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Abstrakt

Tato prace se zabyva navrhem autonomni udrzby pro vybrany provozni usek - lisovnu a
jeho implementaci v podniku Dormer Pramet, s.r.o. v Sumperku. V analytické &asti se
diplomova prace zaméfuje na rozbor soucasného stavu lisovny, popisuje fungovani uvnitf
podniku, a predevsim se zaméfuje na analyzu poruch list. V teoretické Casti jsou pak
metody a nastroje, které slouzi jako zaklad pro sestaveni navrht feSeni diplomové prace.
Prakticka ¢ast pak obsahuje finalni navrh nového postupu autonomni udrzby zalozeny na

poznatcich z analytické a teoretické Casti.

Klicova slova

Autonomni udrzba, TPM, WCM, 5S

Abstract

This work deals with the design of autonomous maintenance for a selected operating
section - the press shop and its implementation in the company Dormer Pramet, s.r.o. in
Sumperk. In the analytical part, the thesis focuses on the analysis of the current state of
the press, describes the operation within the company, and especially focuses on the
analysis of press failures. In the theoretical part there are methods and tools that serve as
a basis for compiling proposals for the solution of the master‘s thesis. The practical part
then contains the final proposal of a new procedure of autonomous maintenance based on

the findings of the analytical and theoretical part.
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UVOD

V konkuren¢nim boji velkych pramyslovych firem, které jsou jiz vybaveny
nejmodernéjSimi zafizenimi a technologiemi, se stale hled aji moznosti a zptsoby, jak dale
zdokonalovat procesy, nejen aby se ziskala vyhoda na trhu oproti konkurenci, ale také

proto, aby byl podnik vibec schopny prezit.

Ve vybrané spoleCnosti byl prostor pro takovéto zlepseni na pracovisti lisovny, kde
dochazelo k velkému mnozstvi poruch, jejichz pfic¢inu vzniku spojovala centralni udrzba
Casto s autonomni udrzbou. Tyto poruchy pak vedly k prostojim a zbytecnym nakladim
vynalozenym na opravy. Proto se firma rozhodla vyfesit tento problém vytvorenim

nového postupu pro autonomni adrzbu lisu.

Diplomova prace se tedy zabyva navrhem autonomni udrzby pro vybrany vyrobni usek,
konkrétng lisovnu a jeho implementaci pro podnik Dormer Pramet s.r.o. v Sumperku.
Prace je rozdélend do tfech hlavnich ¢asti, kde hned na zacatku v analytické Casti je
popsana spoleCnost od jeji historie, organizacni struktury az po analyzu pracovisté lisovny
zaméfené na problémy s poruchovosti lisi v zavislosti na autonomni udrzbé. V druhé
Casti, teoretické, je predstavenafada metod a nastroju slouzicich predevsim pro zavedeni
autonomni udrzby na pracovisti. Na zaklad¢ této Casti je pak v zavéru prace vypracovan

kone¢ny navrh nového postupu autonomni udrzby.
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1 CILE RESENi

Cilem feSeni diplomové prace je navrhnout novy postup pro autonomni udrzbarské
procesy na pracovisti lisovny tak, aby doslo k minimalizaci vyskytu poruch, kterym prave
timto typem udrzby lze predejit. Odstranénim téchto poruch se ocekava snizeni prostoju
stroji a zaméstnancu, ktefi je obsluhuji. Zaroverni by tak mélo dojit k navyseni poctu

vyrobenych kust a snizeni nakladi za opravy.

Tyto poruchy mohou byt vysledkem nekolika faktort, jako napfiklad Spatné sestavenych
standardt Cisténi a mazani, nedostateCné proskolenosti zaméstnanct apod. Zpusobuji
nepiijemné prostoje a zbytecné naklady vynalozené na opravy a nahradni dily lisi. Proto
v této praci postupné analyzuji soucCasnou situaci na lisovn€. Pomoci teoretickych
poznatkt poté na zakladé€ analyzy navrhnu zmeény, které povedou ke snizeni tohoto typu

poruch a zlepseni firemni kultury ve vztahu k autonomni udrzbé.

Analyticka ¢ast bude primarné slouzit ke zjiSténi zavaznosti poruch (podil na celkovych
poruchach, podil na celkovém Case oprav). K tomu vyuziji jako hlavni zdroj dat seznam
poruch za obdobi 1.11.2020 az 30.10.2021. Pfiblizim zde i profil spolecnosti Dormer
Pramet s.r.0., jejich organiza¢ni strukturu ve vztahu k pracovisti lisovny a pak samostatné

soucasny stav lisovny.

Zaméfeni teoretické Casti je pfevazné na metodu TPM a dalsi metody, které popisuji
problematiku autonomni udrzby vyrobnich strojii v podniku. V ramci této ¢asti se zaroven
zamé&fim 1 na dalsi metody zvySovani efektivity nebo snizovani nakladu, jako napfiklad
metody Lean. Vystupem této Casti pak bude zaklad pro sestaveni navrhu feSeni diplomové

prace.

Zavérem této prace bude navrh na zlepSeni na zaklad€ vypracované analyzy. Tento navrh
bude mit za cil snizit poCet poruch zpusobenych $patnou udrzbou a tim zvysit pocet
vyrobenych kusi na tomto pracovisti. Zaroven tim dojde ke snizeni nakladl za opravy a

za prostoje operatord béhem provadeéni opravy.
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2 ANALYTICKA CAST

ER D PRAMET
' ,

2.1 Popis podniku

B i

obr. 1 Logo + Dormer Pramet s.r.o. v fumperku [1],[2]

Spolecnost Dormer Pramet vznikla v roce 2014 spojenim vyrobce monolitnich nastroju
Dormer Tools a spoleCnosti Pramet Tools specializujici se na vyrobu nastroju s

vymeénitelnymi bfitovymi destickami ze slinutého karbidu.

Spojeni obou znacek pod nazvem Dormer Pramet pifinasi velkou vyhodu v rozsireni
sortimentu a propojeni trhti. Svym stavajicim 1 novym zakaznikiim nyni umoziuje pfistup
k Sirokému spektru vysoce kvalitnich nastroji v kombinaci se snadno dostupnymi

sluzbami ke spokojenosti vSech zakaznika.

Novy komplexni sortiment nabizi celou fadu nastroji pro vSeobecné strojirenstvi —
monolitni nastroje a nastroje s vymeénitelnymi biitovymi destiCkami pro soustruzeni,
frézovani, vrtani a zavitovani.

Jejich globalni ptsobeni zahmuje vice nez 20 obchodnich zastoupeni, vyrobni zavody na

tfech kontinentech a vysoce rozvinutou logistickou sit’.

S vice nez 700 zaméstnanci je podnik schopen rychle reagovat na potieby zakaznikl a
sdilet zkuSenosti a znalosti, kdykoli a kdekoli jsou presné zapotrebi. Zakaznici a
distribucni  partnefi maji pfistup k bezkonkurenénim odbornym znalostem
prostfednictvim nékterého z péti vzdélavacich a skolicich center, ktera se nachéazeji v

Brazilii, Ceské republice, Velké Britanii, Rusku a USA.
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Snazi se vzdy dostat povésti odpoveédného, Cestného a stabilniho vyrobce diky ¢emuz se

zakaznikovi dostane vzdy nejlepsi péce. A toje i jejich vize do budoucna. [1]

2.2 Trinisegmenty a vyrobky

2.2.1 VSseobecné obrabéni

Vseobecné strojirenstvi pokryva Siroké spektrum obrabécich aplikaci. Typickymi
zakazniky jsou malé a stfedni vyrobni jednotky, které vétSinou pouzivaji standardni
nastroje, jez poskytuji vysokou uroven flexibility a univerzalnosti pouziti pro vice
materialti. Vsichni tito zakaznici hledaji produkty, které jsou vysoce spolehlivé, rychle a

snadno dostupné a nabizeji stalou vykonnost pro rizné materialy.

Sortiment vieobecného strojirenstvi tvoii vyrobky vyrab&né jak v Sumperku, tak vyrobky
ze sesterskych zavodi v Sao Paulu (Brazilie) a Ankleshwaru (Indie). Aktualni sortiment
pro segment vSeobecného strojirenstvi je obsazen v katalozich 2021-2022 a cita pres 22

tisic polozek.

2.2.2 Letecky prumysl a montaz

Dormer Pramet je pfednim dodavatelem nastroji pro obor vyroby koster letadel a jejich
montaze. Sortiment nastavuje nejvys§i standardy odpovidajici ocekavanim jejich
zakaznikll, mezi né€z patfi i pfedni svétovi vyrobci letadel. Maji vice nez 50 let zkusenosti

s dodavkami pro letecky i kosmicky prumysl pod znackami Precision Twist Drill a
Dormer. Od ledna 2019 dale rozsifili svou nabidku diky akvizici kalifornské firmy

Wetmore Tool & Engineering.

Specializuji se na rotacni nastroje z rychlofezné oceli (HSS), kobaltu a karbidu. Tyto se
vyrabéji v jejich sesterskych zavodech v USA a Brazilii a spliuji vSechny nutné

pozadavky narodnich norem pro letectvi a kosmonautiku (NAS)
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2.2.3 Formy a zapustky

Vyroba forem a zapustek predstavuje specializované odvétvi, které vyzaduje standardni
i specialni nastroje. Spolupracuji se Sirokou Skalou vyrobct forem a zapustek, od
spolecnosti vyrabéjicich malé soucasti, jako jsou formy na lahve a pouzdra nebo ramecky
na mobilni telefony, az po vyrobce forem pro velké vykovky. S ohledem na riiznorodou
povahu tohoto odvétvi vyzaduji koncovi uzivatelé dobrou troven technické podpory a

poradenstvi, aby ziskali spravné a kvalitni néstroje.

Vzhledem k mnoha riznym materialim obrobkti a riznym velikostem je nutné mit
spravné fezné nastroje pro kazdou obrabéci operaci. Jejich program nastroji zahruje
frézy pro kopirovaci frézovani, Celni frézovani, frézovani do rohu a frézovani s vysokym
posuvem. Veskeré destickové nastroje v tomto sortimentu vznikaji ve vyrobnim zavode

v Sumperku.

2.2.4 Udriba a opravy

Segment udrzby a oprav obsahuje velké mnozstvi aplikaci napii¢ vSemi primyslovymi
segmenty jako je letectvi, automotive, energetika, vyroba potravin a napoju atd. Kazdy
vyrobni zavod ma svou udrzbu, ktera zajistuje chod a opravy zafizeni. Schopnost dodat
spravny nastroj ve spravny cas je kli¢em k uspéchu v tomto segmentu. Vyrobky jsou
dodéavané prostfednictvim distribucni sit€, ktera zajiStuje Sirokou dostupnost jejich

nastroju napfic trhy.

Vyrobkové portfolio podporuje operace provadéné pomoci ru¢niho naradi. Typicky se
sem fadi HSS vrtaky, vystruzniky a ruéni zavitniky. Vyrabény jsou v jejich sesterskych
zavodech. Do jisté miry sem patii 1 destiCkové nastroje Pramet pro zakladni operace

soustruzeni a upichovani vyrabéné v Sumperku.

2.2.5 Tézké obrabéni

Na segment t&zkého obrabéni se zaméfuji historicky v Sumperku dlouhou tradici.
Zakladni operaci je odstranéni prvni vrstvy materialu z velkych vykovki, odlitkd a
vyvalkd. Obvyklymi zakazniky jsou vyrobci a dodavatelé hutnich materiald a
subdodavatelé dodavajici predobrobené polotovary. Jejich nastroje se pouzivaji na

obrabéni klikovych hfideli pro zaoceanské lodi az po vyrobu komponent pro vétrné

elektramy.
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Sortiment tézkého obrabéni zahrnuje vyrobky pro soustruzeni i frézovani. Tyto nastroje
musi byt vysoce spolehlivé a schopné pracovat ve velmi tézkych podminkéach. Vyjimkou
nejsou tuny odebraného materialu za hodinu. Spokojenost zakaznikl zajist'uji

v Sumperku — vétsina vyrobkd pro zdkazniky z tohoto segmentu vznika ve zdejsi vyrobé.

2.2.6 Zeleznice

Je tomu jiz nekolik desetileti, kdy firma vyvinula a vyrobila prvni néstroje pro zelezni¢ni
segment. Od té doby se jejich sortiment rozvinul tak, ze dnes patii v tomto segmentu ke
svétovym lidrim mezi dodavateli nastroju. Jejich nejznaméjsi vyrobek, fréza pro
dynamické frézovani kolejnic, pfispivd k pohodli a bezpecnosti cestovani na
vysokorychlostnich tratich a vznika v 0zké spolupraci se zakaznikem, oddélenim

speciall, segmentovym managementem a samoziejmé vyrobou.

Zelezniéni pramysl se vyznatuje velkym mnozstvim komponent, které musi byt
obrabény riznymi zpusoby. Podnik proto nabizi mnoho standardnich nastroju, ale také
nastroji vyrabénych zakaznikovi na miru — soustruznické nastroje na obrabéni
zelezni¢nich kol a naprav, frézovaci a vrtaci nastroje na vyrobu kolejnic, vyhybek,

podkladnic a soucasti vagoni. [3]

2.3 Historie podniku

Vyznamné milniky:
1910-1920

e zalozeni Dormer Tools H. A. Dormerem a L. Robertsonem v Sheffieldu, Anglii
1920-1930

e registrace ochranné znamky Dormer

1930-1940

e spolecnost Stellwag zahajuje produkci cementovanych karbidii a piirodnich

diamantovych nastrojtt v Sumperku

1940-1950

e Dormer se stava prvnim vyrobcem vrtaka v Evrop€, ktery zaCne vyuzivat proces

oSetfeni parou
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1950-1960

e Pramet zahajuje produkci slinutého karbidu v Sumperku

e Dormer se stava nejvetsim vyrobcem spiralovych vrtaki na svété s vice nez 2500

zaméstnanci
1990-2000

e piedstaven prvni software pro vybér produkti od Dormeru

e Dormer se stava soucasti Sandvik Group

e Pramet se stava soucasti Sandvik Group
2000-2010

e Pramet ziskava certifikaty ISO 9001:2000 a 14001:2004 systémua kvality a
zivotniho prostredi
e Spojeni Dormeru s firmou Precision Twist Drill a Union Butterfield v USA,

Kanadé a Mexiku

2010-2014

e Pramet vyrabi rekordnich 22,5 milionu bfitovych destiek za jediny rok
e UP!GRADE —uvedeny nové materialy v Prametu

e Pramet se spojuje s firmami Safety a Impero
2014
e Vznik Dormer Pramet (Dormer, Safety, Impero a Pramet)

2015

e 20 kancelafi a vice nez 1300 zaméstnancu

e prvni spolecné uvedeni produktuna trh zahmujici rotacni a indexovatelné nastroje

[1]
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2.3.1 Organizacni struktura

Prezident Dormer

Pramet

S

Wiceprezident Operations

Vyrobni Feditel
——— Sklad praski, ndstrojl
Mistr - lisovna (ranni sména) Mistr - lisovna [adpoledni sména)

p———— Instruktor pracovisté

-
Specialisté lisl CA
—
Operatofi - lisovna Operatofi - lisowna Operatofi - lisovna Orperatori - lisovna
(1. sména) (2. sména) (3. sména) [4. smitna)

obr. 2 Organizacni struktura ve vitahu k lisovné, viastnizpracovdanidle [3]

Nejvyssim postavenym v podniku je prezident Dormer Pramet, poté viceprezident
operations a pod nim vyrobni feditel. Pod vyrobnim feditelem jsou mistfi riznych
oddéleni, pro tuto praci je podstatny pouze dulezity mistr v lisovné (ti jsou hned 2 —jeden
na ranni a jeden na odpoledni sméné od pondéli do patku). Jeho pfimymi podiizenymi
jsou pak operatofi lisovny (4 smény v nepietrzitém provozu), 2 specialisté na ranni sméné,
1 skladnik prasku a 2 skladnici pro sklad lisovacich nastroja (pfipravuji nastroje pro

lisovani, jeden na ranni a jeden na odpoledni sméné Po-Pa).

Podpimé oddéleni pro lisovnu je procesni inzenyr z oddéleni technologie a centralni
udrzba (1 mechanik a 1 elektrikar).
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24 Lisovna

Pii procesu lisovani se plni prasek do nasypky, ze které se sype do komory matrice a
nasledné je stlaCen hornim a spodnim raznikem, ¢imz vznika destiCka. Vzhledem k tomu,
ze naroky na kvalitu vyroby VBD stoupaji, dochazi konstantné k obméné a modernizaci

strojového vybaveni. Muzeme fici, Ze pracovisté je vybomeé strojove vybaveno.

Tym lisovny fidi dva vedoucivyrobniho tymu (mistfi), ktefijsou odpovédniza organizaci
lisovny ajeji vysledky. Na kazdé ze étyf smén pracuje 8 sefizovacu, ktefi jsou zod povedni
za sefizeni list i lisovani a dvé lisarky, které lisy obsluhuji. Kazda sména ma svého

mluv¢iho, ktery komunikuje problémy a potfeby smény s instruktorem a mistry.

Na rannich sménach je piitomen instruktor lisovny a specialista pro lisy Osterwalder,
kteti fesi technické problémy vzniklé v prabéhu lisovani, podili se ve spolupraci s
technology na zavadéni novych technologii a vyrobkt a v neposledni fad€ trénuji nové
pracovniky. Za spravnou a v€asnou piipravu lisovacich nastroja od povidaskladnik, ktery
obsluhuje tfi zafizeni Kardex, coz je fizeny sklad lisovacich nastroji. Vyrobu novych a
opravu stavajicich lisovacich nastrojii zajistuje vyrobni tym Nastrojamy. Skladové
zakladace Kardex jsou vyuzivany i ke skladovani praska, tedy vstupni suroviny. UloZeni
a nakladani s nim zajiStuje pracovnice skladu prasku. Sklad je fizen a dopliovan
oddélenim logistiky a skladova zasoba se pohybuje na trovni 40 tun materidlu. V
neposledni fadé je soucasti kazdé smény vyrobniho tymu lisovny kontrolorka, k jejiz
hlavni naplni prace patii vyhodnoceni najizd écich zkousek a povolovani kust pro lisovani
ataké pro dalsi operace. Dva technologové (procesni inzenyii) se vénuji zavad éni novych

vyrobku, nastroji a technologickym projektam.

Nalisovné je sledovanonékolik klicovych cilovych ukazateld, které jsou nastaveny pfimo
na vykon pracovisté, a na zaklad¢ kterych je lisovna hodnocena. Pracovnici jsou o
vysledcich informovani na pravidelné ranni schiizce vyrobniho tymu, kde jsou seznameni

1 s aktualnimi ukoly, poptipad¢ problémy, které se vyskytly. [4]
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2.5 Sménnost

V lisovné jsou dvanactihodinové smény. Ty jsou nastavené jako ranni-ranni-no¢ni-no¢ni,
nasledné ma zaméstnanec 4 dny volno. Ranni sména je od 6-18 hodin, no¢ni pak od 18-
6 hodin.

Provozu dohlizi dva mistfi. Ti maji osmihodinové smény, ranni od 6-14 a odpoledni 14-

22. Kazdy tyden si tyto smény prohodi.

2.6 Informacnisystém

Podnik vyuziva SAP R/3, softwarovy produkt spole¢nosti SAP, ktery slouzi pro fizeni
podniku (Enterprise resources planning — ERP)

SAP R/3 se sklada z nasledujicich moduli:
e FI (Financial Accounting) Financni ucetnictvi
e CO (Controlling) Kontroling
e AM (Asset Management) Evidence majetku
e PS (Project system) Planovani dlouhodobych projektt
« WF (Workflow) Rizeni ob&hu dokumentti
o IS (Industry Solutions) Specificka feseni riznych odvétvi
o HR (Human Resources) Rizeni lidskych zdroj
« PM (Plant Maintenance) Udrzba
e« MM (Materials Management) Skladové hospodarstvi a logistika
e QM (Quality Management) Management kvality
e PP (Production Planning) Planovani vyroby

e SD (Sales and Distribution) Podpora prodeje
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SAP R/3 je client/server aplikace vyuzivajici tfivrstvy model. Prezentacni vrstva nebo
klient komunikuje s uzivatelem. V aplikaéni vrstvé je uloZena business logika a
databazova vrstva zaznamenava a uklada vSechna data systému vcetné transak¢nich a

konfiguracnich dat.

FunkCnost systému SAP R/3 je programovana vlastnim proprietarnim
jazykem ABAP (Advanced Business Application Programming). ABAP, neboli
ABAP/4, je jazykem Ctvrté generace (4GL) umoziujicim vytvaret jednoduché, ale
vykonné programy. R/3 obsahuje také kompletni vyvojové prostiedi, které umoziuje
vyvojafim modifikovat existujici programovy kod SAPunebo vytvaret vlastni funkénost,
od reporti az po transakcni systémy, s vyuzitim SAP frameworku. ABAP komunikuje s
databazi pomoci SQL dotazu, které umoziiuji vybirat, ménit a mazat data. Dale umoziuje

vytvaret grafickd uzivatelska rozhrani a middleware pro integraci s jinymi systémy.

Nastaveni systému pii zavadéni je velmi slozité, protoze SAP R/3 je v kazdé spole¢nosti
nastaven jinak. Proto si spolecnosti najimaji SAP konzultanty, ktefi pfizpisobuji systém
potfebam dané spolecnosti. Nékteré spoleCnosti zavadéji jen nékteré moduly, jiné

spole¢nosti zavadé&ji vSe (cena licence neni na poctu modula zavisla). [5]

obr. 3 Ukdzka otevieného IS na pracovistilisovny v Dormer Pramet, viastni fotografie

21



2.7 Analyza pracovistélisovny

VBD - production flow (tok vyroby)

Presasing
(Lisovna)

Post treatment

E

I
arking
(Znatenl)
Packing
(Balen)

DORMER O PRAMET

obr. 4 Tok vyroby — pracovisté lisovna, Dormer Pramet [ 3]



Operator lisovny v systému SAP oznaci pomoci ¢arovych kodl zakazku, kterou bude
zpracovavat, vyzvedne pifedchystané lisovaci nastroje a ve skladu si odebere poZad ované

mnozstvi a typ prasku pro danou zakazku.

Sshuttle xP 250

J

obr. 5 Sklad s prdskem, vlastnifotografie
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Na lisu potom vyrobi prvni kus, ktery je hned otestovan, aby se zjistilo, zda-li ma

pozadovanou kvalitu.

V situaci, kdy tento prvni kus neodpovida pozadované kvalité, zjisti se pfi¢ina tohoto
zmetku. Ta se poté odstrani, znovu se otestuje novy kus a v pripadé, ze je vSe v poradkuy,

dokonci se cela vyrobni davka.

obr. 7 Kontrola kvality na pracovisti lisovny, viastni fotografie

Ll

— N =
-

obr. 8 Vyrobni ddvka, viastni fotografie
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2.7.1 Soucasné standardy autonomni udrzby

Tabulka 1 Ukdzka aktudlniho standardu cisténi strojii (TPA 15) [3]

¢ ukon — ¢isténi LIS pgr)?sltci?e‘:;;;y Cistici prostiredky | ¢as (min.) cyklus
pii prvnim
Pied spusténimlisu vizualn€ zkontrolovat stav lisu, krytu, prezkouset - - spusténi ve
1. funkce ovladani lisu. Zkontrolovat Soupé — v rovin€ se stolem lisu. 5 sméné
Po ukondeni zakézky ofistit viechna dostupné zaprasend mista. Zepfedu, Stétec, lopatka, hadr, ,a sucha na konci smény
. 2. zezadu i pod lisem! (lis, nasypku, Soupe). vysavac 20
p—
= vysavac, hadr, mokry hadr se kazdou2. no¢ni
38 3. Vysat a setrit podlahu pod odebiratkem a kolemlisu. smetak saponatem 10 sménu
>N . N o
= hadr mokry hadr se kazdou 2. no¢ni
4. Utrit schody, plexiskla a rovadéc. saponatem, okena 10 sménu
Setfit ne¢istoty z pojezdu od robot? (odebirajictho zafizeni) i kryty (osy X, vysavag, hadr za sucha kazdou2. nocni
5. osy Z) s mazacimi maticemi robota. 10 smenu
vysavac, hadr mokry hadr se na konci smén
6. Ocistit zadni prostor spodniho beranu a prostor pod nasypkou. Y ’ saponatem 10 Y
7. Zkontrolovat hladinu oleje a doplnit maziva dle mazaciho planu. ) ) viz. Mazaci plan
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Tabulka 2 Standardizovany aktudlni mazacipldn [3]

r

r

anl

Maz

¢. Ukon — mazani LIS Pocet mist | Pracovni prostredky Mazivo Mazaci interval Cas

1. Misto za nasypkou 1 Mazaci lis Plastické mazivo LV2-3 2 x mesicné 2
2. Kloub Soupéte 1 Mazaci lis Plastické mazivo LV2-3 2 x mesicné 2
3. Koleckou u vacky 1 Mazaci lis Plastické mazivo LV2-3 1 x tydné 2
4. Domazavani vzduchu 2 Kontrola mnozstvi Hydraulicky olej HLP-32 2 x mésicné 1
5. Olej hydrauliky (lisovaci skiin) 1 Kontrola mnozstvi Shell Omala 100 1 x tydné 1
6. Misto za spodni infrazavorou 1 Mazaci lis Plastické mazivo LV2-3 2 x mesicné 2
¢. Ukon — maziani ODEBIRATKO| Podet mist | Pracovni prostiedky Mazivo Mazaci interval Cas

7. Mazani body z osy Z 3 Mazaci lis (jeden zdvih) | Plastické mazivo LV2-3 1 x mésicné

8. Hlavni pojezd odebiratka 1 Mazaci lis (jeden zdvih) | Plastické mazivo LV2-3 1 x mésicné

9. Prostor pod ulozistém desek 2 Mazaci lis (jeden zdvih) | Plastické mazivo LV2-3 1 x mésicné

¢. Ukon — mazani ROBOT Pocet mist | Pracovni prostredky Mazivo Mazaci interval Cas
10. Mazaci body osy X 4 Mazact lis (jeden zdvih) Isoflex NBU 15 1 x mésicné

11. | Mazaci body osy Y 2 Mazaci lis (jeden zdvih) Isoflex NBU 15 1 x mésicné 2
12. Mazaci body os Y(1) a Z(2) 3 Mazact lis (jeden zdvih) Isoflex NBU 15 1 x mésicné

26




2.7.2 WS s operatory

Béhem workshopu s operatory byla polozena otazka:
,,Co pracovnikiim v soucasné dobé vadi pii vykonu autonomni tdrzby?*
Odpovédi:

e Chybgjici spoluprace CU pii Gisténi (napt. demontaz krytu...)

e Ne vsichni Cisti stejné (nedodrzovani kroki v SOP)

e Nedodrzeni Casu Cisténi — kazdy Cisti jinak dlouho

e Nedodrzeni Casu Cisténi — kazdy Cisti jindy

e Malo lidi pro cisténi — hodné stroju

e Chybi revizni proces — mistr nekontroluje kdo a jak vycistil

e Pokazdém lisovani by se m¢l lis alespori povrchové ocistit — to se nedé&je
e Ne vSichni pracovnici vi, jak vlastné stroj spravné cistit

e Chybi zpétna vazba ze stany udrzby (vyhodnoceni Cisténi)

e Neprobiha Skoleni ze strany udrzby, jak Cistit

2.8 Analyza strojii (poruchy a vliv AU na stav stroji)

2.8.1 Report ze SAPu — prehled poruch za obdobi 1.11.2020 az 31.10.2021

Datovy soubor obsahuje informace o téchto udajich:

e Typ stroje

e Datum nahlaSeni poruchy
o Cas nahlageni poruchy

e Popis poruchy

e Datum odhlasSeni poruchy
o Cas odhlaseni poruchy

e Dobu trvani poruchy v hodinach/dnech
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Pocet poruch za mésic
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Graf 1 Poéetporuch za mésic
Za toto obdobi nastalo celkem 272 poruch. Az na vyrazn€ podprimémou poruchovost
v prosinci 2020 se pocet poruch za mésic pohybuje mezi 16-32. Primé€my pocet poruch za
mésic je 22,67. 9 z 12 (75 %) vzorku vysledku testt (poCty poruch za jednotlivé mésice) je
méné nez smérodatnou odchylku (6,83) vzdaleno od stfedni hodnoty (22) — vyjimku tvoii

prosinec 2020 (8) a kvéten 2021 (32) a Cerven (29).

Doba trvani poruchy (hodiny)
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Graf 2 Doba trvdni poruch v hod. za mésic
7 dat za métené obdobi vychazi celkova doba oprav stroji na 2910,9 hodin. Priméma doba
trvani poruch za mésic je 242,575 hodiny. 10z 12 (83,33 %) vzorkt vysledka testd (doba trvani
poruch za jednotlivé mésice) je méné nez smérodatnou odchylku (183,93) vzdaleno od stfedni

hodnoty (179 h) — vyjimku zde tvoii leden (379,4 h) a tnor (732,9 h).
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Korelace mezi poctem poruch ajejich dobou trvani vysla po zaokrouhleni 0,533. Jelikoz je toto
Cislo blize k 1 nez k 0, miizeme fict, Ze existuje piima zavislost mezi t€mito dvéma veli¢inami.

y =15,674x - 112,7
Vztah poctu poruch a doby trvani R2=0,3384

800
700
600
500
400 S

300 o .. °®

Doba trvaniporuch

200
100 [ e .

Pocet poruch za jednotlivé mésice

Graf 4 Vztah poruch k jejich dobétrvdni za jednotlivd obdobi

Pocet poruch - priciny

68

o~

= Spatnd Gdriba = Jiny diivod

Graf 3 Srovndni poctu oprav z ditvodu Spatné udrZby a jinych divodii
Z celkovych 272 poruch bylo 68 zapficinéno $patnou udrzbou stroji. To predstavuje 25 %

vSech poruch za méfené obdobi.
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Doba trvani poruch - priciny

293,8 hod
/—

2617,1 hod/

m Spatnd Gdriba = Jiny ddivod

Graf 5 Doba oprav poruch z divodu Spatné udriby a jinych divodii

Vzhledem k celkové dobé oprav tyto poruchy predstavovaly 10 % celkového casu, tedy 293,8
hodin.

Na lisovné se vyuzivaji tyto stroje:

e Osterwalder CA120 e Dorst TPA6
e Osterwalder CA150 e Dorst TPA12
e Osterwalder CA160 e Dorst TPA15

e Osterwalder CA320 e Dorst TPA30

obr. 9 Lis Osterwalder CA320 na lisovné, zdroj viastni foto
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Pressing

Lisovani

Type of press machines:

WC+Co+PEG +(TiC,TaC NbC . )+(trace)
+(stopové mnoZstvi)

Typy lisd:
- Mechanical (mechanické)
- Electric (elektrické)
Pressing force: 60- S00 kN
Lisovaci sila
Pressing weight: 0,5g-460g
Hmotnost vylisku
Strokes: 7-10/min
Pocet zdvihi

ng: 40-50 %
Stlaéeni
Accuracy press +-3um
Presnost lisovani
Accuracy blank +-0,03 mm

Presnost vylisku

obr. 10 Zdkladni parametry procesu lisovdni [ 3 ]
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2.8.2 Podil poruch podle typu stroje

= CA120 = CA150 = CA160

Graf 6 Pocet poruch dletypu stroje

Pocet poruch dle typu stroje
52

r

93
CA320 = TPA6 = TPAl12

= TPA15

~—_36

= TPA30 = TPA50

Z tohoto grafu mizeme vycist, ze nejvice poruch se objevilo u stroji typu CA160, CA120,
TPA15 a CA150.

Tabulka 3 Podil poruch jednotlivych strojit na celkovychporuchdch

Typ stroje
CA120 CA150 CA160 CA320 |TPA6 TPA12 [ TPA15 TPA30 ([TPAS0
pocet poruch 52 36 93 18 1 3 44 4 21
podil poruch (%) | 19,12 % | 13,24 % | 34,19% | 6,62% | 037% | 1,10% | 16,18 % | 1,47% | 7,72 %
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Tabulka 4 Poruchy, délka oprav lisi

Poruchy lisovna - 1.11.2020 - 31.10.2021 BID ST
CA120 CA150 CA160 CA320 TPAG6 TPA12 TPA15 TPA30 TPAS0
Celkové poruchy 52 36 93 18 1 3 44 4 21
Celkové poruchy - $patnd AU 10 17 24 5 0 0 9 0 3
Celkové dobatrvani poruch (hod.) 266 479,8 1194,4 43,3 1,8 38 673,1 74,5 140
Celkové dobatrvéni poruch - $patnd AU (hod.) 71 49,7 117,2 16,7 0 0 30,8 0 8,4

Stroje TPA6, TPA12 a TPA30 nejsou jiz tolik vyuzivané na pracovisti, divodem je jejich zastaralost, vyjimku u starSich typu stroji predstavuji
CA120,CA150 a TPA15 z divodu jejich vykonnosti (viz. tabulka 5). Pokud bychom se pak podivali na nejporuchovéjsi stoje, mizeme vidét, ze

témi jsou predevsim stroje typu Osterwalder a to at’ uz v poctu poruch celkove, tak i v po¢tu poruch z divodu autonomni udrzby. U délky trvani

poruch je jesté s vysokymi hodnotami vyrazny lis typu Dorst TPA15.
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2.8.3 Naklady na opravy pro udrzbu

Praimémé naklady za praci udrzbare pro odstranéni poruch c¢ini 742,- Ké/h.

Déle potom ze souboru o historii poruch se da dohledat doba opravy jednotlivych poruch.
Z duvodu vyskytu velkych extrémt u nékterych hodnot, které jsou az piiliS vzdalené od
ostatnich jsem se rozhodl dat pfednost medianu pfed primérem. Ten vychazi 2,25 hodiny na

opravu.

Z grafu 4 mazeme vycist, ze poruch z divodu Spatné udrzby se béhem sledovaného obdobi 1

roku vyskytlo 68.

Tyto hodnoty nam poté daji vyslednou sumu 113526 K¢ za obdobi 1.11.2020 az 31.10.2021,
kterou musela firma vynalozit za udrzbafe pro odstranéni téchto poruch. K témto nakladim by

pak musely byt jesté pfipoCteny néklady na néhradni dily, které vSak nelze rozdélit podle

pficiny poruchy.

2.8.4 Ztratyvevyrobe

Vykon jednotlivych stroju:

Tabulka 5 Vykon jednotlivych strojii [ 3]

Stroj minut ks ks/min | ks/hod
CA120 17,15 100 5,83 349,85
CA150 20 100 5,00 300,00
CA160 15 100 6,67 400,00
CA320 15 100 6,67 400,00
TPA6 100 - -
TPA12 24 100 4,17 250,00
TPA15 12,8 100 7,81 468,75
TPA30 24 100 4,17 250,00
TPAS50 24 100 4,17 250,00

V tabulce mizeme vidét porovnani vykonu jednotlivych lisovacich stroja na pracovisti
lisovny. Pro tuto praci jsou relevantni pouze stoje Osterwalder CA120, CA150, CA160a
CA320a Dorst TPA15 a TPASO0, jelikoz ostatni stroje jsou jiz zastaralé a nevyuzivaji se tolik

jako ty vySe zminéné.

Nasleduyjici vypocet se tyka pouze poruch z divodu $patné autonomni udrzby za obdobi

1.11.2020 az 31.10.2021.
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1) Osterwalder CA120

Stroje tohoto typu byly pozastavené z duvodu poruchy celkové 71 hodin. Pii prumémé vyrobé
349,85 ks/hod se celkovy pocet vyrobenych kusua snizil o 24839,35 ks.

2) Osterwalder CA150

Stroje tohototypu byly pozastavené z divodu poruchy celkove 49,7 hodin. Pti primérmné vyrobé

300 ks/hod se celkovy pocet vyrobenych kusu snizil o 14910 ks.
3) Osterwalder CA160

Stroje tohoto typu byly pozastavené z divodu poruchy celkové 117,2 hodin. Pfi primémé

vyrobe 400 ks/hod se celkovy pocet vyrobenych kusa snizil o 46880 ks.
4) Osterwalder CA320

Stroje tohototypu byly pozastavené z divodu poruchy celkoveé 16,7 hodin. Pii primémé vyrobé

400 ks/hod se celkovy pocet vyrobenych kusu snizil o 6680 ks.
5) Dorst TPA15

Stroje tohototypu byly pozastavené z divodu poruchy celkoveé 30,8 hodin. Pii primémé vyrobé

468,75 ks/hod se celkovy pocet vyrobenych kust snizil o 144375 ks.
6) Dorst TPAS0

Stroje tohoto typu byly pozastavené z duivodu poruchy celkové 8,4 hodin. Pti primémé vyrobé

250 ks/hod se celkovy pocet vyrobenych kust snizil 02100 ks.

Celkové se tak poCet vyrobenych desti¢ek kvuli porucham zptsobenych Spatnou autonomni
udrzbou snizil o 109846,85 ks.

2.9 Zavéranalytické casti

V moderné€ vybaveném pracovisti lisovny ve firmé Dormer Pramet se vyskytlo za obdobi od
1.11.2020 do 31.10.2021 272 poruch z nichz 68 bylo zptisobeno $patné provedenou, nebo
zanedbanou autonomni udrzbou. To znamena celkovy Cas prostojii 293,8 hodiny. Tyto poruchy
se projevily v nakladech na opravy pro udrzbu v celkové hodnoté 113526 K¢ + néklady za
nahradni dily a zarovern se béhem téchto prostoji nevyrobilo 109846,85 ks desticek.

Na zaklad¢ této analyzy a diskuse s vedenim jsem se rozhodl pro vytvoreni novych standarda

autonomniho Cisténi list a vytvoreni kontrolniho planu provadéni této udrzby.
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3 TEORETICKA CAST

3.1 World Class manufacturing

WCM je systém obnovy podniku, ktery je zaloZzen na systematickém odstrafiovani nedostatka
a ztrat, uplatiiuje ucelené metody, standardy a zapojuje vSechny zaméstnance v podniku. WCM
je inovacni program, jehoz cilem je dosahnout velkych zmén ve zpusobu fizeni vyroby, aby
bylo dosazeno standardi svétové urovné. Cilem je budovat strukturovany systém, ktery
definuje metody a nastroje schopné podporovat dlouhodoba, systematicka vylepseni, ktera

zamezi plytvani. [6]

Mezi metodiky WCM patii TQM, QFQM, JIT, Lean Manufacturing, Six Sigma, Kaizen. WCM
vychazi zteoretického idealniho stavu, a to navrhnout procesy a motivovat pracovniky

produkenich procesu tak, aby nedochazelo ke ztratam. [7]

3.1.1 Pilire WCM

Pilite 1ze rozdélit podle navaznosti na konkrétni oblast problematiky vyroby na technické a
netechnické. Obé skupiny pilifti obsahuji 10 pilif. Technické pilife jsou zakladni pilife a jsou
pfimo navazany na oblast problematiky vyroby, proto jsou 1épe identifikovatelné, zatimco
netechnické pilife nejsou pfimo navazany na problematiku vyroby a jsou schovany v pozadi.

Spolecné pak tyto pilife tvori tzv. dim WCM, ktery je pro nazornost zobrazen na nasledujicim
obrazku - Obr. 12. [8]

Bezpecnosta zdravi
Rozlozemgakladu
Cilené zlepSovani
AutonomniGdrzba
Profesionalni idrzba
Rozvojzaméstnancu
Véasnastarosto zafizeni
Jakostvyrobku
Sluzby zékaznikum
;Ziv.prostfedia somalnizodpovédnost b,

obr. 11 Pilife WCM [8]
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Technické pilite:
I.  Bezpecénost a zdravi

Bezpecnost a zdravi zaméstnancti musi byt vzdy soucasti ostatnich pilift. Plnéni tohoto pilife
je nejvyssi prioritou organizace sveétove urovng. Je kladen veliky diraz na bezpecnostni prvky
a dodrzovani bezpecnostnich opatfeni. Zaméstnanci jsou povinni ucastnit se bezpecnostnich

Skoleni, jednat podle nafizeni, nosit osobni ochranné pracovni pomucky a jednat tak, aby

predchazeli a zamezili vzniku nehod a nebezpecnych situaci.
II.  Rozlozeni nakladu

Pilit rozlozeni nakladt patfi mezi inovativni strategie sv€tové vyroby, které zlepSuji a
zefektiviiuji vyrobni proces z hlediska financi. Spociva v identifikaci ztrat ve vyrobnim procesu
a nakladu, které jsou na né€ pouzity. Rozd€lenim vyrobniho procesu na mensi a mensi Casti lze
urcit specifické pfiCiny ztrat, vycislit jejich hodnotu, a odhalit tak nejakutné&jsi oblasti, jez

vyzaduji zasah. Natyto oblasti se soustfedit a nasledné provést jejich eliminaci.
III.  Cilené zlepSovani

Cilené  zlepSovani je  hlavnim  nastrojem  neustdlého  zlepSovani, zvySovani
konkurenceschopnosti a dosazeni svétové tUrovné. Slouzi k odstrafiovani nejdilezitéjsich
problému a pficin ztrat, které byly odhaleny v ramci Cost Deployment. Cilem je zaméfit se na
odstrafiovani problému s vyssi prioritou a neplytvat zbyte¢n€ zdroji a energii na oblasti méné
dulezité.

IV.  Autonomni udrzba

Popsano vice v kapitole 3.6.

V. Profesionalni idrzba

Tento pilit pfedstavuje pravidelnou udrzbu stroju a zafizeni pracovniky udrzby, ktefi musi mit
odborné znalosti. Udrzbatské tymy zajistuji, e zafizeni je vzdy v provozuschopném stavu.
Cilem je dosdhnout bezporuchového vyrobniho systému (Zero Breakdown) a to predevs§im
aplikaci preventivnich opatfeni, ale také kvalitni a rychlou opravou poruch v piipadé€, ze
prevence selze. Profesionalni udrzba se zamétuje na prodlouzeni doby mezi poruchami (MTBF)
a zkraceni doby opravy (MTTR) a eliminuje tak ztraty zptisobené poruchami stroje. Spravné
fungovani profesionalni udrzby prodluzuje zivotnost vyrobniho zafizeni a zvySuje efektivitu

prod ukce.
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VI. Rozvoj zaméstnancu

Dnesni organizace pochopily, ze velky podil na jejich uspéchu maji zaméstnanci. To plati
ovSem pouze v piipad€ spravné proskolenych zaméstnanca, ktefi budou motivovani dosahovat

nejlepsich vysledkt ve prospéch organizace jako celku.
VII.  V¢asna starost o zarizeni

Vasna starost o zafizeni je systematické planovani projektu pfi realizaci nového zafizeni. Ke
ztratam pii vyrob€ dochazi nejcasteji v pocatecni urovni. Cilem je tuto pocatecni troven zkratit
a minimalizovat ztraty pii zavadeéni nového zafizeni. Dosédhnout toho lze pfesunem z detekce k
prevenci a zaméfenim se na odstranéni abnormalit v pfipravné fazi (navrh vyrobku, zkusebni

vyroba a zkousky) pfed uvedenim do bézného provozu.
VIII.  Jakost vyrobku

Hlavni zptsob, jak vyrobni spolecnost dosahne svétové trovné a dosahne spokojenosti
zakaznika, je dodavani na trh kvalitnich vyrobkd. Vysoka kvality vyrobkd je podminéna
nulovou piitomnosti vad. Hlavni je eliminovat vznik vad, a s tim i snizovat nésled né naklady,

spojené s piipadnou reklamaci.
IX. Logistika a zakaznicky servis

WCM se zaméfuje také na plnéni pozadavki zakaznika. Klicovou tlohou tohoto pilife je naplnit
oCekavani zadkaznika zamétrené predevsim na logistiku. Dodavat zbozi ve spravny cCas, na
spravné misto, spravnym zpusobem, ve spravném objemu. To vSe na zakladé stanovenych

pozadavkl zakaznika a vSe bezpecné, efektivné a za pouziti metod s nejmensimi naklady.
X.  Zivotni prostredi a spolecenska odpovédnost

Jak uz bylo zminéno vySe, pilif zivotniho prostfedi a spoleCenské odpoveédnosti spolecné s
bezpecnosti a zdravim drzi sttechu domu WCM, aje tedyjednim z kritickych pilifd. V posledni
dobé je na dopady na zivotni prostiedi zamétfena velkd pozornost, a to nejen ze strany
legislativy. Organizace si musi uvédomovat nasledky svych ¢ind a pfijmout za né veskerou
zodpovédnost, predev§im za ty s negativnim dopadem na zivotni prostedi. Je kladen diiraz na
snizovani plytvani, spotieby energii a snizovani produkovanych emisi a vedlejsich produktt. Z

toho také plynou opatfeni po zpracovani a recyklaci vedlejSich produkta. [8]
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3.2 Stihla vyroba (Lean manufacturing)

Stihl4 vyroba je vedle §tihlého vyvoje, logistiky a administrativy jeden ze zdkladnich stavebnich
kamen® §tihlého podniku. Stihlou vyrobu miZeme chapat jako soubor metod, nastroji a
principt, kterymi se soustfed'ujeme na vyrobu — vyrobni pracovisté, linky, strojni zafizeni,

vyrobni pracovniky. Cilem je mit stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu.

Stihla vyroba podobné jako cela ,lean“ filozofie usiluje o zkraceni prib&zné doby eliminaci

plytvani v dodavatelsko — odbératelském fetézci.

Plytvani je definovano jako vsechno (aktiva, ¢innost, proces), co nepfidava hodnotu vyrobku a
zvySuje jeho naklady. A pravé tyto typy aktivit, Cinnosti a procesi bychom se méli snazit

eliminovat. Pfed vlastni eliminaci plytvani je ho vSak tfeba ve vyrobnim procesu rozpoznat. [9]

Lean je definovana Womackem a Jonesem (1994) jako systematické odstrafiovani plytvani
vSemi Cleny organizace ze vSech oblasti toku hodnot. Lean je casto oznaCovana jako
mechanismus snizovani nakladi (Achanga, 2006; Bicheno, 2004). Lean se snazi ucinit
organizace na trhu konkurenceschopnéjsimi zvysenim efektivity, snizenim naklad( vzniklych
v dusledku eliminace krokt, které nepiidavaji hodnotu a neefektivity v procesech (Motwani,
2003), jakoz i zkracenim doby cyklu (Sohal a Egglestone, 1994) — a zvySeni zisku pro
organizaci (Claycomb et al., 1999). Organizace muze dosahnout téchto vysledkd, aniz by
obétovala efektivitu (Monden, 1981), pokud produkuje pfesné to, co je potieba ve spravném
mnozstvi, kdyZ je to potieba (Kannan a Tan, 2005; Monden. 1981). ,,Stihla vyroba je zaméfena
na eliminaci plytvani v kazdé oblasti vyroby vCetné€ vztaha se zakazniky, designu produktu,

dodavatelskych siti a fizeni tovary* (Phillips, 2000, s. 23). [10]

3.2.1 Zaklad vyrobni prfemény proti porucham
Zavaznym nebezpefim pro vyrobni rytmus jsou prestavky vynucené udrzbou a opravou (nebo

dokonce vyménou) vyrobni techniky: stroja, naradi, zafizeni.

V pramyslu dfive prevladala — ale jesté se neziidka udrzuje — oprava po havarii. Zafizeni
zustava v provozu, dokud se neporoucha. Potom se vyhlasi poplach a spusti horecnaté
odstrafiovani poruchy. Od udrzbati-opravaii se pozaduje, aby byli pohotovi a pracovali i

v nastaveném case.

Vyssim stupném je oprava po prohlidce. Zafizeni se pravidelné prohlizi a opatfeni k zajisténi

jeho provozuschopnosti se definuji podle vysledku prohlidky. Tak se jednak predejde ne¢ekané
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havarii, jednak se v€as pfipravi odpovidajici opravarsky zasah. (Castym zavérem prohlidky

byva odlozit uvazovanou opravu).

Pridrzime-li se nasi domaci praxe, potom nasleduje jako jesté vySsi stupen rezim periodickych
oprav. V ném se stidaji prohlidky s planovanymi opravami razné hloubky — malymi, stfednimi

a velkymi nebo generalnimi.

Cyklus opravarskych zasahti miZze pak mit rozmanitou skladbu, nemusi v ném byt vSechny
stupné oprav ani néjaky staly pocet oprav ani jednotna délka periody mezi opravami. Pravidelné
prohlidky upravuji nutné nasledujici opravy podle shledaného stavu. V plném rozsahu muze

opravaisky cyklus vypadat naptiklad takto:
Periodicky opravarsky cyklus
—-P-OM—-P—-OM—-P—-0S—-P—-0OM—->P—-0G—

Kde P = prohlidka, OM = oprava mala, OS = oprava stfedni, OG = oprava velka, generalni

cyklus se opakuje.

Udrzbarské zasahy provazeji cely cyklus, jako dopliiovani maziv a chladicich tekutin,
vymezovani vule spoji, vyména drobnych soucasti, t€snéni, naprava poskozeného povrchu,

vymeéna zarovek, pojistek a mnoho jiného.

U nékterych vysoce odpovédnych strojii a zafizeni, tj. takovych, na nichz se zhotovuji
rozhodujici ¢asti vyrobku nebo na nichz probihaji rozhodujici procesy (z hlediska kone¢ného
dila), se aplikuje také rezim povinnych standartnich oprav. Po uplynuti ur¢ité doby provozu se
zafizeni vyméni, at uz je jeho stav jakykoliv. Byl zaveden davno v armadach, ale mtze byt
prevzat i do civilnich podnikt. Tak tomu byva napiiklad u letecké techniky, zafizeni jadernych
elektraren, rizikového tlakového zafizeni, vytaht a lanovek, nékterych medicinalnich zafizeni

a biologickych aparatur aj.

Klicovy vyznam ma propojeni, slouceni, integrovani udrzby a oprav s vyrobou. (V minulosti
se vyroba a udrzba s opravami povazovaly za dvé nezavislé Cinnosti a spiSe se navzajem
vzdalovaly.) Pro vyspé€lé podniky to nezni cize, jiz davno si uvédomovaly, jak pozorna obsluha
prechazi opravam. Diky poucenosti d€lnikti a mistrd i pozorné kontrole muiZe jejich opravaisky

cyklus byt az prekvapivé zjednodusen. [11]
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3.3 Proces

Je sled opakovanych ¢innosti, ktery ma svij zacatek a konec, neboli kazdy proces ma své
konkrétni vstupy a vystupy. Proces vedebud’ pfimo, nebo nepiimo k dosazeni kone¢né hodnoty
pro zakaznika. Zakladnim rozdé€lenim procesu je rozliSeni procest hlavnich a podpurnych.

Hlavni vedou k ptfidavani hodnoty zakaznikovy, podptirné podporuji procesy hlavni. [12]

3.3.1 Potreba zlepSovani procesu

ZlepSovani podnikovych procest je dnes holou nezbytnosti pro udrzeni firmy na trhu. Béhem
uplynulych dvaceti let se jiz stalo zvykem, alesponl ve zdravéjSich ekonomikach, ze podniky,
nuceny svymi zakazniky, ktefi zadaji stale lepSi produkty a sluzby, soustavné uvazuji o
zlepSovani svych procesti. Pokud totiz zakaznik nedostane, co zada, ma moznost se obratit na
mnoho konkurenénich firem. To je sila konkuren¢niho prostiedi — hlavni hodnoty trzni
ekonomiky. A tak mnoho firem zacina pracovat se svymi podnikovymi procesy formou jejich
prabézného zlepSovani. Tento piistup je zaloZzen na porozuméni a méfeni stavajiciho procesu a
z toho pfirozené vyplynuvsich podnét k jeho zlepSovani. Muzeme zde mluvit o jakémsi

,,piirozeném procesnim piistupu‘.

Popis souéasného Stanoven! Sledovani Mé&Feni provozu .Navrh a
stavu procesu sledo.vanych provozu procesu procesu lmpl'em,antace
metrik zlep3eni

obr. 12 Prithéiné zlepSovdaniprocesu, viastni zpracovanidle [13].

Tento zpasob zlepSovani podnikovych procesi je vhodny k dosahovani evolu¢niho —
piiristkového zlepSeni. Avsak od pocatku devadesatych let minulého stoleti ito¢i na podniky
nékolik faktort, které maji za nasledek, ze potieba zlepSovani podnikovych procest akceleruje.
Nejvice zietelnym z téchto faktora je technologie. Nové technologie (zejména internet) rychle
pfinaseji nové moznosti, coz v konkurencnim prostfedi okamzité ptsobi zesileni celkové
urovné konkurence , coz nakonec nemuze skoncit jinak, nez nutkavou potfebou zlepsit procesy

radikalné — dramaticky.

Dal§im zjevnym trendem devadesatych let je otevieni svétovych trhii a stim souvisejici
osvobozeni obchodu. To pfivadi na trhy mnohem vice spolecnosti a plisobi postupné stale veétsi
obtize ve schopnosti konkurovat. Dnes jiz nestaci na trh prosté piijit, dnes se jedna o boj o

preziti.
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Vysledkem vySe zminéné akcelerace bylo, ze podniky zacaly dotahovat metody rychlého
zlepSeni svych procesti do dusledku, pfestala jim stacit pouha priristkova zlepSeni, zacCaly
vyzadovat dramatické a prikopnické zmény, a to hned. Tyto posuny v konkuren¢nim prostiedi
maji globalni rozsah ajen malo oblasti podnikani si mohou dovolit se jim vyhnout, resp. necitit

je tak dramaticky. [13]

34 TPM

Komplexni produktivni udrzba, zpravidla se ale pouziva jen zkratka TPM, je komplexni pfistup
k efektivnosti provozu a Udrzbé zafizeni. Jejim cilem je dosazeni perfektni vyroby a nizkych

nakladt provozu:

e 74dné prostoje ve vyrobé
e 7zadné prestavky nebo pomaly béh stroji
o 74adné defekty

e 7zadné pracovni nehody (diraz na bezpe€nost pii praci)

Pfistup TPM vznikl v 50 az 70. letech 20. stoleni v Japonsku v navaznosti na zrychlovani
vyrobniho fetézce v probihajici tfeti primyslové revoluci. Diky zavadéni principt JIT (just-in-
time) byly vyrobci nuceni zvySovat spolehlivost vyroby, aby nedochazelo k prerusovani

vyrobniho fetézce. TPM je zaloZeno na neustalém zlepSovani.

Zakladem TPM je proaktivni a preventivni udrzba zafizeni a stroji a duraz na jejich vysokou
spolehlivost a rychlou navratnost. TPM je hodné o pfistupu zaméstnanct a je tedy nedilnou

soucasti firemni kultury. Jejim zakladem je 8 hlavnich pilifi:

e autonomni udrzba

e planovana udrzba

e kvalitni udrzba

e Uzce zaméfené zlepSovani

e rychlé zavadéni nového vybaveni
o vzdélavani zaméstnanct

e bezpecnost a zdravi pfi praci

Lidé obsluhujici stroje maji pii udrzbé v pojeti TPM hlavni ulohu, protoze pravé oni maji
nejvetsi znalosti a dovednosti. Jejich zkuSenosti tedy pomahaji zlepsovat pracovni postupy a

zavadét prvky tymové prace. [14]
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3.5 Udriba

Udrzba strojti a zafizeni, stejné jako jiné oblasti, prosla v historii vyvojem. Prvni fazi byla
udrzba po poruse, kdy se pouze opravovaly vzniklé zavady a poruchy. Dalsim stupném vyvoje
je udrzba preventivni, tedy udrzba planovana pro predchazeni vzniku problémi. Dal§im
stupném udrzby je udrzba produktivni, ktera ma za cil pfedevsim hledat a odstrafiovat pficiny
vzniku chronickych zavad a poruch. TPM ma navic za tkol vypracovat a zlepSovat cely systém
udrzby stroju a zafizeni, to znamena nejen samotnou praci provadénou udrzbari, ale také jejich
piipravu, Skoleni operatorii pro prevzeti neékterych udrzbarskych funkci, zdokonalovat celou
organizaci pro ¢innost vyrobnich zafizeni. Nasledujici tabulka ukazuje propojeni jednotlivych

stupnit udrzby.

Tabulka 6 Stupné udrZby, viastnizpracovdnidle [15].

TPM | Produktivniudriba | Preventivniudrzba | Udrzbapo poruse
Opravy po poruse . ° ° °
Periodické prevence ¢ i °
Technicka diagnostika ¢ i °
Optimalizace naklad( ¢ °
Vyuzitioperatord b

Soucasti totalné planované udrzby je 6 zakladnich bloka:

samostatna udrzba (autonomni udrzba) — orientuje se zejména na praci operatori a

vyrobnich tymt pii udrzbé svého zafizeni,

planovana udrzba — orientuje se na udrzbate a techniky, pfekryva se samostatnou udrzbou,
pokryva cely zivotni cyklus strojii a zafizeni. Také sem patii urCovani spolehlivosti strojl,

urcovani spotfeby Casu, nové metody — diagnostika, management nahradnich dila,
trénink pracovniku — prorista ostatni metody,
metodika hladkych prejimek — snazi se o co nejmensi ztraty pii zavadéni nového stroje,

zlepSovani stavu stroju — snazi se o rychlé zlepSeni vykonu strojui, vyuziva standardni prvky
procesu zlepSovani (analyzy problémi, tymovou praci, workshopy, prezentace) a prolina se s

jinymi metodami (quick — changes, jidoka, zlepSovani kvality apod.),

analyza vyuziti stroju — obsahuje analyzy Cinnosti strojil a zafizeni (napiiklad ukazatel celkové

efektivnosti zafizeni — CEZ), hledani uzkych mist, zjistovani kvality, vypocty ztrat apod.
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TPM je voditkem k dosahovani nasleduyjicich cil: nulové neplanované prostoje — musime byt
schopni zcela eliminovat mozné piiCiny vzniku poruch stroja, ale také zcela vyloucit moznost
prostoje z divodu ¢ekani na material, nulové vady zpusobené stavem strojii — stroje musime
udrzovat v takovém stavu, aby v zddném pfipadé a za zadnych okolnosti nemél jejich stav vliv
na zhorSeni kvality produktu, nulové ztraty rychlosti stroji — musime byt schopni zajistit

podminky pro neustaly maximalni vykon pii provozu stroja.

V soucasné dobé je jiz implementace totalné produktivni drzby vnimana komplexné a je

propojovana fada nastroji:

udrzba orientovana na spolehlivost, metoda SIX SIGMA zlepSovaci projekty v udrzbé, metoda
minimalizace Casu pii odstranéni poruch, analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledka,
ishikawtv diagram pficin a nasledku, systém efektivniho hospodafeni na pracovisti, mapovani

toku hodnoty, vizualni management, systém neustalého zlepSovani (KAIZEN). [15]

Je obnovovaci proces, jehoz smyslem je systematické odstraniovani dusledkid fyzického,
piipadné i ekonomického opotiebeni jednotlivych prvkid i celého systému zafizeni, k némuz

dochazi v dusledku jeho vyuzivani ve vyrobnim procesu pii optimalnich nakladech. [16]

Udrzba stroje je soubor ¢innosti, které maji zajistit zachovani jejich provozuschopného stavu,

pii vynalozeni optimalnich nakladi na provoz stroje.
Cilem je:

e Predchazet porucham stroje a vypadkim ve vyrobé
e Zlepsit provozni spolehlivost a bezpecnost stroje

e Prodlouzit technicky zivot stroje

e Zvysit pripravenost stroje k pouziti

e Snizovat naklady na provoz stroje [17]

Zakladni typy udrzby:

e Udrsbapo poruse

e Preventivni udrzba s pfedem stanovenymi intervaly
e Preventivni udrzba podle stavu

e Prediktivni udrzba

e Samostatna udrzba
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Spojuje pracovniky udrzby a obsluhy pii dosahovani spole¢ného cile, obsluha se stara o rutinni

¢innosti udrzby stroje, na které nema udrzba cas.

Program udrzby je navrzen tak, aby samotna obsluha stroje poznala rizné funkce stoje,

v piipadé€ vzniku problému poté identifikovala mozné pficiny. [18]

3.6 Autonomniudrzba

Tento program je urCen pro obsluhu zafizeni a jeho cilem je pfenést co nejvice ¢innosti a
kompetenci z oddéleni udrzby na vyrobu. Vychazi se z predpokladu, ze pracovnik udrzby je
vysoce kvalifikovany a jeho kapacit je vzdy nedostatek. Program autonomni udrzby slouzi
k tomu, aby se kapacity kvalifikovaného udrzbare uvolnily pro program planované udrzby.

Zavedeni autonomni udrzby probiha v sedmi krocich:

1) Pocatecni Cisténi

2) Eliminace zdroju necistot
3) Normy c¢isténi a mazani
4) Vseobecna kontrola

5) Autonomni kontrola

6) Organizace a poradek

7) Rozvoj autonomni udrzby [19]

3.7 58S
Pavodni nazvy 58S jsou péti japonskymi slovy zaCinajicimi na ,,S“. Jedna se o 5 pilifi, které
predstavuji metaforu pro vyjadfeni skupin strukturalnich prvkd, které spole¢né podporuji

strukturalni systém. Timto systémem je namysli systém zlepSovani ve spole¢nosti.

e Organizace (Tridéni)

e Usporadanost (Nastaveni poradku)

o Cistota (Lesk)

e Standardizovany uklid (Standardizace)

e Disciplina (Zachovani)

Dvéma nejdulezitéjSimi pilifi jsou tfidé€ni a nastaveni poradku, ty jsou ve skutecnosti zakladem

pro redukci defektt, snizeni nakladu, zlepSeni bezpe¢nosti a zabranéni traziim.

e Uklizeny a cisty podnik méa vyssi produktivitu

e Uklizeny a Cisty podnik produkuje méné defektti
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e Uklizeny a Cisty podnik 1épe plni terminy

e Uklizeny a Cisty podnik je mnohem bezpecn€j§im mistem pro praci

3.7.1 Tridéni

Tridéni znamend, ze z pracovisté odstranime vSechny predméty, které nejsou v soucasnych

vyrobnich (nebo administrativnich) operacich zapottebi.

3.7.2 Nastaveni poradku

Nastaveni poradku lze definovat jako usporadavani potiebnych polozek tak, ze mohou byt

jednoduse pouzity, a jejich oznaceni takovych zptisobem, Ze je 1ze jednoduse nalézt a ulozit.

3.7.3 Lesk
Tretim pilifem je lesk. Lesk znamena zameteni podlah, vycisténi stroju a obecné zajisténi toho,

ze vSechno v podniku ziistava Cisté.

3.7.4 Standardizace

Standardizace je metodou, kterou pouzivame pro zachovani prvnich tii piliftd — tfidéni,

nastaveni poradku a lesku.

3.7.5 Zachovani

V prostiedi péti pilifi znamena zachovani zautomatizovani fadného udrzovani spravnych

procedur. Bez tohoto pilife se dalsi pilife pfili§ dlouho neudrzi. [20]

3.8 Niklady

Manazerské pojeti nakladi oproti ucéetnimu pojeti nakladt vychazi z nasledujicich

predpokladu:

1. Pracuje s ekonomickymi (skuteCnymi, relevantnimi) naklady, které oproti nakladim
uvadénym v ucetnictvi zahrnuji 1 tzv. oportunitni (alternativni) naklady. Zopakujeme si
zakladni definice, které zname z ekonomické teorie: oportunitni (alternativni) naklady
je Castka penéz, kterd je ztracena, kdyz zdroje (prace, kapital) nejsou pouzity na nejlepsi
moznou alternativu. Explicitni naklady jsou ty, které podnik plati (maji formu penéznich
vydaju) za nakoupené vyrobni zdroje, za pouziti ciziho kapitalu atd. Implicitni naklady
nemaji formu penézitych vydaju a jsou tudiz obtizné vycislitelné. K jejich méfeni proto

pouzivame oportunitnich nakladu.
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2. Pii kazdém rozhod ovani bere v tivahu pfirtstkové naklady (incremental costs), tzn. Ty
naklady, které jsou timto rozhodnutim ovlivnény. Zbyvajici naklady povazujeme za

irelevantni pro toto rozhodnuti a nazyvaji se utopené naklady (sunk costs). [16]

3.9 Standard

Standard je definovan jako dané nebo pfijaté pravidlo, model, kritérium. Dale se chape jako

ustalena, normalni mira, stupen, ktery tvoii zaklad hodnoceni — obecn€, v primyslové praxi

odbornosti inzenyrskych ¢innosti. Soucasné také vyjadiuje uroven provadénych Cinnosti.

Standardy slouzi jako zaklad pro planovani a realizaci procest v procesech piipravy vyroby,
umoziuji kontrolu, hodnoceni, stimulovani prabéhu procesu a jeho zdokonalovani. Standardy

plni fadu funkei:

e Informacni

e Miry spotfeby a méfitka proporcionality
e Planovaci

e Operativné fidici

e Kontrolni

e Motivacni (stimulativni)

e Racionalizacni [16]

3.10 Implementace

Béhem implementacni faze se Casto stava, ze si zkracujeme predchozi Casti procesu, coz by
mohla byt kritickd chyba. Bez jasné definovaného problému bychom piesné neveédéli, co se
snazime zdokonalit a kolik toho budeme muset udélat pro dosazeni cile. Bylo by vSak mozné
dosahnout tohoto cile bez dukladné analyzy? Nepravdépodobné, uvidime mnoho
potencionalnich problémi a pfiCin, a dokonce i nékteré opravime, ale dulezité ukazatele
vykonnosti by se nezlepSily. Chceme-li se této frustrujici situaci vyhnout, musime uplné

dokoncit definici problému a jednotlivé faze analyzy kofenovych piic¢in pred prechodem do

implementace. [21]
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Vlastni implementace predstavuje pomérmé narocny proces, v ramci, kterého bude vyuzito
vSech dosavadnich pfiprav. Nyni v naSich pfipravach pokro¢ime dale a vytvofime
implementacni postup. Tento postup budou tvofit tfi zakladni komponenty. Prvni se bude tykat
posloupnosti aktivit v case, druha identifikuje tfi (logické) faze procesu a v posledni jsou

specifikovany implementacni taktiky.

Casovy harmonogram 3 faze procesu zmény Implementacni taktika
Rozmrazeni Intervence
Klicové body 3 Participace
Rezervy Zmena Presvédcovani
Zamrazeni Donucovani...

obr. 13 Fdze implementace zmény, viastnizpracovanidle [22].

3.10.1 Implementacni taktika

Pro realizaci uspésné zmény nelze doporucit obecné platnou metodu. Je vSak mozné uvést

nékteré strategie, které vedou k pozadovanym cilim (pifipadn€ jejich kombinace).

1. Intervence

2. Participace

Pro jednotlivce je relativné tézké odporovat zménam, na jejichz piipravé se sami podileji (Ci
podileli). Zaméstnanci participujici na ptipadnych zménach budou jednak podporovat vétsinu
zakladnich procest, zaroven vSak mohou vytvaret nova netradiCni feSeni a piistupy. Jako
negativni faktor mize byt nizka kvalifikace a nedostatek zkuSenosti pro néktera rozhodnuti

doplnéna o vysokou pravomoc. Participace vSak muze zajistit odpovidajici vykon v dobe

zmeény.
3. Presvédcovani
4. Donucovani
5. Vzdélavani a komunikace
6. Vyjednavani
7. Manipulace [22]
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3.11 Zhodnocenizmén

ZaveéreCnou fazi procesu zmény je zhodnoceni vysledkd a dosazeného stavu. Tento stav je
mozné zhodnotit na zaklad€ zvolenych kritérii. Hodnotici kritéria a pozadované vysledky je
tfeba stanovit jiz na pocatku procesu zmény. Jejich dodate¢na nebo neuplna specifikace muze
vést ke zcela chybnym zavérim. Zhodnocenivysledku neni vSak jednorazovou zalezitosti, ktera
je provedena na konci celého procesu. Pokud neni cely proces zmény (jeji implementace)
prabézn€ monitorovan, muze se stat, ze vysledna situace bude stejna (nebo jesté horsi) ve

srovnani s pocateCnim stavem. [22]

Planované vysledky jsou
specifikovany dvojim zplisobem.
Tyto udaje slouZi pro predbéiné
monitorovani situace.

Redlny stav porovname s
klicovymi ukoly. Toto
porovnani musi byt
provedeno v daném
tasovém horizontu.

Na zdkladé Pripadnych
odchylek musi byt
provedena korekce.

(viz. vodorovna Sipka)

Celkové vysledky, kterych ma byt
dosazeno, jsou uvedeny jako tzv.
model budouciho stavu.

TTTTTTTTT

Dilci useky a jejich parametry jsou
uvedeny v ramci bloku
IMPLEMENTACE

Vysledny stav by nemél byt pfilis odlisny od stavu planovaného.
Nedostatky zdsadniho charakteru by mély byt fe3eny v priib&hu procesu implementace.
Kritéria: méfitelné vysledky dosaiené v uréitém ¢ase s danymi naklady.

obr. 14 Zhodnoceni dosaZenych vysledkiiprocesu zmény, viastni zpracovanidle [22].
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3.12 Ztraty ve vyuzivanistroji a zatizeni

Jestlize chceme hovotit o udrzb€, musime logicky zacit ztratami zatézujicimi provoz a vykon
stroju 1 zafizeni. Ztraty vznikaji 1 na zaklad€ lidskych (nechténych) chyb. Cilem udrzby
jakéhokoliv technického zafizeni je tyto ztraty snizit nebo upln€ vyloucit. Pii tomto usili je

nutné nejprve analyzovat druhy ztrat, které se pii provozovani stroju vyskytuji.
Tradi¢ni rozdé&leni vychazi z tzv. 6-ti velkych ztrat, kterymi jsou:

1. Prostoje souvisejici s poruchami stroji a neplanované prostoje.

Cas na sefizovani a nastavovani parametrdl (zm&ny a vymény).

Ztraty zpusobené prestavkami ve vykonu zafizeni, kratkodobé poruchy.
Ztraty rychlosti pribéhu vyrobnich procesu.

Kvalitativni dusledky procesnich chyb (nejakost).

AN o

Snizeni vykonu ve fazi nabéhu vyrobnich procest, technologické zkousky

Poruchy se ztratou funkce maji povahu nahlého vyskytu. Jsou snad zjistitelné, protoze maji
vétsinou dramaticky prabéh. Na druhé stran€, poruchy omezujici funkci dovoluji pokracovat
v provozu, ale se snizenym vykonem. Jestlize jsou piehlizeny, zptuisobuji béh naprazdno, kratka
preruseni, predélavky, omezuji rychlost a jiné problémy. Problémy zptsobuji faktory vSech
druhd, ale ¢asto si v§imame jenom velkych problémt a prehlizime malé zavady, které k nim
také prispivaji. Mnohé velké poruchy se vyskytuji jenom proto, Ze si nikdo nevsima zdanlivych
malickosti, jako jsou uvolnéné Srouby, opotiebeni, odpad a znecisténi. Neplanovanym
prostojem rozumime pieruseni funkce stroje z divodu napf. nedostatku materialu, absence

pracovnika apod. [23]
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Ztraty v efektivnim vyuZivani
stroju jsou prekaZkou uspéchu
ve vyrobé a prodeji.

Podnik

obr. 15 Sest velkych ztrdt ve vyuivdni strojit a zaFizeni [23]

3.13 Metriky
Pojem je pouzivan v souvislosti s hodnocenim a méfenim vykonnosti, at’ jiz celopodnikové ¢i

konkrétni dil¢i oblasti.
Nejprve nekolik obecnych definic:

e Metrika je konkrétné definovanad metoda méfeni a definovany rozsah méfeni.
e Metrika je méfitelny ukazatel pouzity pro stanoveni kvality, kvantity a financni
kategorie (napft. naklad, pribézna doba, Groven zasob).

e Metrika je ukazatel vykonnosti z hlediska stanovenych cili.

Skupinu metrik sdruzenych za ur€itym cilem (tzn. vztahujicich se ke konkrétni oblasti, procesu
¢i projektu), nazyvame ,,portfolio metrik®. Metriky slouzi jako nastroj méfeni efektivnosti a

vykonnosti, zejména se zaméfenim na:

o C(ile

o Kiitické faktory uspechu
e Procesy

o Aktivity

e Vykonnost zdroji

e Vykonnost pracovnikii
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3.13.1 Atributy metrik

Metrika je definovana nasledujicimi atributy:

e Nazev a identifikace

e Algoritmus, resp. vzorec (tyka se tvrdych metrik)

e Definice (tyka se mékkych metrik)

e Vlastnik

o Dimenze (mérna jednotka, organiza¢ni jednotka, Casové obdobi, ...)

e Vychozi a cilova (chténa) hodnota

e Zdroj dat pro méteni

e Me¢fteni (postup, zpusob, periodicita, harmonogram, odpovédnost, a vykazovani

vysledki oveéfovani spravnosti méfeni)

3.13.2 Metriky v ¢lenéni dle objektu méreni

Tvrdé metriky

Jedna se objektivné méfitelné ukazatele, které sleduji vyvoj podnikovych cili, jsou zaméfeny
na vykonnost podnikovych procest, kliCovych aktivit, resp. jsou zaméfeny pifimo na zakaznika.

Jejich zakladni charakteristika:

e Jsou snadno méfitelné
e Jsou k dispozici bez dodatecnych nakladu

e Daji se pfevést na financni vyjadieni za dané obdobi
Mékké metriky

Mekké metriky slouzi k méfeni a hodnoceni urovné vykonnosti procest, resp. urovne

informatické podpory expertnim, resp. auditnim, zptisobem.

Mekké metriky jsou koncipovany v souladu s tcelem pouziti, napt. tak, aby byly vyuzitelné

k hodnoceni miry:

e Plnéni internich cila v dané oblasti
e Dosazeni RPZ procesu

e Vykonnosti zdroju a lidi [24]
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3.14 Standardizace

Standardizace je tfeba v §irSim slova smyslu chapat jako k dynamice pftihlizejici, ale
systematicky proces vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych variant feSeni,
postupt, vstupnich prvki a jejich kombinaci, jakoz 1 vystupnich prvku, ¢innosti a informaci

v procesu fizeni firmy nebo jeho dil¢ich ¢astech.

Cilem standardizace je snizeni rozmanitosti, nahodilosti v fizeném procesu, stejné tak jako
zajisténi jednoznacnosti vykladu pfijatych rozhodnuti, pfistupti a prvki. Rozvoj technicky,
inovacni klima a zmény okoli pfinaseji do fizeni vyroby fadu novych prvkt dotykajicich se jak
slozitosti vyrobku a vyroby, tak moznosti vybéru vstupnich prvka, postupd, zafizeni, evidence,
dozoru nad vyrobnim procesem apod. Tato piirozena diverzifikace se musi z hlediska fizeného
subjektu neustale promitat do ucelné€ vytvarené a dynamicky piizptisobované standardizace,
kterad zajiStuje vétsi stabilitu, prehlednost, jednoznacnost a v neposledni fadé hospodarnost

procesu vyroby.

Vysledkem provedeného vybéru, tj. vlastniho standardizacniho procesu, je norma ¢i standard.
Tzn. Ze proces standardizace mizeme chapat jako Cinnost vrcholici tvorbou standardd, které
jako vysledek standardizacni Cinnosti predstavuji kvantitativni 1 kvalitativni vymezeni a
jednoznacné formulovani zavéra. Tato Cinnost se muze tykat vyrobniho Cinitele, dili — soucasti
— vyrobkt, Cinnosti, kombinaci Cinitelll a ¢innosti v procesu jejich vyuzivani, stejné tak jako
vlastnich metod fizeni vyrobniho procesu. Standardy ¢i normy se tak stavaji, jako zavazné
postupy ¢€i organiza¢ni normy, nastrojem, ktery vyjadiuje jednotny, Casové relativné stabilni,
zavazny predpis vlastnosti, funkci, miry mnozstvi vyrobnich Ciniteld, jejich vztaht, kombinaci

a zpusobu fungovani ve vyrobnim procesu.

Proces standardizace neni nijak v rozporu s pozadovanym inova¢nim klimatem, rozvojem
vyzkumu a vyvoje. Nabidky tohoto dynamického ptsobeni je tfeba chapat jako faktor neustalé
aktualizace a zdokonalovani standardizace. Standardizace predstavuje vtomto smyslu
usmeérnovani, sjednocovani a vnitini usporadani vlastniho procesu, a tojak z hlediska vécného,

tak Casového. Rizeny proces se tak stava piehlednym a jeho vysledky lze jednoznaing

analyzovat a vyhodnocovat.

Standardizace ma fadu pozitivnich piinost pro organizaci a fizeni vyrobniho procesu.
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Predevsim pokud jde o:

e Organizovani vyrobni, technické, ekonomicko-obchodni, persondlni a jiné Cinnosti
firmy.

e Sjednoceni informaci a jejich jednoznacnou vypovidajici schopnost.

e Zhromadinovani vyrobniho procesu a tim zjednoduseni jeho organizace a fizeni, dale
snizeni nakladt, odrazejici se pozitivn€ v cesté ke konkurencni vyhodé firmy.

e Rozvoj specializace.

e ZvySovani technické urovné provedeni a jakosti.

e Ekonomiku vyuziti stroji.

e Ekonomiku vSech procest zajistujicich vyrobu.

e Respektovani pozadavkl trhu, zejména pokud jde o pfizptisobeni variant a sortimentni
skladby vyrobkt pozadavkim zakaznikd.

e Zavedeni systému komplexniho fizeni jakosti.

e Uplatiovani automatizace vyroby i automatizace fizeni.

e Transparentnost evidence vyroby i z hlediska spotfeby jednotlivych ¢initelti vyrobniho
procesu.

e Zvysovani bezpeCnosti prace a odstrafiovani namahavosti pracovnich ukona.

Zasadou spravného uplatnéni standardizace je predevS§im orientace na realna, perspektivni
ekonomicka feSeni, vyvolana neustalym marketingovym vyzkumem, vcetné¢ vyzkumu
nakupniho trhu a hodnocenim vlastnich silnych a slabych stranek ve srovnani s konkurenci.

Dulezitym prvkem komplexné pojaté standardizace je i analyza vlivi globalizace trhi.

Standardy fizeni vyroby jsou vysledkem komplexni standardizace. Tato komplexni
standardizace zahmuje soubor vSech opatfeni a Cinnosti vedoucich k tomu, aby jak zékladni
¢initele vyrobniho procesu, tak vSechny ¢innosti vznikajici ve vyrobnim procesu byly omezeny

na ucelnou miru.
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Jednotlivé oblasti standardizace jsou pouze relativné izolovanymi Cinnostmi, ponévadzvyrobni
proces mezi nimi vytvafi nutné souvislosti. Z metodického hlediska rozliSujeme ve

standardizacni €innosti souvisejici s tvorbou normativni zakladny fizeni vyroby nasledujici

etapy, realizované s predvyrobnimi a vyrobnimi etapami:

e Standardizace fidiciho procesu.

e Standardizace vécnych vstupnich prvka vyrobniho procesu.

e Standardizace ¢innosti a zptsobu pfemén ve vyrobnim procesu.
e Standardizace vztaht ve spotiebé a vyuziti vyrobnich Cinitelt.
e Standardizace kombinaci pfi operativnim fizeni vyroby.

e Standardizace vystupnich prvki vyrobniho procesu. [25]

3.15 Ganttovy diagramy

V prabéhu prvni svétové valky predstavil Henry. L. Gantt techniku diagramu, které velmi
jednoduse a nazorné ukazuji sled ukold a jejich zalatky a konce. Ukoly jsou zpravidla
organizovany v posloupnosti shora doli, zatimco Casova osa je rozvinuta na horizontalni linii.
Tyto diagramy jsou dnes velmi Casto pouzivany — jsou jednoduché, daji se snadno vytvoiit i
bez specializované softwarové podpory a pro jejich pochopeni neni potieba zadné zvlastni

kvalifikace. Tyto diagramy ve své pavodni podobé v§ak maji nékolik slabin:

e Neukazuji zavislost mezi ukoly.

e Zmeéna v délce nebo zaCatku jednoho ukolu se nepromitne do zbyvajici Casti

harmonogramu. [26]
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4 PRAKTICKA CAST

Na zéaklad¢€ provedené analyzy soucasného stavu udrzby v podniku Dormer Pramet s.r.o., bude
v této Casti diplomové prace, vytvofen navrh feSeni problematiky autonomni udrzby na
pracovisti lisovny. Béhem tvorby navrhu aktualizované autonomni udrzby se bude postupovat
dle jednotlivych krokd popsanych v TPM. Aktualné€ je autonomni tdrzba v podniku vyrazné
zanedbavana, v situacich, kdy k ni dochézi nejsou mezi operatory sjednocené postupy, jelikoz
se nedodrzuji souCasné standardy ¢isténi a zaroveni neprobihd ani zddna kontrola vedoucim

pracovnikem.
Navrhy fesen:

e Kompletni refresh autonomni udrzby (aktualizace standardt, workshop s operatory,
procesnimi inzenyry a centralni udrzbou, uvedeni do praxe...).

e Nastaveni revizniho sytému (pravidelnych a dikladnych kontrol ze strany vedoucich o

dodrzeni postupu Cisténi daného nastavenym standardem).
Navrh feSeni bude obsahovat tyto kroky:

e Pocatecni Cisténi

e Zavedeni udrzbovych aktivit — kontrola

e Zavedeni udrzbovych aktivit — mazani, standardizace
e (Obecna kontrola celého procesu

e Systematizace autonomni udrzby

e Pokracovani ve zlepSovani autonomni udrzby

Vysledkem této zmény by méla byt maximalni eliminace poruch zplisobenych S$patné
provedenou autonomni udrzbou a tim snizit ztraty/naklady u vyrobnich procesti (naklady na

opravy, vyrobené mnozstvi, zmetky, prostoje zameéstnancu...).
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4.1 Pocatecni CiSténi
Operatofi jiz v minulosti byli proskoleni o BOZP v ramci Cisténi a prace s lisy, proto v ramci
BOZP byly pouze piekontrolovany informacni nalepky na lisech. Zaroveti byla zkontrolovana

dokumentace u souc¢asné autonomni udrzby.

Nasledné probéhlo pocateéni ¢isténi celého lisu Osterwalder CA160. Cisténi bylo provadéno
zastupcem centralni udrzby podniku a mistrem lisovny. Cilem bylo uvedeni lisu a jeho okoli
do ¢istého stavu, vyhledani tézko pfistupnych oblasti pro Cisténi, lokalizace zdroju znecisténi a
zaznamenani nalezenych abnormalit. Cely uklid byl zd okumentovan pomoci fotografii, vzdy

pted provedenim cisténi a po.

Priklad nalezenych abnormalit béhem pocéatecniho ¢isténi:

Zapraseny pracovni prostor lisu

obr. 16 ZaprdSeny pracovni prostor lisu, viastni fotografie

57



Silné znecisténé okoli stroje — znaci uniky prasku ze stroje

obr. 17 Silné znecisténé okoli stroje, viastnifotografie

Béhem tohoto procesu nebyly nalezené velké zavady z hlediska slozitosti oprav, a proto mohly

byt tyto zavady okamzité odstranény.

DalSi nalezy:

Netizeny dokument na pracovisti, nelze ovéfit jeho spravnost a aktualnost. Navic je v rozporu
se stanovenym postupem o frekvenci provadéni autonomni udrzby.

LKid Sroit se provad ne kand kaddé
smndl

Kaidy pracovnik rodpovida za ukiid streje, na kterem

Gil [

Crsbveni prasters Reu & el Eaet) Raw )
-

obr. 18 Odpovédnost za uklid stroje, viastni fotografie
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Pracovnici uvedeni Jjako zodpovédni za \iklid stroje jiz nalisovné delii dobu nepracuji

obr. 19 Nefizeny dokument na pracovisti, viastni 'fotografie

Nejsou provedeny zaznamy o provedeni autonomni udrzby, nelze tak provadét efektivni

revizi provedeni autonomni udrzby ze strany vedouciho vyrobniho tymu, nelze kontrolovat

frekvenci, ani pouzit pro pripadnou analyzu.

m IPRAMEY

obr. 20 Ziznamy o provedeni AU, viastni fotografie
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Documents > 01 Desticky > 01.03 Lisovani > 01.03.10 Udrzba, ¢isténi stroji

| Name Version ™ Approval Status Document Own... Document
1.03.10.1 TPA 15-x 0.1 Pending
1.03.10.2 TPA 50-x 0.1 Pending
1.03.10.3 TPA 6-x 0.1 Pending
1.03.10.4 CA 120-x 0.1 Pending
1.03.10.5 CA-SP 150 0.1 Pending
1.03.10.6 TPA 30 0.1 Pending

obr. 21 Databdze standardit [27 ]

Databaze standardti autonomni udrzby se nachazi v tzv. “technologickych dokumentech. Pied
uvedenim jakéhokoliv standartu, ¢i upravy stavajiciho standartu v technologickych
dokumentech, musi probéhnout recenzni fizeni, kdy je kazd4 zména pfipominkovana vSemi
zainteresovanymi osobami (procesni inzenyr, udrzba, vedouci vyrobnich tymu...) v dané

problematice. Tato databaze je fizena systémem a spravcem databaze.

Kazdy standart ma svého autora a sponzora, ktefi jsou zod povédni za spravnost standartua jeho

dodrzovani. V této databazi pak napriklad aplné chybi standard CA160.
Sumarizace zjisténi:

- Cas pro myti je oficialné kazdou druhou ranni sménu v 17:00, ve skute¢nosti se viak
nedodrzuje (n€kdo cisti na no¢ni, nékdo dle nastaveni zakazek, nékdo vibec).

- Na kazdém stroji je Stitek s osobami zodpovédnymi za myti. Tyto osoby by mély stroj
myt dakladn€, nicméné nedé&je se tak, Stitky jsou neaktualni, coz zna¢i nedodrzovani
tohoto nafizeni. Ne&ktefi pracovnici uvedeni na S§titku s odpovédnosti za stroj na
pracovisti dokonce jiz nepracuji.

- Zaznamy o provedeni krokti autonomni udrzby se nevypliuji.

- Revize ze strany vedoucich vyrobnich tyma o provedeni kroki autonomni udrzby
neprobiha.

- Stavajici standarty cisténi se nedodrzuji (nedodrzuji se kroky cisténi, ani jejich
frekvence).

- Stav po Cisténi stroje — jelikoz nejsou dodrzeny standardy, tak je stav nedostatecny
(neprobehlo Cisténi prostoru paletek, pod strojem, okolo stroje...).

- Prosttedky pro myti jsou k dispozici.
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4.2 Zavedeniudrzbovych naprav —kontrola

V této Casti byly analyzovany zjisténi z predchoziho Cisténi. Zdroje kontaminace byly jiz
z diivéjska znamé, tyto zdroje tak byly do pfipustné miry zajistény uz v minulosti, nejveétsim
zdrojem znec€isténi na pracovisti tvofil unikly prasek zlisu. V rdmci kontroly tézko piistupnych
mist byl nejvétsi problém vyéistit prostor kolem kabeld. Cisténi téchto mist zaroveii zabiralo

spoustu Casu, a proto se kabely uschovaly do krytu.

4.3 Zavedeniudrzbovych aktivit—mazani, standardizace
Po dokonceni pocatecniho Cisténi a analyzy stavu lisu CA160 se ve stejném duchu provedl tento
proces u vSech ostatnich lisi, které byly taktéz zdokumentovany fotografiemi pied a po

vycisténi. Tyto fotografie nasledné budou slouzit jako kontrolni nahled u standardt pro

operatory, kde budou znazoriiovat, jak by mél lis po vycisténi vypadat.
p 1y

Na zaklad€ pocatecniho Cisténi se pokracovalo stejnym stylem u vSech ostatnich list, poté se
sestavil pro vSechny lisy postup Cisténi, kdeje popsano, jaka Cast stroje se ma Cistit, v€etné ¢asu
piidélené¢ho jednotlivym tkolim a pracovnich prostfedki potfebnych k tomuto Cisténi. Tento

postup byl pak pretvoren v SOP — standard operacni procedury.

Vysledné standardy pro vSechny typy listi jsou vypracovany na dalSich stranach.
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4.3.1 Nové aktualni standardy AU
e Osterwalder CA120

Tabulka 7 Novy standard cisténi pro CA120

Autonomni udrzba - Lis CA120

Pracovisteé lisovna

DORMER ) PRAMET

¢. Ukony Pracovni prostiedky Cas (min.)
1. Vizualnikontrola stroje. (bezpecnostniskla, kryty, tlacitka, poruchy atd.) 2
vysavacu lisu, kybl, istici
= 2. Odstranéniprachua necistot ve vnitfnim prostoru lisu a odebiratka. prostiedek 30
=1
2] 3. Odistit lis a odebiratko z venku. hadr, kybl, Cistici prostfedek 20
»
= Odstranit prach a hrubé necistoty pod lisem a odebiratkem, vysat a setfit prach pod
4, rohoZi. stérka, pramyslovy vysavac 5
5. Vymeénasavych podlozek v okoli lisu. saci podlozky 2
6. Kontrola odsavani. (poskozenitubusu avyprazdnénibarelu) 1
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e Osterwalder CA150

Tabulka 8 Novy standard cisténi pro CA150

Autonomni udrzba - Lis CA150

Pracovisteé lisovna

DORMER ) PRAMET

C. Ukony Pracovni prostredky Cas (min.)
1. Vizualni kontrola stroje. (bezpecnostniskla, kryty, tlacitka, poruchy atd.) 2
— 2. Odstranéniprachua necistot ve vnitfnim prostoru lisu a odebiratka. vysavacu lisu, kybl, Cistici prostfedek 30
=1
>3‘U£ 3. Ocistit lis a odebiratkozvenku. hadr, kybl, Cistici prostfedek 20
4, Odstranit prach a hrubé necistoty pod lisem a odebiradtkem, vysat a setfit prach pod rohozi. stérka, pramyslovy vysavac 5
5. Vymeénasavych podlozek v okoli lisu. saci podlozky 2
6. Kontrola odsavani. (poskozenitubusu a vyprazdnénibarelu) 1
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e Osterwalder CA160

Tabulka 9 Novy standard cisténi pro CA160

Autonomni udrzba - Lis CA160

DORMER ) PRAMET

Pracovisteé lisovna

C. Ukony Pracovni prostredky Cas (min.)
1 Vizualni kontrola stroje. (bezpecnostniskla, kryty, tlacitka, poruchy atd.) 3
) 2. Odstranéniprachua necistot ve vnitfnim prostoru lisu a odebiratka. vysavacu lisu 30
0
O A .. Sy v s y
3. Ocistit lis a odebiratkozvenku. hadr, kybl, Cistici prostfedek 20
4, Odstranit prach a hrubé necistoty pod lisem a odebiradtkem, vysat a setfit prach pod rohozi. stérka, pramyslovy vysavac 5
5. Kontrola odsavani. (poskozenitubusu avyprazdnénibarelu) saci podlozky 1
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e Osterwalder CA320

Tabulka 10 Novy standard &isténi pro CA320

Autonomni udrzba - Lis CA320

Pracovisteé lisovna

DORMER ) PRAMET

C. Ukony Pracovni prostredky Cas (min.)
1. Vizualni kontrola stroje. (bezpecnostniskla, kryty, tlacitka, poruchy, atd.) 2
) 2. Odstranéniprachua necistot ve vnitfnim prostoru lisu a odebiratka. vysavacu lisu, kybl, Cistici prostfedek 35
hd
>0
3. Ocistit lis a odebiratkozvenku. hadr, kybl, Cistici prostfedek 15
4, Odstranit prach a hrubé necistoty pod lisem a odebiratkem, vysat a setfit prach pod rohozi. stérka, pramyslovy vysavac 6
5. Uklid stolu s PVP a méfidly, setfit necistoty z povrchu stolu. hadr, Cistici prostfedek 2
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e Dorst TPA1S

Tabulka 11 Novy standard cisténi pro TPA15

Autonomni udrzba - Lis TPA 15

Pracovisteé lisovna

DORMER ) PRAMET

¢ Ukony Pracovni prostredky Cas (min.)
1. Vizualni kontrola stroje. (bezpecnostniskla, kryty, tlacitka, poruchy atd.) 2
2. Odstranéniprachua necistot ve vnitfnim prostoru lisu a odebiratka. vysavacu lisu, kybl, Cistici prostfedek 30
) 3. Ocistit lis a odebiratkozvenku. hadr, kybl, Cistici prostfedek 17
0
»
o 4, Odstranit prach a hrubé nedistoty pod lisem a odebiratkem, vysat a setfit prach pod rohoZi. stérka, pramyslovy vysavac 5
5. Vymeénasavych podlozek v okoli lisu. saci podlozky 2
6. Kontrola odsavani. (poskozenitubusu avyprazdnénibarelu) 1
7. Uklid stolu s PVP a méfidly, setfit necistoty z povrchu stolu. hadr, Cistici prostfedek 3
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e Dorst TPAS0

Tabulka 12 Novy standard &isténi pro TPA50

Autonomni udrzba - Lis TPA 50

Pracovisteé lisovna

DORMER JPRAMET

C. Ukony Pracovni prostredky Cas (min.)
1. Vizualni kontrola stroje. (bezpecnostniskla, kryty, tlacitka, poruchy atd.) 1
— 2. Odstranéniprachua necistot ve vnitfnim prostoru lisu a odebiratka. vysavacu lisu, kybl, Cistici prostfedek 25
=1
>E‘U£ 3. Ocistit lis a odebiratkozvenku. hadr, kybl, Cistici prostfedek 20
4, Odstranit prach a hrubé necistoty pod lisem a odebiradtkem, vysat a setfit prach pod rohozi. stérka, pramyslovy vysavac 10
5. Vymeénasavych podlozek v okoli lisu. saci podlozky 2
6. Uklid stolu s PVP a méfidly, setfit necistoty z povrchu stolu. 2
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Soucasny standard mazani lisi je bezproblémovy, a tak ziistane nezménén. Tim si zaroven
usetiime Cas, kdy nebudeme muset znovu proskolovat operatory lisi a operatofi si zase nebudou

muset zvykat na novy postup mazani.

Jako indikator, ktery se bude sledovat, bylo nastaveno pocet poruch zptisobenych piicinami,
které souvisi s autonomni udrzbou. Centralni udrzba, jak bylo psano v analytické ¢asti, zapisuje
i divod poruchy a z ni je pak jednoduché vy¢ist, jestli s touto poruchou souvisela autonomni

udrzba. Bude se pak v pravidelnych intervalech kontrolovat pocet takovychto poruch a na jejich

zaklad € vyhodnocovat troven nové nastavené autonomni udrzby.

Pro zjednoduseni udrzby se vyuzila vizualizace, na lisech se oznacili matice a Srouby znaCkami

pro leh¢i zjisténi, jestli se nepovolily.

4.3.2 Obecna kontrola celého procesu

Kontrola celého procesu bude probihat v podobé auditti jednou za 14 dni po pravé proved eném
Cisténi. Soucasti tymu, ktery bude tento audit provadét bude vybrany zastupce centralni udrzby,
mistr z lisovny a technolog. U kazdého lisu bude prekontrolovana uroven cistoty, jakékoliv
abnormality na lisu — povoleni hadic, Sroubu, Gnik kapalin, stav ochrannych skel, promazani

Casti lisu vypsanych v mazacim standardu atd. V piipad¢ nespokojenosti s urovni Cistoty, nebo

promazani mize byt zkontrolovana/ovérena dovednost operatora.

Kazdy zaméstnanec je béhem své smény odpoveédny za 2-3 stroje, u kazdého znich po
provedeni cisténi zapiSe do zdznamu o provedené autonomni udrzbé (viz tabulka 13) datum
provedeni do piislusného tydne a svij podpis. Tento zaznam se potom béhem auditi bude

pravidelné kontrolovat kontrolnim tymem.

Stejny zaznam o provedené autonomni udrzbé se vypracuje pro vSechny typy lisi na tomto
pracovisti tak, aby z né bylo jasné poznat, které Cinnosti ze standardu ci§téni maji byt

provadény na konci kazdé smény a které pouze kazdou druhou ranni sménu.
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Tabulka 13 Zdaznam o provedené AU pro stroj CA160

Cyklus Ukon . Den Smeéna | tyden1 | tyden 2 | tyden 3 | tyden 4 | tyden5 | tyden 6 | tyden 7 | tyden 8 | tyden 9 | tyden 10
ranni
pondé&li —
noéni
. ranni
utery —
noéni
ranni
z stireda —
sl noéni
E A ranni
‘c 1 Ctvrtek —
‘2 E - nocni
- = ranni
o g atek
" = P noéni
ranni
sobota —
noéni
ranni
nedéle —
noéni
Kaidou 2.
ranni 2.,3.4 provedl:
smenu
Cyklus Ukon & Den Sména | tyden1 | tyden 2 | tyden 3 | tyden 4 | tyden5 | tyden 6 | tyden 7 | tyden 8 | tyden 2 | tyden 10
=
i kazdy druhy
2 Esitne 1.,2..3 . -
E ¥ mesiene e tyden v patek.

Zaznam o provedeni jednotlivich dkontd autonomni ddriby provede pracovnik svwym podpisem do piisluiného politka.

Jednotlivé akony jsou popsany ve standardu autonomni adriby
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4.3.3 Systematizace autonomni udrzby

Workshop s operatory byl rozdélen do tii ¢asti:

e Predstaveni SOP

Po vytvoreni byly nové standardy poskytnuty k nahlédnuti vS§em operatorim, nebyly k nim

zadné zasadni piipominky.

e ZaSkoleni operatoru
Z duvodu 4 smén muselo toto zaskoleni probéhnout ve vSech zvlast, tohoto skoleni se mimo
operatory ucastnil opét vybrany zastupce centralni udrzby, mistr lisovny, ktery by zrovna

pfitomny na sméné a technolog.

Prakticka ukazka pak probéhla na vSech typechlisi na tomto pracovisti, kazdy krok byl detailné
vysvétlen s dirazem na mozné dusledky nedodrzeni téchto kroki vzhledem k moznym

porucham stroje.

e Pripominky od operatoriu
Po praktické ukazce Cisténi dle novych standardu se pak nechal operatorim , testovaci* ¢as — 1
mésic. Po této dobé byl pak svolan posledni planovany workshop a operatofi byli dotazani na
pifipominky k novému postupu. Stejné tak jako u predstaveni SOP, nebyly opét zddné zasadni
pfipominky — operatofi si pouze sté€zovali na nedostatek Cistych hadri apod. Napravy téchto

piipominek byly rychle zavedeny bez nutnosti zasahnout dojiz vypracovanych standardi.

4.3.4 Pokracovanive zlepSovani

Finalni krok potom bude celkova analyza vysledkii nové nastavenych standardi CiSténi a
ucinnosti preskoleni operatori pro vykon autonomni udrzby lisi. Tuto analyzu je zatim
nemozné pro diplomovou praci vypracovat z davodunedostatkudat. V budoucnu se na zakladé
zjisténi plynoucich z vysledku této analyzy mohou navrhnout dalsi napravna opatfent, které se

nasledné opravi nebo pfidaji do novych standardu.

Navrhem, ktery v soucasné dobé neni mozny realizovat, z divodu potieby zapojeni vice lidi
z vedeni nékolika oddéleni a delsi Casové naro¢nosti co se tyce planovani, by pak bylo misto
zapisovani dat o provedeni autonomni udrzby operatory lis do zaznamu o provedené AU nebo
vypliiovani abnormalit do tagl, zapisovani pifimo do informacniho systému podniku. Timto
bychom ziskali aktualni prehled v ramci celého podniku o poruchach a pribéhu autonomni

udrzby na veskerych strojich ve firmé. To by znamenalo rychlejsi reakci na tyto zavady, lepsi

planovani jejich oprav a presnéjsi urCovani strojnich kapacit pro planovani vyroby.
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Jelikoz tento krok neni v tuto chvili mozné v podniku zavést, ptipadné nalezy — abnormality se

budou zapisovat do tagt (Stitk(l) jako je znazomeén na obrazku 23.

DORMER2PRAMET ™™

BRI iR s R S

DN R R S s e s I i e RS A

VYPOZOROVANE ABNORMALITY
(Prosim oznacte kfizkem a popiste blize)

A | Unik vody H | Poikozeny/chybéjici ochrany kryt
B | Unik oleje | Nedostateéné promazané souéasti
c Unik tlakového vzduchu, J Nk ilbica
netésnost, syéeni !
D | Nepofidek K | Poikozena elektroinstalace, kabely
E | Nevhodny layout L | chybaéjici soudasti, dily
F Eoina. znedisténi M Prekazejici soucasti, nadbytek
Ga materilu
G Nedostateéné instrukce, Nl Ostatni
chybi pracovni postup
(neaktualni)
SOUCAST stroje:
DETRNNEPOIPIRE ..o iiciioniviiiiimins sasiai s i ooassasss
ZASAH PROVEDEN:
0 [ I —— ! AR Fsensouonsnianva
IR . ssiviin i sonnesoninissnassnassnpsvsss RIS o ivnisonsunnannesionnsoliss
OPATRENI: «.vveeeciseiesisssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssesssnssssssnns

---------------------------------------------------------------------------------------------

obr. 22 Tag karta,viastni zpracovanidle [27 ]
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Tyto Stitky pak budou rozmistény v lisovné vedle standardiia zapisu o provedeni autonomni
udrzby. Vyuzit je budou moci nejenom operatoii zodpoveédni za udrzbu konkrétnich lisa, ale
také 1 ostatni zaméstnanci lisovny, ktefi zpozoruji abnormalitu na lisu nebo v jeho okoli. Ty se
nasledné odevzdaji vyplnéné na oznacené misto u pocitace, kde se zadavaji piikazy béhem
vyroby do systému SAP. Povéfend osoba (vybrany zaméstnanec z centralni udrzby) je poté

v pravidelném intervalu vysbira a postupné se budou tyto nahlaSené abnormality odstrafiovat.

V ramci téchto tagl by také mohlo dojit k vyuziti metody Red and Blue tag, kdy by byly
rozmistény dva typy Stitkt. Jak uz nazev naznacuje, jeden Cerveny a druhy modry. Modry by
byl pro situace kdy by popsanou abnormalitu byl schopny odstranit odpoveédny operator lisu.
Cerveny by pak znadil zavazng&jsi problém, ktery by vyzadoval pozornost odbornika z centralni

udrzby nebo technika.

Aby byla cela situace prehlednéjsi, osoba, ktera tento problém nahlasuje, by zarover oznacila
pfislusnym Stitkem i problematické misto. Timto by se zamezilo odevzdavani vice Stitkl
popisujici stejny problém a zarover by slouzily pro osobu odstraiujici dany problém pii jeho
lokaci na stroji nebo v jeho okoli. Tyto Stitky se pak odstrani pouze a jen tehdy, paklize dojde

k odstranéni popisovaného problému.

Na zakladé poctu téchto odevzdanych §titkii pak muzeme porovnavat ve zvoleném obdobi

urover stavu lisi na tomto pracovisti.

4.3.5 Ostatni kroky

V navrhovaném feSeni, chybi krok 0 — zavedeni metody autonomni udrzby a krok 4 — snizeni

ztrat zpusobenych strojem.

Prvnim zminénym krokem, tedy zavedeni metody autonomni udrzby bylo vynechano z toho
duvodu, Ze jiz zd e existovala autonomni udrzba a §lo zdetedy jen o zdokonaleni tohoto procesu,

jelikoz nebyla napliiovana ocekéavana uroven.

Druhym krokem, ktery byl vynechan byl pak krok 4 — snizeni ztrat zptisobenych strojem. Tento
krok by vyzadoval vypocet celkové efektivnosti zafizeni — OEE. Od podnikujsem ziskal ovSem
pouze udaje o maximalni vykonnosti téchto stroji na pracovisti lisovny a naklady na jejich
opravu v piipadé poruchy. Chybéli by mi tak udaje o kvalité vyrobenych kust, dostupnosti
stroju a vykonu téchto stroji, jelikoz nemam piehled o vyrobé skute¢ného a planovaného poctu
kust na lisech. Ztohoto davodu by pfipadné navrhy mohly byt nepfesné a velmi

pravdépodobné i neefektivni.
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44 Casovy harmonogram

Tabulka 14 Casovy harmonogram zavedeni nové AU na lisovné

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7+

Casovy harmonogram

Pocatecnicisténi
Zavedeniudribovych aktivit —kontrola
Zavedeniudrzbovych aktivit—mazani, standardizace

Obecndkontrola celého procesu

Systematizace autonomniudrzby

Pokracovanive zlepSovaniautonomniudrzby

V tabulce je znazornén Casovy plan provadéni jednotlivych krokt potfebnych pro zavedeni novych standardt autonomni udrzby. Jednotlivé kroky
jsou rozdeéleny do Casovych tsekt v ramci tydnt. Kroky obecné kontroly celého procesu a pokraovani ve zlepSovani autonomni udrzby budou

probihat nadéale 1 v budoucnu, jelikoz zruseni kontroly by mohlo vést ke snizeni irovné provadéné autonomni udrzby a pokraovani ve zlepSovani

autonomni udrzby je dulezité k ziskani konkurencni vyhody.
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4.5 Podminky realizace

Pro zavedeni autonomni udrzby je potieba né€kolika bodu:
e Aplikace metody 5S na oddéleni lisovny

V ramci péti bodimetody 58S se v jednotlivych pracovnich burikach odstrani veskeré predméty,
které zde nepatii, dojdetak k zpfehlednéni a maximalizace prostoru pro vykonavani €innosti na
lisu, soucasti tohoto bodu je mit na pracovisti pouze potfebné véci v pozadovaném cCase a
mnozstvi. Na toto navazuje hned druhy bod, podle kterého by mély byt veskeré tyto véci
sefazené prehledné tak, aby je operator nemusel hledat a zaroveri mohly byt jednoduse a rychle
pouzity, tento bod slouzi k Gspofe Casu a snizovani prostoju. Treti krok — Cistota, je dil¢im
vysledkem autonomni Gdrzby. Ctvrty bod — standardizace, ke standardm autonomni udrzby se
vytvorti i standard prvnich dvoubodt tétometody. Poslednim bodem je pak udrzovani takového
stavu, z dlouhodobého hlediska vytvofit z téchto boda rutinu pro zameéstnance, tak aby vnimali
jejich odpovédnost za Cistotu na pracovisti a automaticky se jej snazili udrzovat v co nejlepsim

stavu.
e Spoluprace operatoru s centralni udrzbou

Dalsim dulezitym bodem je pak tizka spoluprace operatort lisovny s centralni udrzbou, kdy
operatofi mohou byt proskolovani, jak opravit lehké zavady, tak aby se nemuselo ¢ekat na

odbornika pro opraveni poruch s jednoduchym feSenim.
e Neustilé prohlubovani dovednosti a znalosti zaméstnancu lisovny

Timto bodem se mysli vzdélavani, kdy operatoifi budou mit prehled spojitosti urcitych
abnormalit na pfipadné poruchy. Vytvoreni firemni kultury, kdy operatofi budou mit zdjem se

podilet na feSeni a dokazou vnimat vlastni odpoveédnost vici stavu lisu.
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4.6 Ekonomickézhodnoceni

Tento navrh byl postaven na hlavnim cili minimalizovat pocet poruch lisd, kterym se mohlo
predejit pravidelnym a duslednym vykonavanim autonomni udrzby. Ocekavanym piinosem,
ktery by na tento cil navazoval, by pak bylo snizeni prostoju jak stroju, tak jejich operatora,

snizeni nakladl na opravy list a zvyseni celkové produkce vyroby.

Za stejnych podminek jako v feSeném obdobi s novym postupem autonomni udrzby by prostor
pro zlepSeni predstavoval vyrobeni 109846,85 ks navic a uSetfeni 113526 K¢ na opravach a
k nim navic naklady za néhradni dily. Pro realné udaje o zlepSeni bude vSak nutno sledovat
predem nastavené indikatory — pocet poruch listi v nasledujicich mésicich po zavedeni novych
standard® AU do provozu lisovny. V tuto chvili tak nelze s presnosti konkrétné fict, o kolik

kust se vyrobi vice nebo kolik korun se usetii na nakladech za opravu téchto stroju.

V idedlni situaci by pak mohlo dojit, na zaklad¢ dat z poslednich let, ke snizeni poctu poruch o

25 % a snizeni celkového ¢asu doby oprav o 10 %.
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ZAVER

Cilem této prace bylo navrhnou novy postup pro autonomni udrzbaiské procesy na pracovisti
lisovny a jeho implementace. V prvni ¢asti byla predstavena firma Dormer Pramet s.r.o., véetné
jeji organizacni struktury ve vztahu k lisovn€, a predevsim prave pracovisté lisovny. Dale v této
Casti byla vypracovana detailni analyza poruch listi vzniklych na tomto pracovisti za obdobi od

1.11.2020 az d030.10.2021, vCetné vypoctu ztrat na mnozstvi vyrobenych kust u kazdého typu

lisu béhem poruch vzniklych na zaklad¢ jejich §patné autonomni udrzby.

V teoretické Casti prace je predstavena metoda WCM a TPM se zaméfenim na autonomni
udrzbu. Ve zbytku této Casti byly popsany i1 dalsi nastroje, které s touto problematikou

diplomové prace uzce souvisi.

V praktické Casti jsou pak postupné zavadény jednotlivé kroky autonomni udrzby na vybraném
typu lisu — naptiklad pocatecCni Cisténi, odhaleni abnormalit, vytvofeni novych standardi Cisténi
anastaveni kontroly. To pozdé&ji slouzilo jako zaklad pro zavadéni autonomni udrzbyi na vsech
ostatnich typech lisi. Byl zde nastinén ¢asovy harmonogram a podminky realizace. Soucasti je
i spoluprace s operatory na tvorbé té€chto standardti operacnich postupt, stejné tak jako jejich

proskoleni.

Zavadéni noveé navrzeného postupu autonomni udrzby stale probiha. Proto nelze predstavit
konkrétni vysledky této zmény. Na zaklad€ urovné predchoziho stavu autonomni udrzby, ale
lze predpokladat vyrazné zlepSeni. Pfinosem nového navrhu pro firmu by pak mélo byt
predevsim snizeni nakladi za opravy a snizeni jak prostoju lisi (které povede k navySeni

vyrabéného poctu desticek), tak prostoji operatort, ktefi je obsluhuji.

Na zaklad¢ dat za posledni rok by toto zlepSeni mohlo predstavovat snizeni poctu poruch az o

25 % a snizeni celkové doby oprav o 10 %.
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