéasti TPM planu je TPM navodka (viz pfiloha
3). Je to vysoce podrobna navodka cinnosti, jez ma pracovnik za dany Casovy
usek provést. Zjisténé nedostatky jsou nahlaseny mistrim, ktefi je dale konzultuji

S udrzbou a dalSimi oddélenimi.
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3 Navrhy a doporuéeni pro zlepsSeni souéasného stavu

Soucasny stav metody TPM na stfedisku 2173 jiz nyni dosahl pomérné kladnych
vysledku. Podafilo se zvysit celkovou vyuZitelnost stroju a zafizeni, sniZit naklady
na poruchy a dostat metodu TPM do povédomi pracovnikl. Za pomérné kratky
Casovy usek se povedlo rozvinout TPM na stredisku 2173 do relativné stabilni
formy, pfestoze naplnéni principli TPM bude trvat jes$té dlouhou dobu. Rovnéz
jsou zde ale i urCita mista, kde byl po poradé s pfisluSnymi pracovniky nalezen
prostor pro zlepSeni. Proto autor v této kapitole navrhuje nékolik opatfeni, které
mohou z pohledu centralni udrzby pomoci k dosazeni jesté lepSich vysledkld na
stfedisku 2173.

3.1 Navrhovana opatreni

Vybudovani §koliciho centra TPM

Metoda TPM znamena pro systém udrzby velké plus, ale zaroven se jedna o velmi
komplikovany problém, ktery musi pracovnici dokonale pochopit. Pracovnici
udrzby sice absolvuji rGzna TPM Skoleni, ale v sou¢asné dobé&, kdy uz je metoda
TPM zavedena v celém utvaru PK, by jiZ bylo vhodné investovat pfimo do
vybudovani Skoliciho centra TPM. Autor ho doporucuje vybudovat uvnitf haly M2
pobliz vyrobni linky, protoze investice do samostatné budovy v ramci zavodu by se

patrné finan¢né nevyplatila.

Skolici centrum TPM by podle metodiky spole¢nosti SKODA AUTO a.s. méli vést
pracovnici utvaru PSI, ktefi by zajiStovali teoretickou ¢ast vyuky. Odborni
pracovnici udrzby by naopak vedli praktickou ¢ast TPM S$koleni. VSichni tito
pracovnici by meéli pfedavat odborné znalosti jak pracovnikim udrzby, tak i
pracovnikim vyroby. Skolici centrum TPM by mélo byt rozdéleno na dvé &asti.
V prvni Casti by probihala teoreticka ¢ast vyuky ohledné metody TPM. Ve druhé
Casti by se nachazela pfikladova obrabéci centra pro prakticky trénink metody
TPM. Vybudovanim $koliciho centra TPM by odpadly problémy s tim, Ze
v souCasné dobé probihaji TPM Skoleni po celém utvaru PK a dochazi zde
k riznym organizacnim problémum. Veskera TPM Skoleni by byla organizovana
na jednom misté a prfedeSlo by se tak problémim s nedostateCnymi kapacitami
zasedacich mistnosti. Ddulezité je rovnéz stanovit maximalni mozny pocet

pracovnikll, ktefi se budou Skoleni uc€astnit. Cilem je pfinést jim individualni
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pfistup od Skoliteld v maximalni mozné mife. Teoreticka Cast Skoleni by
obsahovala predstaveni metodickych kamend TPM, definic a cilt TPM a
zakladnich pilitd TPM. Teoreticka ¢ast by byla dotovana C¢asovym fondem
priblizné 4 hodiny. Prakticka ¢ast by zaujimala zhruba podobny &asovy fond.
Velkym plusem by zarovefi byla moznost vyzkouSet si praktické ukazky na
obrabécim centru, které by bylo umisténo ve druhé €asti Skoliciho centra TPM,
coz souCasna podoba TPM skoleni neumoznuje. Vystupem z téchto Skoleni budou
odborné proskoleni pracovnici, ktefi jsou ochotni pfijmout metodu TPM jako

soucast firemni kultury. Tato skute€nost je kliCovym prvkem celé metody TPM.

Zména v organizaci udrzby

V souCasné dobé jsou pracovnici udrzby organizovani na jednom misté a na
stfedisku 2173 nepracuiji stali pracovnici udrzby. V disledku toho mize dochazet
k riznym nedostatklim, protoZze je zde Siroky rozsah c&innosti pro pracovniky
udrzby. Autor by proto doporu€oval navrhnout novy systém organizace pracovniku
udrzby, ktery bude demonstrovat na pracovisti mechanického obrabéni dilu pro
motory EA 211, jehoz soucasti je i stfedisko 2173. Ke kazdému stfedisku v ramci
obrabéni motoru EA 211 budou pfifazeni 2 stali pracovnici udrzby, ktefi tu budou
pracovat pouze v rannich sménach. Bude se jednat o nejzkusenéjsi pracovniky
udrzby, které ma v souasné dobé pracovisté obrabéni motoru EA 211 k dispozici.
Tito pracovnici se budou starat o TPM sménu na vybraném stfedisku a mimo TPM
sménu budou obchazet a kontrolovat pfidélené stfedisko. Zakladni mysSlenkou je
to, Ze tito pracovnici si ke svému stfedisku vybuduji vztah a dané stfedisko bude
zaroven jejich vizitkou. Rovnéz se po urcité dobé ztotozni se svym stfediskem a
jednotlivé c&innosti budou provadét rychleji a efektivnéji. Z ddvodu vysoké
komplexity stroju a zafizeni v PK zde rovnéz nehrozi problém zakrnéni téchto
pracovnikll. Dale zde bude fungovat skupina 16 pracovniku udrzby, ktefi budou
pracovat v 12ti-hodinovych sménach. Tato skupina bude mit za ukol starat se o
vSechna stfediska v ramci mechanického obrabéni dili pro motory EA 211, kde
bude opravovat poruchy. A zaroven bude ukolovana od prvni skupiny, ktera mimo
TPM sménu provadi kontrolu na svém stfedisku. Tato skupina bude
v navrhovaném systému fungovat jako jakysi podpulrny uUtvar pro prvni skupinu.
Tento navrh kalkuluje s poctem 42 pracovniku udrzby, coz ale sou€asné kapacity
pracovnikd udrzby na pracovisti mechanického obrabéni dili pro motory EA 211
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nedosahuji. Je tedy nutné najmout bud externi pracovniky, nebo kmenové
pracovniky SKODA AUTO a.s. Na obrazku 12 je tento navrh zobrazen pomoci

jednoduchého grafického schématu.

Mechanické obrabéni dilt pro motory EA 211

190

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obr. 12 Navrh zmény organizace udrzby na obrabéni motoru EA 211

Soucasti tohoto navrhu je rovnéz autorovo doporuceni vyhodnotit po urcité dobé
jednotliva stfediska a tomu nejlep§imu prfedat drobné benefity, které budou

rovnomeérné rozdéleny mezi vSechny jeho pracovniky udrzby.

Zavedeni check-listt v elektronické podobé

Check-listy v sou€asné podobé jsou na stfedisku 2173 uloZeny v obalkach, které
jsou uchyceny na jednotlivych strojich a zafizenich. Do nich jsou ruéné zapisovany
Cinnosti, které maji pracovnici udrzby vykonat pfi nejbliz§i TPM sméné.
V dusledku toho se zde muze vyskytnout problém s neditelnosti textu na check-
listu, coz mize znamenat prostoje. Zaroven papirova podoba check-listd a

¢innosti s nimi spojené zpusobuji prodluzovani reakéni doby udrzby. Autor by
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proto doporuCoval pfeménit papirovou podobu check-listdi na podobu
¢innosti, které s nimi souvisi. Pracovnici udrzby, ktefi by provadéli tyto vystupy, by
rovnéz mohli byt propojeni se SW AMU, ktery v sou€asné dobé funguje pouze
v testovaci verzi, a vSechny jeho funkce zatim jeSté nejsou dostupné. Jedna se o
nastroj pro operativni fizeni udrzby, ktery pracuje s nejmodernéjSimi standardy.
K naplnéni tohoto navrhu je potfeba zakoupit tablety pro mistry udrzby a PDA pro

pracovniky udrzby.

3.2 Vyhodnoceni navrhovanych opatreni

Navrhovana opatfeni mohou rozhodné vést k lepSim vysledkim, ale jejich
aplikace je zavisla na moznostech Cerpani nemalych finan¢nich prostfedkl, coz
zpravidla zavisi na rozhodnuti managementu spole¢nosti SKODA AUTO a.s.
Z hlediska postupu zavadéni jednotlivych opatfeni by bylo vhodné nasleduijici
pofadi:

I.  Navrh vystavby tréninkového centra TPM je investice, ktera by stala nékolik
miliona korun. Jednalo by se o likvidaci stavajici technologie, oploceni
prostoru a opravu podlahy, pofizeni pfiblizné 5 kust kancelarskych
kontejneru vCetné napojeni na média, zakoupeni vybaveni na Skoleni TPM
a nakup kancelarského vybaveni bunék. Jeji pfinosy by byly rozhodné
veliké a spoleénost SKODA AUTO a.s. by opét provedla vyznamnou

inovaci do utvaru PK.

. Zména v organizaci udrzby je finanéné rozhodné méné naroCna, nez
vystavba tréninkového centra TPM, ale je zde velka organizacni naro¢nost.
Aplikaci tohoto opatfeni by bylo nejprve nutné projednat s pracovniky
udrzby, dukladné jim vysvétlit jeho pfinosy a najmout nékolik novych
zaméstnancl. Mohl by zde totiz vzniknout problém, Ze pracovnici udrzby by
pfi nedostateCné komunikaci nemuseli tento systém pfijmout. U tohoto
navrhu autor zaroveni doporuCuje do 2 let provést analyzu a nasledné
optimalizovat pocet pfidélenych pracovnikl udrzby. Tim by se jesté
optimalizovaly naklady na pfidélené pracovniky udrzby.

lll.  Zavedeni elektronickych check-listi by rozhodné nebylo extrémné finanéné

narocné. Z pohledu financi by se jednalo pfedevsim o nakup tabletl nebo
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PDA pro pracovniky udrzby. Tento nakup by stal pfiblizné nékolik desitek
tisic korun, coz je z pohledu spole¢nosti SKODA AUTO a.s. zanedbatelna
by nejprve bylo nutné nahrat veskera vstupni data do systému SAP, ktery je
ale uzivatelsky nevhodny, a proto je doporuCovano vyuzit pro hromadny
vystup SW AMU. Problém by vtomto pfipadé mohl nastat s pracovniky
udrzby starSiho véku, ktefi dané technologii nerozumi, coz by muselo byt
feSeno riznymi Skolenimi pro tyto pracovniky. Tyto Skoleni by ovdem mohly
byt soucasti ve Skolicim centru TPM, coz potvrzuje, Ze navrhovana opatreni

jsou spolu uzce provazane.
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Zaver

Cilem této bakalarské prace bylo provést analyzu souCasného stavu se
zaméfenim na identifikaci nedostatkl a problém0 souvisejicich s procesem
zavadéni metody TPM. Nasledné vypracovat navrh postupu pro eliminaci
nedostatkll a implementaci pfistupd TPM. V teoretické Casti je predstavena
udrzba, jeji strategie, vyvojové etapy a organizacni formy. Dale jsou zde shrnuty
aktualni teoretické poznatky ohledné metody TPM. V praktické Casti je provedena
analyza sou€asného stavu metody TPM na vybraném vyrobnim useku spolecnosti
SKODA AUTO a.s.

Odborna literatura uvadi, Ze principy metody TPM musi byt zavedeny v celé
spole¢nosti, pokud chce spole¢nost dosahnout pfedem stanovenych cilu. Kli¢ova
pro dalSi rozvoj je podpora managementu, ktery musi uvolnit dostateCné mnozstvi
finanCnich prostfedkud. Zaroven je nutné prekonat tradi¢ni rozdéleni lidi na
pracovniky vyroby a pracovniky udrzby a nasledné implementovat metodu TPM

jako soucast firemni kultury.

Soucasti této prace jsou navrhy a doporuceni pro zlepSeni souasné situace na
stfedisku 2173: vystavba Skoliciho centra TPM, zavedeni check-listu
v elektronické podobé a provedeni zmény v organizaci udrzby. Autor pfi jejich

navrhu spolupracoval s odbornymi pracovniky na oddéleni PKT/4.

Provedena analyza soucCasného stavu TPM na stfedisku 2173 odhalila, Ze
nejvétSim problémem jsou pochybnosti pracovniki o vyhodach metody TPM. Na
stfedisku 2173 je metoda TPM zavedena teprve od zafi 2015, coz je velice kratky
¢as na to, aby se jiz stala soucasti firemni kultury. Je tedy nezbytné pomoci
riznych Skoleni a praktickych ukazek, vice pfiblizit pracovnikim metodu TPM a
jeji vyhody.

Proces implementace metody TPM znamena pro podnik velice komplikovanou
zalezitost, ktera je naro¢na na finance, €as, pfizpusobeni a pochopeni lidi. Je
nutna vysoka sebedisciplina skrze celou organizaci, ale pokud podnik vytrva a
prekona tyto pocateCni nesnaze, tak ziska velkou konkurenéni vyhodu, ktera

vylepsi jeho postaveni na trhu.
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Priloha €. 2 Check-list uadrzby

listc.:

TPM | CHECK - LIST PROVERKY PKM PKT
o ot ¢ Stiedisko Stiedisko
Zarizeni: Bayer op.50 zasobnik (53307-915) 173 3353
5 3 Provedeni prohlidky dle
Zaznam z provérky Gsek €5 riho planu kentrol
Popis preventivni prohlidky dle TPM - plan adrzby Datum Haﬁinv;m Podpis
Kontrola elektrického rozvadéce - kabely, majaky, osvétleni,enerfetézy
(termokamerou)
Kontrola Zivotnosti baterie
Kontrola snimadd: bod sepnuti (kontrola pevného ulozeni a nastaveni)
Kontrola pneumatickeho systému - Gniky
Sroubova spojeni - (kontrola pevného uloZeni/pii nutnosti utahnout)
Zaznam z provérky Odstranéni zavady
) Tmeno ¥ Tmeno n
Datum Popis zdvady Halkovym Podpis | Datum Halkovym Podpis
PKT: Kunst terveny 24pis - udrzba

41

2016



Priloha ¢. 3 Navodka TPM

ﬁ’% ror < Zavod:
E[= AUTONOMNI UDRZBA R

Zatizeni: Grob centrum 44840-125;126; 127; 133, Pracoviste: Hlava vilcii Stredisko:

G3254B2 - 1157
PORTAL + DOPRAVNIK 386 10-1071 Op.60 2173

Popis ¢innosti-kontrolni body:

4.Cinnost
4.1 Prekontrolovat jestli neni poskozen fetéz s hadicemi co

Cyklus:

vede k otocnému WSW stolu, jestli neni prodren, natrZzen, 8
neuchazi vzduch... : d Dle rogpisu
4.2 Odstranit tfisky a usazeniny z oplachovaci trysky. TPM

4.3 Prekontrolovat znecisténi a opotrebeni. Pri velkém
opotfebeni karta¢ vyménit (obsluha)

4.4 Vyména filtrd na chladici jednotce a motorech (nové
nastiihané filtry jsou pripravené v TPM koutku Bloku u op. 230)
4.5 Vizualni kontrola véech bezpecnostnich prvka

Kontroly a iSténi za¥izeni se provadéji v praubéhu smeény i pii prostojich !
Zavady ihned oznam !
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