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Zavadéni TPM na novém stroji

Anotace

Tato bakalarska prace se soustiedi na zkoumani Total Productive Managment ve vybrané
spolecnosti. V resersni Casti autor predstavuje prehled literatury a soucasnych trendd v dané oblasti
celkové udrzby. Soucasné popisuje metodiku zavadéni TPM na novém stroji a nastroje k tomu
vyuzivané. V analytické Casti je provedena analyzu dat z riiznych podnikovych softwar(. Tato datova
zakladna poté slouzi jako opora k dalsi ¢asti vyzkumu, kterou je analyza jednotlivych audit(i na
vybraném stroji. V posledni ¢asti prace se autor provadi rozhovory s vedoucim pracovnikem ve
vybrané spolecnosti s pracovnikem zodpovédného za obsluhu vybraného stroje. Vysledkem je
srovnani odbornych nazoru na fesSenou problematiku. V zavéru bakalarské prace autor predstavuje

vlastni ndvrhy na zlepseni a ekonomické zhodnoceni téchto navrh.
Klicova slova

analyza, audit, efektivita, produktivita, stroj, TPM, udrzba



Implementing TPM on a new machine

Annotation

This Bachelor thesis focuses on the investigation of Total Productive Management in a selected
company. In the research part, the author will review the literature and current trends in the field
of total maintenance. He will identify the methodology of implementing TPM on a new machine
and the tools used to do so. In the analytical part, he will analyze data from various enterprise
software and assess the state of TPM in the selected company according to the data. This data base
will then serve as a basis for the next part of the research, which will be the analysis of individual
audits on the selected machine. All TPM-related audits will be reviewed point by point by the author
and the individual reasons will be explained. In the last part of the research, the author will focus
on interviews with a senior manager in the selected company as well as an interview with the
operator of the selected machine. He will compare these two interviews in order to find out the
difference between the opinions, of these two workers. At the end of this paper, the author will

propose his suggestions for improvement and economic evaluation of these suggestions.
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analysis, audit, efficiency, machine, maintenance, productivity, TPM
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Uvod

V této bakaldrské praci se autor zresSerSniho i analytického pohledu zabyva zavadénim Total

Productive Maintenance ve vybraném podniku.

V prvni Casti se autor bude vénovat literarni resersi tykajici se tohoto tématu a hledani moznosti
posunuti soucasného stavu k vétsi efektivité zatizeni. Vysvétli zakladni pojmy tykajici se autonomni

udrzby a dalSich oblasti TPM a celkové stihlé vyroby.

V analytické c¢asti je predstavena spolecnost Kamax s.r.o., kde je autor prace dlouholetym
pracovnikem. Z tohoto divodu byl vybran k analyza konkrétni stroj, na kterém ma autor prace

v ramci projektu zavadéni TPM dlouholeté zkusenosti.

Zaméfi se tedy na brusny stroj Nomoco VSR5/1, na kterém budou analyzovana ddlezitd data pro
TPM. Cilem zpracovani téchto dat je vypozorovani trendd, které se projevuji na zakladé sledovani

klicovych ukazatelich vykonnosti a zhodnoceni téchto trendd.

Dalsi ¢asti vyzkumu bude rozhovor s vedoucim pracovnikem ve vybrané spolecnosti a obsluhou
vybraného stroje. Vysledkem tohoto rozhovoru by mélo byt porovnani pohledl obsluhy a

vedouciho pracovnika na danou problematiku.

Cilem této prace je vytvoreni vlastnich navrh( na zlep3eni fizeni Udrzby ve vybraném podniku.

Tohoto cile bude dosazeno na zékladé analyzy souc¢asného stavu zavadéni TPM na vybraném stroji.
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1 Total Productive Maintnance

Nakijima (1988) uvadi, Ze TPM byla japonskym institutem pro podnikovou udrzbu definovana v roce

1971 nasledovné:

TPM se soustiedi na zvyseni OEE,

TPM vyuziva PM analyzu v celém Zivotnim cyklu stroje,

TPM se zavadi v prakticky v kazdém oddéleni podniku,

TPM zapojuje kazdého zaméstnance od top managmentu aZ po operatory vyroby,

TPM se zaklada na produktivni idrzbé, pochazejici z motivace managmentu a prace

autonomnich tymdu.

V roce 1989 vsak tento institut pfijal novou definici TPM:

TPM se soustredi na cely systém vyroby tak, aby se co nejvice snizila vSechna rizika,

ktera by mohla zplsobovat ztraty na zafizeni nebo na pracovisti (prostoje, ztraty

rychlosti, zmetkova vyroba, zranéni a Urazy).

TPM se zavadi ve vsech oddélenich véetné oddéleni prodeje, nakupu,

administrativy apod.

TPM zapojuje vSechny uUcastniky ve firmé od vedeni spole¢nosti az po obsluhu

stroje.

TPM snizuje ztraty pomoci spoluprace v malych autonomnich tymech.

TPM dle zakladatele této metody Nakijima (1988) je udrzba vyroby provadéna vsemi zaméstnanci

prostiednictvim drobnych skupinovych aktivit.

Dle Legdta (2013) je cilem zavadénim a uzivanim metodiky TPM zvySeni produktivity, a to diky

minimalizaci vstup( a zvySovani vystupll. Vystupem rozumime v kontextu TPM cinnosti zahrnujici

zvySovani kvality, minimalizaci naklad(, vcasné dodani zakaznik(im, zlepseni bezpecnosti

a podminek pro zdravi a celkového pracovniho prostiedi.
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Mottem TPM je dle Legata (2013, s. 137):,,Chran svuj stroj a starej se o néj vlastnima rukama.”

Dle Hailu et al., (2018) TPM cili na nulové nulovou poruchovost, nulovou zavadovost a nulovou

nehodovost s udrzovanim vysoké celkové efektivity zatizeni.

1.1 Vyznam TPM pro organizace

Total Productive Maintenance (TPM) je evoluci preventivni tdrzby a pfinasi organizaci vétsi vyhody,
véetné zvySeni produktivity a efektivity vyroby a sniZeni vyrobnich nakladl pise Susomrith

a Rermlawan, (2018).

Nakijima (1988) srovnava Total Productive Maintenance s preventivni medicinou, oboje dovede
snizit pravdépobnost vyskytu nemoci neboli poruchy o zna¢né procento. V kazdodenni preventivni
mediciné je dllezZitost kladena na prevenci nemoci, ¢imz zmensuje riziko choroby. Napftiklad zdrava
vyziva nebo myti rukou dokdZzou mit v takovém pripadé velky vliv. Stejné napomocné jsou

i prabézné Iékarské prohlidky.

Obdobnym zplisobem se lze podivat na stroj, kde kaZdodenni cisténi, lubrikace, sefizovani
a provadéni inspekci povede ke sniZeni rizika poruch. Stejné jako lidé jsou zodpovédni za svoje
zdravi, tak operatofi jsou zodpovédni za stroje, na kterych pracuji. Persondl udrzby pUsobi jako

takzvani , lékafi stroju”, jelikoz provadéji inspekce a prohlidky.
Diky tomuto pfistupu pak stroje vyrabi bez prostoju, ale maji i delsi Zivotni cyklus.
1.1.1 Ztraty

TPM dle Nakajima (1988) cili k zvySeni OEE (Overall equipment effectiveness), a to zplsobem

snizovani Sesti velkych ztrat ve vyrobé. Ty se déli na:
1. Prostoje
a. Poruchy vyplyvajici z chyb na zafizeni.
b. Prestavovani a sefizovani (vymeéna pfipravku, nastroje apod.)
2. Ztraty z rychlosti

a. Necdinnost, béh naprazdno a malé prestavky (nezvykla ¢innost senzord,

zaseky v dopravnich cestach apod.)
17



b. Redukce rychlosti (nesoulad mezi navrienou a skutecnou rychlosti

zafizeni).
3. Chyby
a. Chyby v procesech a opravy (zmetkovitost, Spatna vyroba k opravé).

b. Cas zab&hu stroje po zacatku vyroby.

1.1.2 Celkova efektivita zafizeni

Vzorec (1) pro vypocet OEE zplsobem dle Legata (2013):
OEE = AXEXQ (1)

Kde:

A — soucinitel pohotovosti

E — soucinitel vykonosti

Q - soucinitel kvality

__ planovany ¢as provozu — Cas preruSeni

A

planovany ¢as provozu

normovany ¢as na kus X pocet vyrobenych kust

skutecny operatni cas

__ pocet vyrobenych kust — pocet vadnych kusi

Q

poclet vyrobenych kust

18



Legat (2013) uvadi, Zze v priimyslovych organizacich ¢asto dochazi ke ztratam, nizké produktivité
a vysokym nakladiim z dlvodu S$patného stavu stroji a zafizeni. KvUli takovému stavu miize
dochazet k porucham, prostojim, nedostatku nahradnich dild a podobné. Toto mizZe vést
Spatnému k pohledu vrcholového vedeni na oddéleni udriby, a pak dochazi k situacim, kdy
management firmy se nediva na udrzbu s docenénim jejiho vyznamu pro spole¢nost vzhledem

ke zvySovani produktivity prace a snizovani nakladg.

»Mnoho velkych poruch se vyskytne jen proto, Ze si nikdo nevsimd zddnlivych malickosti” (Legdt,

2013, s. 136)
1.1.3 Stiedni doba mezi poruchami

Mezi dalsi zkoumané klicové ukazatele vykonosti, které budou v ramci této bakalarské prace
zkoumané, patfi stfedni doba mezi poruchami. Vzorec pro vypocet MTBF je jednoduchy, jedna se

o pomér moznych disponibilnich hodin proti po¢tu neplanovanych zasah( udrzby. (Anand, 2023)

Drewniak a Drewniak (2022) uvadi, Ze metoda TPM se znacné lisi od tradi¢nich metod, tim,
Ze zapojuje vsechny zaméstnance v Udrzbé daného stroje nebo zafizeni. Rozlisujicim elementem
TPM je autonomni Udrzba neboli aktivity tykajici se Udrzby stroja Ci zafizeni které provadéji samy

operatofi. Snazi se dosahnout co nejlepsiho technického stavu a Cistoty.
1.2 Posileni vyznamu TPM

Dle Mendes et al. (2023) se globalni trh stava vice soupefivy a naroc¢ny, spolecnosti Celi vyzvé, aby
rychle a efektivné zvladli reagovat na potreby zakaznikd a tim si udrZeli nebo ziskali konkurencni

vyhodu. Tim optimalizuji uziti svych aktiv.

Legat (2013) konstatuje, Ze filozofie TPM odolala ¢asu a je stdle pripravena a schopna fesit
pozadavky, které se od ni oekdvaji. DokdZe i naddle rozsifovat svoje pole plisobnosti v ramci

Vv

zvyseni efektivnosti.

Motivace manazer(l ke hledani mozZnosti zvySeni vykonnosti spolecnosti a jejich procesu je dle
Legédta (2013) konkurenéni prostiedi, poZadavky zakaznik(i a neustalé zmény. Udrzba hmotného
majetku dokaze vyznamné ovlivnit efektivnost jeho vyuZiti a pfispét tim ke zvySeni produktivity
vyroby a tim ekonomické vykonosti celé organizace. Z tohoto divodu dokaze podpurny proces jako
udrzba zménit Uspésnost celé spolec¢nosti.
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Legat (2013) uvadi, Ze v soucasné dobé, kdy je vyroba vysoce automatizovana a robotizovanj, je
z ekonomického hlediska potieba vykonné, funkéné zplsobilé, vysoce spolehlivé, spravné
vyuzivané a dobfe udrZované vyrobni zafizeni pfi optimalnich nakladech na jeho provoz, udrzbu a
obnovu. Zafizeni spliujici tyto pozadavky pfi respektovani ostatnich marketingovych zasad, ten

nejvyssi zisk.
1.3 Nastroje a metody pro fizeni TPM

V této casti jsou blize popsany metody a zpUsoby Fizeni TPM v organizaci. Témi jsou pilite TPM,

kroky k TPM, vizualni management, metoda 6S, rozvoj zru¢nosti obsluhy a udrzby.
1.3.1 Pilife TPM
Legat (2013) zminuje existenci péti zakladnich pilir TPM:

1. Hodnoceni celkové efektivnosti strojti a zafizeni pomoci ukazatele celkové

efektivnosti zafizeni (OEE).

2. Autonomni udrzba - 7 krokl: pocatecni cisténi, eliminace zdrojl znecisténi,
standardy cisténi a mazani, priprava na prohlidky, autonomni kontrola, organizace

a poradek, rozvoj autonomni udrzby.

3. Planovana udrzba - 7 krokU: udrZeni udrzbarskych priorit, odstranéni slabych mist,
vybudovani informacniho systému, zacatek planované udrzby, zvySeni vykonnosti

udrzby, zlepsena udrzba, planovany udrzbarsky program.

4. Systém pro navrh preventivni udrzby a véasny management zafizeni - 7 fazi: vyvoj
produktu, koncept zafizeni, konstrukce zafizeni, vyroba zatizeni, instalace zafizeni,

nabéh zafizeni, provoz.

5. Trénink pro zlepseni zruénosti pracovnikli - 7 element(: znalosti, zaklady TPM,
komunikace v tymu, nastroje TPM, autonomni Udrzba, planovana udrzba, znalost

vyroby.
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Téchto 5 zéakladnich pilifa stoji na uz zabéhlych metodach 5S, Kaizen, které patfi do celkového
konceptu Stihlé vyroby. Témito metodami lze dosdhnout maximalniho vyuziti lidského potencialu

a neustale posouvat spolecnost dopfedu smérem ke svétovym Spickam v prlimyslu.

Metoda 5S je zakladem TPM, a proto stoji jako urcitd zakladova deska tzv. domecku TPM, ktery je

opren o téchto 5 zakladnich pilira.

Do tohoto zakladl spadd i systém Kaizen neboli sytém postupného zlepSovani.

Pozadavky moderni doby zménily potfeby na autonomni udrzbu, a proto se nyni vyuzivd model

s osmi pilifi. Téchto osm pilit(i zahrnuje:

1. Autonomni Udrzba.

2. Preventivni, prediktivni a planovana udrzba.

3. Neustalé zlepsovani proces( a zatizeni.

4, \zdélavani a trénink.

5. Nové zafizeni/LCC.

6. 5Svadministrative.

7. Kvalitu a bezpecnost.

8. Materidlovy tok.

A cely tento Legatliv (2013) model je postaven na zakladu sytému motivace, tymové organizace

a standardizace prace.

1.3.2 Kroky k TPM

Legat (2013) uvadi, Ze pfi zavadéni autonomni Udrzby se vyuZiva metodika sedmi krok(. Dalezitym
doplnénim autonomni Udrzby je schopnost operatora rozpoznat blizici se havarii diky svym
dlvérnym znalostem stroje. Mél by tak dokazat rozpoznat naptiklad zménu v pravidelnosti chodu

stroje nebo neznamé zvuky, které se mohou objevit s bliZici se poruchou.
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Kroky prvni (pocatecni cisténi), druhy (odstranovani zdrojli znecisténi) a treti (normy cisténi
a mazani) se snazi zabezpecit zakladni podminky pro spravnou funkci stroje. Hlavni je zlepseni

prostiedi, ve kterém stroj pracuje a dlsledné ¢isténi, mazani, utahovani uvolnénych casti.

Krok ¢tvrty (kontrola stavu zafizeni, ptiprava na autonomni prohlidky) a krok paty (autonomni
kontrola, prohlidky), v téchto krocich provadime zakladni prohlidky a z toho odvozend opatreni.

V téchto krocich je dulezité:

e Stanoveni standardu.

e Pohled a cit pracovnik(l zaméfrit odchylky chodu stroje oproti normalu.

e Podporeni a prohloubit Uroven znalosti pro provadéni vybranych udrzbarskych

éinnosti.

Krok Sesty (organizace a poradek) a krok sedmy (plné autonomni udrzba) v téchto krocich pada
hlavni soustfedéni na zkusenosti a znalosti ziskané v péci o dany stroj anebo zatizeni. ZlepSovani se
rozsifuje na okoli celého stroje. Obsluha je ztotoZznéna s cili podniku a ma snahu dosahnout tohoto
cile. Pfi implementovani sedmi krok( je podstatné, aby vidy dalSimu kroku predchazel audit

predchoziho kroku.

1.3.3 Vizualni management pfi fizeni TPM

Legat (2013) definuje vizudlni pracovisté jako takové, které je usporadané, jasné fizené, jasné
organizované a veskeré procesy jsou jasné popsané. Podminky vizudlniho pracovisté jsou
predpokladem ke snizeni ztrat a zesStihleni vyroby. Vizualni prvky fizeni ddvaji zaméstnanci

jednoduchou moznost odhalit abnormality stroje anebo prijmout napravna opatreni.

Cile vizualniho managmentu se daji shrnout do téchto Sesti bod:

1. Motivovat.

2. Ridit.

3. Porovnavat.

4. Utit.

5. Informovat.
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6. Standardizovat.

Vizualni managment je podpurny systém pro TPM. Tvori dlleZitou ¢ast zdkladu pro Uspésné TPM.

PUsobi motivacné a dokaze i méné kvalifikovanym lidem pomaoci se zakladni udrzbou.

1.3.4 Metoda 6S

K vizualnimu managmentu a jeho zavedeni se pouZiva ve zkoumané spolecnosti metoda 5S, u které

firma Kamax vyuziva tzv. 6S.

Dle Shahin et al., (2023) Metoda 5S + 1 je vysoce uZitecnou metodou pro organizace. Je jednoduse

implementovatelna a ma velky prinos. Déli se na tyto stupné:

1. Sort — usporadani okoli a véci na stroji, dokaze odlisit nastroje nutné pro vyrobu

a zbytecnosti, které zabiraji misto a zlepsi managment pro vyrobu.

2. Shine —po usporadani, prichazi na radu uklid a cisténi. Vycisténi stroje mlize pomoci

predchazet mnoha porucham zplsobenym nedistoty.

3. Set — systemizace pomaha zrychlit a zjednodusit vyrobni proces. Naradi a jiné
potfebné materialy pro vyrobu by zde méli byt usporadany dle nejcastéjsich potreb

uzivatele.

4. Standardise — zavedeni standardu a udrZeni Cistoty pomaha k zrychleni a udrzeni

procesu.

5. Sustain — udrzeni zavedenych standardll je velmi podstatnou ¢asti metody 5S.
Inspekce by méli byt provadény ve specifickém ¢asovém ramci. Hlavnim cilem tohoto

bodu je udrzeni prvnich 4S.

6. Safety — Tento krok se soustfedi na preventivni kroky k udrZeni pracovniki
v bezpedi a zarucuje bezpecné pracovni prostredi. Studie ukazuji, Ze bezpecnost prace

hraje velkou roli ve zlepsovani firemniho prostredi.

Rozvoj zruc¢nosti obsluhy a udrzby

Legat (2013) véri v pét hlavnich divod( pro vznik havarii na strojich, které se musi zaméstnanci

naucit identifikovat, podrobit analyze a navrhnout napravné opatreni.
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Téchto pét davodl je:

1. Neschopnost plnéni zakladnich poZadavkli na udribu strojli (dotahovani

uvolnénych Sroub(, mazani, ¢isténi apod.)

2. Nedodrzovani pracovnich podminek (teplota, tlak, rychlost apod.)
3. Chybéjici kvalifikace (chyby obsluhy, chyby udrzby apod.)

4. Opotrebeni (loZiska, ozubena kola, stredici prvky apod.)

5. Chyby konstrikce (material, dimenzovani apod.)
1.4 Dulezitost fFizeni TPM v prumyslu

Cilem TPM neni jenom predchazeni porucham, ale rovnéz klade dliraz na zmensovani kratkodobych

prostojll, zkracovani doby prestaveb a eliminaci chyb.

Dle Mendes et al., (2023) s rostouci konkurenci a narocnosti globalniho trhu Celi spole¢nosti vyzve,
jak rychle a efektivné reagovat na potreby zdkaznikld. Aby si organizace udrzely konkurencni

vyhodu, musi optimalizovat vyuZiti svych aktiv.
Tti Cinitele podle Legata (2013) tvofi nejcastéjsi priciny chybovosti:
e Opotiebeni (25 %) - tlak, lom, opotifebeni tfenim, teplota.
o Clovék (33 %) - bezmyslenkovitost, neznalost, $patné zaskoleni.
e Znecisténi (42 %) - trisky, maziva, oleje, prach.
Pfinosy z implementace TPM dle Legata (2013) jsou:
e Snizovani naklad(i na udrzbu a opravy.
e Navyseni kapacity vyrobnich zatizeni.
e Zkracovani vyrobnich ¢asu.
e Zlepsovani procesu.

e ZvySovani motivace zaméstnancu.
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e Snizovani poruch a prostoj(.

Jain et al. (2014) zminuje problémy spojené s tvrdou konkurenci a snahou o dosaZeni zisku nuti
organizace zavadét r(iznd opatreni ke zvyseni produktivity, aby se vyrovnaly s vyzvami, které
pfinaseji neustale se ménici pozadavky trhu. V dynamickém a vysoce narocném prostredi je
spolehlivé vyrobni zafizeni povazovano za hlavni faktor, ktery ptispiva k vykonnosti a ziskovosti

vyrobnich systém.
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2. Metodika sbéru dat

V této kapitole autor predstavi zplsoby, kterymi bude probihat sbér dat a vedeni rozhovoru

s odbornymi pracovniky zodpovédnymi za zavadéni TPM v podniku.

Navrhy na zlepsSeni fizeni procesu udrzby ve vybraném podniku byly vytvoreny na zakladé informaci
ziskanych z fizenych rozhovoru se dvéma klicovymi pracovniky. Témi jsou vedouci oddéleni OPEX
(operation excelence) a clen vrcholového managmentu spolec¢nosti Kamax Turnov pan InZenyr
Marek Slavik. Pod oddéleni OPEX spada celkové vedeni stihlé vyroby a kontinualniho zlepSovani

véetné fizeni TPM. Pro porovnani byl veden rozhovor s dalSim pracovnikem, obsluhou stroje.

K ziskani informaci byl vybran polostrukturovany rozhovor. Tento druh rozhovoru byl vybran jako

doplnéni informaci k ziskanym datlm z rliznych firemnich softward.
Otazky jsou sméfrovany na zhodnoceni na ucinnosti a zkusenosti se zavadénim TPM.
1. Citite, Ze KPM je prospésné Kamaxu?
2. S jakou poctivosti se provadi KPM dle vas?
3. Jak velky pfinos ma KPM ke kvalitni a efektivni tdrzbé?
4. Myslite, Ze tiroven KPM je v Kamaxu dostatecna?
5. Jaky je vas nazor na KPM vseobecné?

6. Existuje dostateéné mnoistvi navodl a doporuceni pro obsluhu ke kvalitnimu

provedeni KPM?

7. Myslite si, Ze by do KPM mélo byt zafazeno néco, co v ném neni?
Po ziskani informaci z rozhovor( byly provedeny nasledujici kroky:
1. Porovnani vysledkt KPI s vyuzZitim internich systému vybrané spolecnosti.

2. Vyuziti systému Brain k ziskani informaci o poctu vyrobenych kus( v horizontu nékolika let

a postupna proména této metriky.
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3. Ziskani dat ze systému Cosmino. Hlavnim KPI zde ziskaném bude disponibilita stroje a celkova

efektivita zafizeni a jeji proména béhem nékolika sledovanych let.

4. Provedeni zkoumani vysledk( z udrzbového systému Profylax za Gcelem ziskani znalosti stfedni
doby mezi poruchami. Pro ukazku ucinnosti zavedeni TPM je duleZita znalost frekvence oprav na

vybraném stroji, coz nam MTBF ukazuje.

5. Autor zanalyzuje provedené audity pfi zavadéni TPM na vybraném stroji. Zde autor ddkladné

projde kazdy bod z téchto auditl a komentare auditor(.

Vlastni pétileté zkusenosti operatora vyroby na oddéleni obrobny, presnéji ostrova CNC/XA ¢ili
presného brouseni a soustruzeni, autor zuzitkoval, nebot se jako operator se aktivné tcastnil uklidd,
zlepsovani i komunikace s vyrobcem této brusky, tedy se spolec¢nostni Nomoco. Diky autorové

stavajici pozici administrativni opory v oddéleni udrzby rovnéz ziskal mnoho zkusenosti.
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Analyticka cast bakalarské prace

V této Casti se autor prace zaméri na analyzu soucasného stavu ve spolecnosti Kamax. Z této

analyzy budou vyvozena doporuceni v oblasti fizeni vyroby a Gdrzby pro vybrany podnik.
3.1 Popis spolecnosti Kamax

Kamax je némeckd spolecnost zaloZzend ve tricatych letech 20. stoleti specializujici se na vyrobu
spojovacich material( pro automobilovy primysl. Zaméstndava pres 4000 lidi v devatenacti lokacich

po celém svété. Rocné ma obrat pres jednu miliardu euro.

Pobocka Kamaxu v Turnové ma dva zavody, jeden v Nudvojovicich, kde se nachazi vyroba, a druhy
na Vesecku, kde se nachazi expedice a kontrolni automaty. V Turnové je Kamax od roku 1992 a nyni

ma pres 550 zaméstnancti.
3.2 Popis vybraného stroje

Nomoco VSR5-230 CNC je vertikalni bruska specidlné postavena pro brouseni jednoho dilce
v portfoliu Kamaxu. Tato bruska je pohanéna pomoci femenl. Orovnavani brusného kotouce je
pomoci rotacni diamantové rolny a trva pfiblizné 157 s. Orovnani podavaciho kotouce pomoci
diamantového tfi zrnového platku trva 15 minut. Proces orovnavani znamena obnoveni povrchu

kotouce, diky cemuz dosahuje potfebnych viastnosti kotouce.

Norma vyroby za jednu sménu (7,5 h) je 1000 dilct.
3.3 Popis vyrabéného dilce

Dulezitym a zadkladnim pozadavkem brouseni jednoho dilce je vysoka presnost vyrobce. Tolerance
dfiku je 0.007 mm s hazivosti 0.005 mm, a to na priiméru 12mm. Hlava o prdméru 24 mm ma
toleranci 0.013 mm a hazivost 0.006 mm. Tolerance hazivosti dosedaci plochy 0,015mm (Projekt
brouseni dosedaci plochy je projekt, na kterém se v obdobi zpracovani této bakalarské prace

pracovalo.).

Predchazejicimi operacemi je lisovani, valcovani zavitu, soustruzeni hlavy (pfi predobrobené hlavé

vychazi 1épe pramér hlavy), soustruzeni dosedaci plochy a soustruzeni zapich(.
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Z dQivodu takto presné vyroby je fizeni TPM na tomto stroji dalezZité. S timto dilem jiz bylo nékolik

problém0 nepresnostiina druhé brusce VSR5-250 CNC 8.

Méreni probiha u stroje na analogovych obkroénych méfidlech a jednou za ptl hodiny se méri pét
po sobé jdoucich kusll na digitalnich obkro¢nych méfidlech. Tato namérena data se ukladaji do
sytému Datamyte. Po kazdém orovnani se dilce davaji na kontrolni krouzky. V OK krouzku musi
v celé délce brousené casti projit a NOK krouzku se vejit nesmi. Jednou za sménu, standardné na

zaCatku, je provedena kontrola, pfi které se presné méri vsechny rozméry dilce.

Na zacatku kazdé zakazky se vypisuje novy kontrolni plan pro kazdou operaci. Nasledné na zacatku
kazdé dalsi smény nebo vyroby obsluha tento plan podepisuje, ¢imzZ potvrzuje, Ze vyrabéjici se dilce

odpovidaji tolerancim v kontrolnim planu dle pozadavk( zakaznika.

3.4 Sesbirana data

Tato Cast prace se vénuje porovnani vysledk( z roku 2020 a 2024. Vysledek porovnani je uveden v

tabulce 1.

Dle reportli systému Brain se pocet planovanych kus( vyrobenych za sménu mezi lety 2020 az 2024

nezménil. Stale se planuje 1000 ks dilct za sménu.

Systém Profylax reportuje za predpokladu bézného pracovniho tydne s disponibilnim ¢asem sedm
a pul hodiny za sménu, ve tfi sménném provozu s ukazatelem MTBF 650, 7 hodin, a to za posledni

dva roky.

Dle programu Cosmino byl vykon v Unoru 2020 86,9 % a v Unoru 2024 113 %. Disponibilita stroje
bylavunoru2024 90,8 % av Unoru 2020 86,2 %. Za posledni Ctyfi roky je disponibilita 82,7 % a vykon
98,4 %.
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Tabulka 1: Porovndni let 2020 a 2024

Pocet vyrobenych kust Disponibilita stroje

2020 1000 87% 87%

2024 1000 91% 113%

Zdroj: Vlastni zpracovdni
3.5 Oduavodnéni vysledki

Tato data ukazuji vysokou spolehlivost a vykonnost sledovaného zafizeni. Hned tfi zdroje dat

potvrzuji spolehlivost a kvalitu tdrzby zminénych zafizeni.

Vykonnost stroje k témér sto procentim potenciadlu je na zhruba devét let stary stroj vyborna.
K tomuto vysledku jisté prispivda mnoho faktord, jednim z téchto faktoru je nizka fluktuace stalych
zaméstnancl. Mira fluktuace v roce 2023 byla na oddéleni obrobny, ostrovu CNC/XA 0,33%. Je
tfeba zminit, Ze se jednalo o nedobrovolnou fluktuaci, nikoli o stalé zaméstnance, ale o nové

nastupy, u kterych byl ukoncen pracovni pomeér jesté ve zkusebni dobé.

Tento pozitivni vysledek je ale mimo jiné ovlivnén tim, Ze na daném stroji oproti jinym strojim ve
firmé Kamax je vyrabén stéle tentyz dilec. Absence prestaveb poniZzuje hodnotu KPI. Dalsi vyhodou
nulového poctu prestaveb je i mensi moznost poskozeni stroje. Naptiklad na jinych strojich, na
kterych se provadi dlouhodobé analyzy poruch, ¢asto dochazi k dlouhym prostojiim i kvdli

malickosti, jiZ je napt. strzeny vnitini zavit.

V daném podniku je problematika TPM tfeSena v ramci projektu Kamax Production Management

(KPM).
3.6 Priabéh TPM v Kamaxu

TPM se ve vybraném podniku provadi v ndsledujicich ¢asovych intervalech: kazdou sménu, jednou

za den a jednou za tyden.
3.6.1 Ukony provadéné na stroji VSR5/1 dle denniho planu

Na zacatku kazdé smeény Civ pribéhu se provadéji ukony dle denniho udrzbového planu, viz obrazek
1: ,Kontrola hladiny vietenového oleje, kontrola hladiny oleje centrdlniho mazdni, kontrola tlaku

vzduchu, vizudlini kontrola plynulosti chodu a stavu znecisténi u linedrniho vedeni ddvkovaciho
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zarizeni, vizudlné kontrolovat plynulost chodu a stav znecisténi pneumatickych vdlci davkovaciho
zafizeni. V pripadé nadmérného opotrebeni dil opravit/vyménit, vizudlné kontrolovat plynulost
chodu, stav znecisténi, pritomnost necistot (hlavné vétsi spony apod.), vizudlné kontrolovat stav
znecisténi a stav povrchd, které jsou v kontaktu s poddvanymi dily (dopravni cesty ddvkovaciho
zarizeni).” Poté se jednou za tyden musi provést tyto ukony: ,Kontrola napnuti Femene, promazdni

tukem vsech oznacenych mist, kontrola tlaku vzduchu v méchdch.”

Na konci smény ¢i v jejim prlbéhu se provadi tyto ukony: ,Vypldchnuti pracovniho prostoru,
vycisténi brusiva ve vané a u cCerpadla.” Tyto Ukony se nachazeji v podkategorii CiSténi. Poté se
trikrat tydné musi provést , Cisténi magnetu centrdiniho chlazeni,” dvakrat tydné , Kontrola ¢istoty

prostoru za stolem stroje” a jednou tydné , Uklid centrdiniho chlazeni.”

Vsechny tyto uUkony provadi obsluha stroje na zacatku kaidé smény. Postupuje dle seznamu

v programu Microsoft Excel, kde zaskrtava, co splnila, a co ne, a dopliiuje to svym osobnim Cislem.

Denni udrzbovy a &istici plan EKAMAX

NOMOCO VSRS [ Butsrormi 3t [ Stmtiaks 23 |

L i
—

Foue Tary Steta [ Flsh = ot Meten

[T

A ——

| Provedeno Meprovedeno |I Siro) neobsazen

Obrdzek 1: Denni udrZbovy a Cistici pldn

Zdroj: Zpracovani internich dokumenti
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3.7 Ro¢ni prohlidky

7 vz

Rocni prohlidky provadi oddéleni udrzby a elektro ¢ast kontroluje externi firma. Mechanicka ¢ast

se provadi interné. Dochazi zde ke kontrole bezpecnostnich prvki a legislativnich pozadavkd.

Dasledkem externi prohlidky je protokol s vytkami, pficemz dochazi k jejich zapsani do programu

Profylax. V programu Profylax si protokol precte ¢len elektroludrzby a sjedna napravu.

Béhem interni prohlidky ma udrzbar, ktery toto zpracovava, kontrolni seznam a nutné soucastky
méni jiz béhem prohlidky. Z vyse uvedeného dlivodu neexistuje zadny zaznam o této praciv sytému

Profylax.

Letosni rocni prohlidka jiz probéhla a byla zde shleddna jedna nesrovnalost. Touto zavadou bylo
poskozeni maznicky kulickového Sroubu osy X2. Kdyby nedoslo k zjisténi a napravé této chyby, doslo
by k zadreni., coz by mohlo zpUsobit poruchu a dlouhy prostoj. Opét zde vyvstava duleZitost

provadénych ukon(.

Vsechny uvedené protokoly se archivuji a ukladaiji k jiz existujici sloZce stroje.
3.8 Stupné KPM

Ve spolecnosti Kamax se pfi zavadéni autonomni Udrzby postupuje po tfech stupnich. Pfi presunu
z jednoho stupné do druhého vidy probiha planovany audit. Auditory jsou clenové oddéleni
Operation Excellence, ktefi hodnoti jednotlivé oblasti a body autonomni udrzby. Kazdy audit
obsahuje 10 bodd, jeZ jsou formulované otazkou a jednotlivé je lze hodnotit po deseti bodech.

Maximalné je tedy mozné ziskat 100 bodd, ale ke spInéni auditu je tfeba minimalné bod( osmdesat.
3.8.1 Stupen prvni

Ve stupni prvnim neboli zakladnim se tvofi kontrolni plany KPM a zkoumaiji se zakladni prvky strojud
a jejich okoli. PFi vstupnim auditu ze dne 13. 09. 2018 ziskal tym stroje VSR5/1 sto bodu, nebyla

tedy shledana zadna nesrovnalost, viz obrazek 2.
Jednotlivé body z auditu jsou nasleduijici:
1. Jak Cisté je celé zafizeni (vC. agregat(l: Cerpadla, motory, odvijedlo, dopravni cesty,

balici jednotky,...) po obvyklém Cisténi?
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Tato otazka sméfuje na celkovou Cistotu a dodrzovani Cisticiho planu dle seznamu. Celkova cistota

stroje prispiva k predchazeni havarii a skoronehod. Zaroven pfi ¢isténi stroje dokaze obsluha odhalit

neshody se spravnym stavem.

2. Déla okoli stroje Cisty a uklizeny dojem (podlaha je Cistd a suchd, nastroje a

métidla, SPC-méfici stanovisté jsou bezvadné,...)?

Tato otazka opét sméruje na Cistotu, ale Cistotu okoli stroje, kterd navazuje na bezpecnost prace.
Napriklad zaolejovana podlaha dokaze znacné ohrozit bezpecnost prace, kvlli moZnosti uklouznuti.

Cistota méfidel a méficich stanovist mlZe v pfesné vyrobé na tomto stroji znamenat rozdil mezi

kvalitni a zmetkovou vyrobou.

3. Jsou definovany vSechny pouZivané nastroje, pfipravky, pomocné prostiedky a

jsou k dispozici pfimo na pracovisti?

Zde se mlze vyuZit nastroj 6S nebo jiny podobny nastroj uréeny k usporadani nastrojl. Pro obsluhu
je dulezité, aby védéla, co ma vyuzit k vyrobé a udrzbé. Diky spravnému uloZeni nastrojll mize

obsluha rychle fesit nastalé situace a nemusi ztracet ¢as hledanim nastroj(.

4. Jsou vsechny jenom obcas, nebo viilbec nepouZivané nastroje, pfFipravky a

pomocné prostiedky odstranény z pracovisté?

Priorita odstranit vSechny zbytecné nastroje na pracovisti souvisi s bodem tti. Obsluze to zjednodusi

urychleni oprav Ci prestaveb, protoze diky tomu nemusi dohledavat naradi.

v v s

5. Byly zjisténé nedostatky pfi zakladnim ciSténi zaznamenany na seznam a jsou

plynule odstrafiovany?
Pokud se zjisti nedostatek, tak se ihned pracuje na jeho napravé.

6. Je funkce mazani bezvadna (spravné mnozstvi mazadel, Zadné netésnosti, Zadny

stary olej nebo tuk,...)?

Mazani je jeden ze zakladnich preventivnich prvkd. Pokud nebude mazani probihat spravné, nebo
se bude mazat nestandardnim mazivem, mUze dojit k zadfeni rliznych pohyblivych ¢asti stroje, jimiz

jsou napriklad loZiska nebo kuli¢ckovy Sroub, jako ve vystupu z letosnich rocnich prohlidek.
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7. Jsou lokalizovany vSechny zasadni problémy na zafizeni (jsou evidovany poruchy,

Upravy, sefizovaci a Cistici casy)? Byly do budoucna stanoveny cile?

Evidence problému a poruch je duleZitou soucasti udrzby, protoZe ¢lenové udrzby Casto Cerpaji z
evidence podobnych poruch, a tyto znalosti jim pomahaji nalézt feseni. Stanovovani cilli je soucasti

dlouhodobé strategie spolecnosti Kamax.

8. Jsou proskoleni vsichni spolupracovnici v teorii ve vztahu ke KPM a rozuméli

vsichni zakladnim podkladiim?

Skoleni obsluhy je zakladnim kamenem pro funkci KPM. V piipadé, Ze obsluha nebude spravné
zaskolen3, tak nemuzZe spravné provadét udrzbu. V soucasné dobé bézi ve zkoumané spolecnosti

projekt tréninkového centra.

9. Konaji se pravidelné tymové aktivity (napr.porady tymu, spolecné akce,...) a

podileji se na tom vsichni ¢lenové tymu?

Tymové schlize a vSeobecné tymova spoluprace je velkou soucasti KPM. Na tomto stroji stfidavé
pracuje okolo Sesti lidi, a pokud nebudou vsichni spolupracovat, tak KPM nikdy nem{Ze spravné
fungovat. Potkavaji se béhem predavani smén a jednou za dva tydny probihaji tymové schiizky, ale

bez pfitomnosti tymu ostrovu CNC/XA.
10. Celkovy dojem z auditu?

v v

Zde pouze auditofi sdileji svlj pocit z auditu, ktery rovnéz predstavuje dulezity aspekt.
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DosaZeny poéet bodi 100 |samostatnj audit 85— 100 bodi = Gspééné
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| Vypracaval: KPM | Distum vyddin: 31.03.2011

Obrdzek 2: Audit do prvniho stupné KPM

Zdroj: Zpracovdni internich dokumenti

3.8.2 Stupen druhy

Druha uroven KPM se soustiedi na to, zda se provedly potfebné Upravy od poftizeni stroje a zacatku
postupného zlepsovani. Prvni ¢tyfi body v protokolu z auditu jsou stejné jako u prvniho auditu
v rdmci prvniho stupné. V tomto auditu ziskal tym VSR5/1 98 bodu, viz obrazek 4. Audit byl
proveden dne 27. 09. 2018. Posledni bod auditu je také stejny jako desaty u vstupniho auditu

v prvnimu stupni KPM.

v ve

1. Je vsechna dokumentace v pofadku a méfidla zptisobila?

Spravné vedeni dokumentace na stroji je velmi zasadni. Pokud nebude napfiklad spravny vykres na
stroji, mlZe dojit k chybné vyrobé. Zplsobilost méfidel je zasadni, protoZe pokud obsluha nedokaze

spravné naméfit dilec, nemuze provadét spravnou vyrobu.

2. Byla provedena opatieni ke zlepseni tézko pristupnych mist?

Tézko pristupnd mista mohou zplsobovat problémy pfi opravach, coz by mohlo vést
ke zpomalovani Casu trvani prostojll. Zlepseni pristupnosti, napriklad k rozvadéci, mize zrychlit

nutnou opravu elektroidrzbarem i o nékolik desitek minut.
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3. Byla provedena zlepseni k odstranéni zdroji znecisténi?

v

Pokud budou eliminované zdroje znecisténi, dojde ke sniZeni nutnosti ¢iSténi. Samoziejmé neni
mozné kazdou sménu provadét dokonalé ¢isténi, ale omezeni vzniku znecisténi vyrazné pomuze.
V tomto bodé byla pfi auditu na zkoumaném stroji nalezena nesrovnalost. Pti zapnuti Cerpadla

z vany stroje dochdzelo k osttiku okoli ¢erpadla.

4. Byla realizovana zlepseni tak, aby byly minimalizovany poruchy a kratké

zastavky?

Minimalizace poruch a kratkych prestavek je velmi dileZita. Velké mnozstvi kratkych prestavek
dokaze za nékolik mésic poukazat na vysoky ztratovy cas.Poruchy jsou dalsi velkou c¢asti

ztratovych ¢asl a minimalizace poruch je zasadni pro zvySovani vyrobniho ¢asu.

5. Jsou mazaci mista a olejové naplné oznacené?

Pro zjednoduseni je dulezité, aby obsluha presné védéla, kde se nachazeji mista, kterd se musi
promazat, a kde se doplnuji olejové naplné. Kazdé misto, kde se doplfiuje olej, je oznaceno Cislem.
Stejnym Cislem je oznacen i barel, ze kterého se olej Cerpa. Diky tomuto systému se zamezuje naliti

Spatného oleje do olejové nadrzky, viz obrazek 3.
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Obrdzek 3: Oznaceni olejové nddrZe

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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Eislo dokumentu:

F-KPM-03 Audit stupeii 2 ., Autonomni driba* BKAMAX
Ve 03-2011 -

Damum: 27.9.2018 |Stroj: NOMOCO VSR 5 |Oddam.{: Obrobna
] Auditofi: [U auditu pritomni:
Hodnoceni
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(=]

T S T I I I
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7 Byla provedena zlepSeni k odstranéni zdrojli znediténi7 X - Pfi zapzut erpadla chladici enmlze se olsj rozstikuje

na stroj

Byla realizovana zlepSeni tak, aby byly minimalizovany poruchy a
kratke zastavky?

5 |Jsoumazaci mista a olejové napiné oznatena?

10 | Celkow dojem z auditu?

11 |Vsou k dispozici plany gisténi, GdrZby a mazani? Provadeji se ANO X NE
Zinnosti obsafené v tEchto planech? .

. . . Uspéing Podpisy auditoni:
Max.pocet bodl 100 bodu Hiavni a pilifowy audit: | 30 — 100 bodu = Gzpééné

Nedsp&ing D Podpiz jeduatele:

Prerufent = divodi bezp nedostaths l:‘

DosaZeny podet bodd a8 Samostatny audit 85 — 100 bodi = (spééné

\fypracoval: KPM Distum wadni- 31.2.2011

Obrdzek 4: Audit do druhého stupné KPM

Zdroj: Zpracovdni internich dokumenti

3.8.3 Stupen treti

Treti neboli nejvyssi stupen KPM se vénuje udrzeni stavu z predchozich stupnt a dalsSimu zlepseni,
ke kterému musi dojit. Audit byl proveden dne 15. 11. 2018 a tym VSR5/1 ziskal plny pocet bodd,

viz obrazek 6.

1. MuzZe byt v prvnim a druhém stupni dosaZeny stav dodriovan, popfipadé

vylepSovan?

Tato otazka sméruje k soucasné situaci a k celkovému posunu oproti predchozim auditlm. Dulezité
je zjistit, jestli je nastaveny standard udrZitelny, a zdali je moZné se jesté posouvat a zlepsSovat

soucasny stav.

v s z

2. Byly zavedeny standardy pro ¢isténi, mazani a prohlidky stroje?

Potfeba zvedeni standard(l pro Cisténi, mazani a prohlidek stroje je zna¢na. Neni mozné, aby kazdy

pracovnik provadél tyto cinnosti dle vlastniho uvaZzeni bez konzultace s odbornikem na danou
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oblast. Samoziejmé pokud obsluha stroje vidi, Ze je dlileZité néco pridat nebo ubrat ze standardu,

tak to mozné je.

3. lJe dodriovani standardl zajisténo kontrolnimi listy, do kterych je pracovniky

jejich provedeni zaznamenavano?

Kontrolni listy, které jsou nyni v digitalni podobé na pocitaci umisténé u stroje, v sobé maji zaneseny
cely nutny standard, ktery musi obsluha dodrzovat. Diky tomu pracovnici védi, co maji provést,

a zaroven vidi, zda minuld sména provedla vSechny Ukony.

4. Jsou standardy k dispozici pfimo na stroji a jejich obsah pro kazdého pracovnika

jednoduse srozumitelny?

Navodky k provedeni Uspésné autonomni Udrzby jsou podstatnou soucasti. Obsluha stroje
neobsluhuje pouze jeden typ stroj ve spole¢nosti Kamax. Na oddéleni obrobny se nachazi pres deset
raznych typl strojd od rdznych vyrobc(. Z tohoto dlivodu je dllezité, aby byl vidy dostupny navod.
Neni v silach Zadného clovéka, aby si pamatoval, jak se ma vSe délat na vsech strojich, na kterych
pracuje. Vétsina pracovnik(i obrobny je zaucena na vice strojich, aby napfiklad v dobé vysoké

nemocnosti, nebo dobé castych dovolenych za sebe mohli zaskakovat.

5. Je definovano misto pro mazaci prostiedky a nachazi se v Cistoté a poradku?

Spravné uloZeni prostfedkd na mazani a Cistotu je zasadni. Pokud dojde k znecisténi mazaciho oleje,
tak zacne olej ztracet svoje vlastnosti. Olej bez nutnych vlastnosti nedokaze pohyblivé ¢asti spravné
namazat, a pokud nedojde k sprdvnému namazani, miZe dojit k havarii a velkému prostoji.
Samoziejmé uloZeni olejli a maziv do spravnych nadob je nesmirné dllezité. Pokud napfiklad olej
odlijeme, namisto do nadoby pro to urcené se spravnym popisem, do ladhve po limonadé, muze

dojit k tomu, Ze se z toho omylem nékdo napije.

6. Jsou potfebné pomticky pro mazani (maznice, kbeliky, konve...) pro obsluhu

zafizeni k dispozici?

Kdyz nebudou k dispozici tyto potfebné pomucky, mize dojit k situaci, kdy za¢ne obsluha vyuzivat
nevhodné pomducky. Kvlli tomu, poté dojde ke znecisténi mazacich prostfedkli, nebo k vyuziti

nevhodnych nadob, jimiz jsou zminéné lahve od limonady.
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7. Je vizudlni management na zafizeni pouZivan? Je na prvni pohled mozné
rozpoznat odchylky (stav oleje, rozsahy tlakli oleje / vzduchu, optimalni sefizeni

ventill, obsah potrubi...)?

7

K tomuto vizudlnimu managementu se vyuZiva na bilé stupnici zeleny podklad, viz obrazek 5. Kdyz
na manometru napfiklad klesne tlak mimo optimalni ¢ast, obsluha je schopna to okamzité odhalit
pohledem na stfelku daného budiku. Stejny princip plati u mnozstvi oleje. Jenom zde je pfidana

Zluta ¢ast, do které kdyz strelka klesne, tak je skutecné nutné olej dolit.

Obrdzek 5: Ukazatel tlaku

Zdroj: Vlastni zpracovdni

8. lJe okoli zafizeni dobre vizualné oznaceno (mista pro palety, bedny, mista, kam se

maji odkladat nastroje, naradi a pomticky)?

Okoli zafizeni musi byt srovnané a vse musi byt na svém misté tak, aby kdyZ se vyméni sména,
nenastal problém a zbytecna ztrata c¢asu hledanim naradi nebo jinych pracovnich pomicek.
Umisténi beden s polotovary je dlileZité, protoze bedny zabiraji hodné mista, a pokud by blokovaly

prichod ke stroji, tak by se o né mohl nékdo Ffiznout nebo jinak zranit.

9. Jsou vytvoreny kratka Skoleni a k dispozici pfimo na pracovisti, aby bylo viem

pracovniklim umoznéno a zjednoduseno dodrzovani standardi?

Zaskolovani novych pracovnik(l na daném stroji provadi jiz znala obsluha stroje, véetné autonomni

udrzby. K tomu jim dopomahaji ndvody na pracovisti a nové nato¢ena videa o sefizovani stroje.
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10. Celkovy dojem z auditu?
Stejna otazka u vSech tfi auditd.

11. Zabyvaiji se pracovnici pravidelné vytvofenymi standardy (pFizplGsobeni a zmény,

rovaw

provadéji se odpovidajici tpravy podle nabytych zkusenosti)?

Na tuto otdzku se odpovida pouze ano, nebo ne. Je klicové, aby se tyto standardy vyvijely spole¢né

se strojem a ménily se dle soucasny potieb obsluhy stroje.

izl dokumentu:

F-KPM-04 Audit stupeii 3 . Autonomni udrzba* BKAMAX
Vere: 03-2011 -

Datum: 15.11.2018 | Stroj: Nomoco VSRS | OddEleni: Obrobna

Auditovana osoba: |Audit0i1': |U auditu pritomni:
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(=]
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6 zanzaenlkdlspnzlcl"
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Je vizuslni mangement na zafizeni pnuzwan"Je na prvni pohled moZné

7 |rozpoznat odchylky(stav oleje,rozsahy tiaki oleje / vzduchu, optimsing
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=

J=sou \rytvnreny kratks Skoleni a k dlspnzlcl primo na pramstl aby byle viem
9 pracovniidinm umoEnéno & zjednod w0 dodrfovani

=

10 Calkovy dojem z auditu?

Zahyva]l =e pracovnici praw:lelne ytvofenymi standsrdy(plizpisobent &
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. . N ) Podpisy auditori-
Max. potet bodd 100 bodd | Hiavni a pilifovy audit: | 80 — 100 bodd = Gspainé Uspding (=]

Neispling [_][Podpis jeanatete:

DosaZeny pocet bodd 100 |samostatny audit 85 — 100 bodi = (sp&éné
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‘Wpﬂzmual: KPM Distum wydani- 31.3.2011

Obrdzek 6: Audit do tretiho stupné KPM

Zdroj: Zpracovdni internich dokumenti
3.8.4 Periodické audity

Jednou za tyden ve Ctvrtek v pul jedné probiha periodicky audit na rliznych strojich. Kazdy tyden se
jednda o ndhodné vybrany stroj a diky tomuto opatfeni jsou vSichni motivovani provést ve Ctvrtek
rano KPM co nejpoctivéji a nejkvalitnéji. V tomto auditu aplikovaném naposledy na stroji Nomoco

VSR5/1 ziskala obsluha 100% Uspésnost.

Audit hodnoti pomoci procentudiniho hodnoceni provedeni KPM i znalosti obsluhy. Je rozdélen do

nékolika ¢asti:

41



1. Cistota pracovniho prostoru stroje

V tomto bodé se zkouma celkova Cistota pracovniho prostoru stroje véetné dopravnich cest
a zkoum3, zda se v pracovnim prostoru nenachazi néco, co tam nepatfi, a v jakém stavu je prizor

do pracovniho prostoru.
2. Umisténi pozivaného naradi na stroji

V rdmci 6S toto patfi k bodu dva a je to velmi podstatny krok k rychlé opravé nebo sefizeni.
3. Cistota okoli stroje

Cistota okoli stroje je zasadni pro udrZeni bezpe€nosti prace a zabranéni znecisténi jak vyrobenych

dilt, tak dilG k prestavbdm nebo k opravam.
4. Cistota stroje v zadni ¢asti

Tento bod sméruje k tomu, jestli se KPM dodrzZuje i v mistech, kam neni na prvni pohled vidét. Je
zde bod, ktery sméruje k otazce, zda v zadni ¢asti je potfebné naradi. DlleZité je mit spravné naradi

po ruce, aby pfi prestavbé, nebo opravé nemusela obsluha obihat cely stroj stale do kola.
5. Poradek ve skfini na naradi

Poradek v naradi je zakladni predpoklad k rychlému nalezeni potfebného naradi, tim padem

k rychlému vyreseni dané potreby.
6. Cistota zafizeni na dopravu $roubd

Pti vstupu do stroje projizdi dilce pomérné sloZitym podavacim zafizeni, KdyZz budou tyto cesty

znecistény, dily se budou v draze zasekavat a zplsobovat mini stopy.
7. Jsou olejové naplné a mazadla plnény dle predpisi a hodnot stroje v poradku?

PInéni stroje spravnym druhem oleje v dostatecném predstihu, neZz olejova napln dojde, je

zasadnim prvkem autonomni udrzby.
8. Proskoleni obsluhy ve vztahu ke KPM

Tento bod nesméruje pouze k autonomni udrzbé, ale i k znalostem tymové prace a k tomu, co

napfiklad znaci rdzna KPI jako OEE.
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9. Celkovy dojem z auditu?
Stejna otazka se stejnym opodstatnénim jako u vstupnich audit(.
10. Plany, ¢isténi, adrzby a mazani
Tyto otazky smértuji na obsluhu. Je obsluha znald vSech informaci potfebnych ke kvalitni vyrobé.

3.9 Rozhovory
V této kapitole jsou predstaveny odpovédi na vybrané otazky tykajici se zplsobu provadéni KPM

v Kamaxu. Na kazdou otazku odpovi pan Ing. Slavik a obsluha stroje.

vv 7

1. Citite, Ze KPM je prospésné Kamaxu?

Pan Ing. Slavik: ,KPM jako cely systém vznikl z TPM a my jsme ho pojmenovali jako Kamax
Production Managment a Kamax Turnov si z toho vzal autonomni udrzbu jako hlavni pilit. KdyZ
zacneme od zacdtku, tak nejmensi organizacni jednotkou v kaZdé vyrobni spolecnosti je stroj.
Celkovou snahou je to, aby ten dany stroj vyrabél co nejvice, co nejkvalitnéji a za co nejmensi
ndklady. K tomu se pristupuje tudrzbou a riznymi typy udrzby. V Kamaxu jsme rozdélili kompetence
udrzby, kdy o KPM a autonomni udrZbu se stard oddéleni OPEXu a o rocni prohlidky oddéleni
udrzby. TPM je pro nds velmi duleZity prvek a nasim hlavnim cilem je pro nds, aby se lidé starali
o stroje jako o svoje viastni. Proto je pro nds duleZité, aby dennodenni prace obsluhy byla si den stroj

na zacdtku smény projit a na konci smény ocistit.”

Obsluha stroje: ,,Pro Kamax to néjaky prinos asi je, ne tolik pro firmu, ale spise pro pracovniky, kteri

stroj obsluhuji. KPM je pro stroj velmi uZitecnd.”

Tato otazka byla poloZena, za Ucelem porovnani pohledd a nazord dvou zaméstnancd firmy.
Z odpovédivyplyva, Ze obsluha opravdu vnima autonomni Udrzbu jako pozitivni pfinos nejenom pro

stroj, ale i pro jejich pracovni napln.
2. S jakou poctivosti se provadi KPM dle vas?

Pan Ing, Slavik: ,Ze zacdtku to bylo skvélé, sice jsem tady v roce 2009 nebyl, ale tento ndzor prebiram
od kolegii. Tam to hnuti bylo velké, tenkrdt to bylo behem krize, nebo, po krizi, béhem niz byly volné
pdtky. Tim pddem se tomu obsluha vénovat chtéla. Nechci fict, aby vykdzala cinnost, ale méla cas
se tomu vénovat. Potom se ten systém zaved| a néjakym zptsobem fungoval. Ono se viastné nic moc

nestalo, ale krdsné se na tom ukdzalo, Ze kdyZ se nesnazim ten standard dlouhodobé zvysovat, tak
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mda tendenci zacit klesat. Lidé, kteri byli u ptvodniho zavddéni, zacali odchdzet, a ti novi k tomu
nemaji takovy ownership. V roce 2018 aZ 2020 jsme opravdu zaZili, Ze urcity standard zacal velmi
upadat. Od roku 2022 se to snaZime napravovat, ale jedna véc je standard a druhd véc je, jak to
kontrolujeme. Pokud tam ale neni ten ownership a pokud tam neni ten tlak, co zacind u vedouciho
vyroby pres vedouciho vyrobniho stfediska aZ po mistry. Vlastné to mistfi musi vyZadovat
a ukazovat, Ze jdeme timto smérem a Ze toto je zvyk, ktery se bude v této firmé délat. Pokud se to z
té organizace vytrati, tak bude chvilku trvat, neZ se to vrdti. Ted' si myslim, Ze se opét zacindme
zlepsovat a Ze se ten standard navysuje. Nicméné nutno fict, Ze ted jsem mluvil hlavné o lisovné,
ale historicky vim, Ze na oddéleni obrobny standard nikdy moc neupadl a Ze se tam udrzZuje velice
dobre. Nyni uZ resime, Ze se skoleni autonomni udrzby dostalo do tréninkového centra. Udélala se
na to uvodni videa, aby pracovnici do ruky nedostali jenom ndvodku a reklo se jim, tohle délej, ale
aby si to s trenérem i vyzkouseli. Aby védeéli, Ze tady se méni filtr, a jak ten filtr vypadd a Ze ho méni

zduvodua, b, c.”

Obsluha stroje: , Poctivost je vselijakd, u nds se KPM provddi jednou za cas. VCera si kolega napsal

hodinu na KPM, protoZe tomu tu hodinu opravdu vénoval.”

Tato otazka smérovala na nazor kvality provadéné autonomni Udrzbou. Nazor obsluhy stroje a pana
inZenyra Slavika se opét schazi. Lze pozorovat snahu spolecnosti Kamax se vratit k vysokému
standardu autonomni Udrzby. Jsou v této spolecnosti i dlouhodobé projekty, které souvisi s TPM,
jako napriklad projekt tréninkového centra. V tomto projektu se postavila specidlni mistnost

s jednim lisem, kde se nové nastoupeni lisafi uci vie potiebné ke kvalitni vyrobé.

3. Jakvelky pfinos ma KPM ke kvalitni a efektivni idrzbé?

Pan Ing. Slavik: , Beru autonomni udrzbu jako zdklad. KdyZ vezmu vsechny ukony, co se na stroji maji
délat — ¢isténi a zakladni mazani — kdykoli, kdy provddim i tu nejjednodussi udrzbu, tak minimdliné
do toho stroje koukdm a jsem schopen odhalit pocinajici problém, pokud je zjevny. Z tohoto divodu
je podle mé autonomni udrZba zdkladni nosny kdmen jakékoli dalsi udrzby. Napriklad pokud
nenamaZzu loZiska, tak se po case zadrou. Mazdni nebo jenom ocisténi hadrem dovede ve vysledku

velmi pomoci spravnému provozu stroje.”

Obsluha stroje:,,Md znacny efekt samoziejmé. DokdZu lépe odhalit bliZici se poruchy. Diky udrZovadni
Cistoty je na vse lépe vidét. Pokud dojde k poruse, tak snadnéji dojdu k nalezeni problému, neZ kdyby

KPM nebylo provedeno.”
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Z porovnani odpovédi Ize vycist, Ze obsluha vidi prinos KPM, a diky tomu provadi autonomni tdrzbu
Iépe. Obsluha zaroven potvrdila tvrzeni, Ze se tak |épe dokaze predchazet havariim a prostojlim.
Oba pracovnici spolecnosti Kamax potvrzuji, Ze autonomni uUdrzba ma velky ptinos pro tuto

organizaci.

4. Myslite, Zze troven KPM je v Kamaxu dostatecna?

Pan Ing. Slavik: ,Budu porovndvat v ramci Kamax skupiny. Myslim si, Ze v ramci Kamax skupiny
drZime stdle velice vysoky standard, ktery je zaZity, a pokud vyjdu z bubliny Kamaxu, tak si myslim,
Ze mdme velky potencidl na zlepsSeni, hlavné v porovndni s japonskymi firmami. Tam prosté mira
duslednosti je neuvéritelnd. Oni tam nefunguji nutné se sofistikovanéjsimi ndstroji. Oni jsou opravdu
jenom ddsledni, a to si myslim, Ze je dané Cdstecné i kulturou, ale rozhodné mame potencidl pro

zlepseni.”

Obsluha stroje: ,, Pokud ji budou poctivé vSichni délat, tak jak maji, tak je samoziejmé dostatecnd.
Ale museji to tak délat vSichni. Existuje zde i problém, Ze i pokud by ji délat chtéli, tak se k tomu
kolikrdat ani nedostanou. Musime vyrdbét a casto neni ¢as na stroji stravit hodinu uklizenim se

zastavenym strojem. Je to tak, Ze bud’mdme lenochy, nebo na to nemdme cas.”

Tato otazka ukazuje rozdilné pohledy na Uroven autonomni Udrzby v této spolecnosti. Pan Slavik
vidi velky potencial pro zlepseni a zvyseni standardu KPM a zaroven obsluha stroje se domniva, ze
uroven je dostatecnd. BohuZel Casto dle obsluhy v dennim ¢asovém fondu ani nezbyva cas na

provedeni vsech Ukon0.

5. Jaky je vas nazor na KPM vseobecné?

Pan Ing. Slavik: ,Je to soubor procesii v dané firmé, ktery mad zarucit dostupnost stroje a kvalitni
vyrobu, protoZe nic jiného mi to technicky nezajisti. J& mdm stroj, mdam vstupni materidl, mam
vyrobni postupy a mdm pracovnika. To jsou vSechny véci, které mi vytvdreji produkt s pridanou
hodnotou. A ano, pracovnika ovlivnim tim, Ze ho zaskolim. Odladim vyrobni proces tak, aby mu
vyhovoval, to vSak nesouvisi s udrZzbou. Hlavné tam ale musi byt dobre fungujici stroj, ktery do této
rovnice pridd dostupnost a schopnost vyrabét v dané kvalité, s danymi ndklady. To znamend,
v poZadované rychlosti stroj funguje dlouho, dokdZeme ho odepsat za neéjaké roky, za ty plvodné
zamyslené roky. KPM je to, co mi zarucuje dlouhou dostupnost, pokud samoziejmé vypustim fakt,
Ze prijde nékdo nezaskoleny a stroj rozbije z divodu neznalosti. To nedokdzZu autonomni udrzbou

ovlivnit. Pokud se na tuto problematiku podivam ocima operdtora, budu védet, Ze si navzdjem
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drZime Cistotu, coZ je vyznamnd ¢dst tohoto standardu, tak budu chtit pracovat v této Cistoté. Stejné
jako kdyZ s nékym budu sdilet stul, také budu vice uklizet, protoZe nechci, abych kdyZ pfijdu do prdce,
musel po nékom uklizet a aby nékdo uklizel po mné. To samoziejmé zdvisi na osobnim nastaveni

a jsou lidé, kterym to je uplné jedno.”

Obsluha stroje: ,,KPM vnimdm jako velmi pozitivni véc, pokud se provddi tak, jak by méla. BohuZel
zde neni dostatecnd ¢asovd dotace na sprdavné provadéni KPM. Myslim si, Ze je zde problém, Ze se
nikam KPM neposouvd. Vlastné tady se na zacdtku udélaji vstupni audity do prvni, druhé a treti
urovné a pak uZ se nikam neposouvaji. Ja bych uvital, aby se tfeba jednou za rok udélal velky audit,
kde se opét projde vse znovu tak, jako ve vstupnich auditech. Za rok se na tom stroji zméni velké
mnoZstvi véci a dle mého ndzoru by stdlo za to udélat velkou revizi, napfiklad jednou za rok. Stroj

stdrne a méni se tak i povaha nutnych ukond.”

Zde se ukazalo, Ze obsluha vnima KPM tak, Ze pokud to budou vsichni délat, jak maji, bude KPM
skvélym prinosem. Bohuzel, jak z divodu nedostatecné poctivosti, nedostatecné ¢asové dotace, tak

starnuti a ménici se povahy provadénych ukonu, dochazi k nedostacenému provadéni KPM.

6. Existuje dostatetné mnoistvi navodl a doporuceni pro obsluhu ke kvalitnimu

provedeni KPM?

Pan Ing. Slavik: ,.Ja si myslim, Ze ano. Z pohledu systému momentdlné ano. Ndvodky na strojich jsou,
a pokud clovék chce, tak to z nich dokdZe vycist. Nedostalo se mi nikdy zpétné vazby, Ze lidé
ndvodkdm nerozuméji. Obcas dostaneme zpétnou vazbu na to, Ze tam néco chybi, nebo Ze se néco
prestane délat, nebo se néco zménilo a uz to neplati. To jsou ale operativni upravy. U stroju, kde to

neni v digitdlni formé, dochdzi k znecisténi a ztraté téchto ndvodek.”

Obsluha stroje: ,, Urcité ano, jesté se to ted’ zdokonaluje video ndvody. Myslim si, Ze tato videa jsou
skvélym pridavkem. Rozhodné je to lepsi nez nékde napsany papir. Na téchto videich je vse krdsné

vidét.”

V této otazce se autor dozvédél, Ze navodek pro obsluhu je dostatecné mnozZstvi a zaroven zde
probiha dalsi projekt s video navody na sefizovani stroju. Napfiklad na této brusce je navod na

vymeénu brusného kotouce.
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7. Myslite si, Ze by do KPM mélo byt zafazeno néco, co v ném neni?

Pan Ing. Slavik: ,,Odpovim takto: vim, co chceme zménit, a co chceme zavést. Chceme vice 6S
standard( na pracovistich, aby to bylo Iépe oznacené a aby to vice nutilo obsluhu to dodrZovat.
Napriklad jsme ted na oddéleni lisovny na stroji SP 570 provedli to, Ze jsme polepili veskeré ndradi
teckami a rekli jsme, Ze pokud na to naradi séhnou, tak at tu tecku odlepi. Pak jsme pfisli po ¢trndcti
dnech a podivali jsme se, co tam za ndradi s teckami ztstalo. Tak kromé toho, Ze ndm spoustu tecek
nékdo nalepil na dvere, to byla hezkd zpétnd vazba a tim pddem jsme od toho stroje odvezli dvé
velké bedny zbytecnosti. Byly to véci jako napriklad stejné klice, nebo staré imbusy, které leZely pul
metru od sebe ve spodnim supliku u stolu. KdyZ jsme se ptali, proc je tam maji, tak nam rekli, Ze kdyz
na druhé strané stroje chybi, tak si berou tyto. To neni sprdavny a systematicky postup. Otdzkou je,
proc na druhé strané chybi. Na druhé strané chybi, protoZe si ho nékdo vzal a uZ ho nevrdtil. Toto je
jedna z véci, co nyni fesime. Je to i lidska povaha mit celou sestavu klicu, ale pak si uvédomim, Ze
vyuZiji viastné jenom ctyri klice, tak proc bych jich mél mit patndct na stroji. Dalsi véci je, Ze ménime

ndhradni dily a pri tom se méni nutné ndradi, to je bohuZel véc, kterou nemdme podchycenou.”

Obsluha stroje: ,Ja moc nevim. Jediné to, co jsem uZ fikal. Udélat jednou za rok velky audit, jako
kdyby tam ty tfi body nebyly. To je jediné, co mé napadd, co bych udélal jinak. Ted' jinak prisla ty
videa, kterd nam velmi pomdahaji. | pro me, jako pro ¢loveka, ktery zde pracuje pres patndct let, jsou

o

tato videa velmi uZitecnd. Jak se rika: ,Dvakrdt mér, jednou rez.

Z této otazky autor ziskal informace o sou¢asném smérovani standard(l tykajicich se KPM a velkého
vyuziti novych projektt i pro pracovniky s mnoha letymi zkusenostmi. Je zde i znat nevole nékterych
pracovnikl pristupovat na nové standardy, coZ m(ze zplUsobovat problémy udrzeni standardu KPM,

ktery byl nastaveny na zacatku.
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4. Zhodnoceni soucasného stavu

Soucasny stav TPM ve spolecnosti Kamax je na dobré trovni. Spolec¢nost Kamax dosahuje dobrych
vysledk( na poli automobilového priimysli a je povaZzovana za spolehlivé partnera v dodavatelském
fetézci. Datova analyza na vybraném stroji Nomoco VSR5/1 ukazala spolehlivost a neménici se

vyrobni kapacitu.
4.1 Datové vysledky

Z datové analyzy rliznych systémf, které vyuziva spole¢nost Kamax, vyplynulo, Ze tento zkoumany
stroj dosahuje vysokych vysledku. Dle vysledk( rliznych klicovych ukazateld vykonnosti Ize soudit,
e zplsob nastaveni Totalné Produktivni Udriby je nastaven spravné. Ukazatel stfedni doby mezi
poruchami je za posledni dva roky 650 hodin, to je v priméru skoro Sest tydnu bez zasahu oddéleni

udrzby na stroji.

Celkova efektivnost zkoumaného zafizeni je také velmi vysoka. Tedy je nutno pfipomenout, Ze na
tomto stroji neprobihaji Zadné prestavby, coZz velmi napomdaha jeho vysoké vykonnosti.

Samoziejmeé se i projevuje nizka potreba zasah( udrzby.
4.2 Vysledky zkoumani priibéhu TPM ve spole¢nosti Kamax

Pribéh zavadéni TPM v podani kamaxové terminologie KPM je rozdéleny na tfi stupné. V kazdém
stupni se zkouma postupné zlepsSovani stroje a jeho okoli, véetné autonomni Udrzby. Ke kazdému
postupnému kroku je pripraven velky vstupni audit. Auditofi zkoumaji veskeré aspekty spojené
s KPM na daném stroji. Postupna priprava a vytvoreni spravnych pomucek leZi na bedrech obsluhy

stroje.

Po provedeni vSech stupniCi KPM se uZ jen udrZuje zavedeny stav, pouze obcas na popud obsluhy se

provede revize standardu, cozZ je povaZované za slabou stranku vedeni této metodiky.

4.3 Zhodnoceni rozhovoru

Pti porovnavani odpovédi v rozhovorech, je poznat, Ze se nazory pfilis nelisi. Diky tomu muizZeme
konstatovat, Ze komunikace o duleZitosti autonomni tidrzby a vSeobecny pohled na standardy se

provadi spravné. Spravna komunikace vedeni k obsluze stroje je zakladem Uspésné organizace. Lidé
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obsluhuijici stroje vyrabéji dily, které pak spole¢nost m(iZze prodat. Pokud tito pracovnici nebudou
znat smérovani spolecnosti a dlivody proc¢ délaji to, co délaji, tak nikdy nebudou mit takovy pfistup

k praci, jako kdyz budou spravné motivovani.

Z rozhovoru rovnéz vyplynulo nékolik novych projekt(i v rdmci KPM, které se nyni provadi. Jednim
z nich jsou videa, na kterych se ukazuje, jak spravné provadét urcité cCinnosti pfi praci na daném
stroji. Napfiklad jedno z videi ke zkoumanému stroji VSR1/5 je o vyméné brusnych kotoucd. Tato
akce se provadi priblizné jednou za Ctvrt roku, tudiZ neprobihd dostatecné ¢asto na to, aby to
obsluha pokazdé zvladla bez jediného zadrhelu. Diky tomuto videu nyni mlze vyménit kotouc a byt
si jisty, Ze provedl vSechny Ukony spravné a tudiz mlzZe zapocit vyrobu beze strachu z poruchy

zpUsobené timto ukonem.

Dalsi smér, kterym se nyni chce spolecnost ubirat je standardizovani a uklid okoli stroje pomoci
metody 6S. Zatim to probiha pouze na oddéleni lisovny, tim padem nemdame odezvu od obsluhy na

nasem zkoumaném stroji.

Tréninkové centrum je dalSim ze soucasnych projekt(, které bézi ve zkoumané spolecnosti. Zatim
je uzplisobeno pouze pro nové nastupy na oddélenti lisovny, ale v dohledné dobé se bude rozsifovat

na dalsi oddéleni.

Obsluha stroje také prisla s ndpadem, jak |épe provadét audity. Jeji vizi by bylo, jednou za dany
Casovy Usek provést opét velky audit jako pfi vstupu do tretiho stupné KPM. Tato moZnost by
pomohla dat stroj opét do stavu pred zavadénim tretiho stupné a zaroven by poslouzZila jako revize
standardu platného v soucasné dobé. Stroj se samoziejmé s postupem c¢asu méni a tim se méni
i potfeby udrzby na tomto stroji. Nékteré problémy se napfiklad zméni diky vyméné dild, nebo

postupnému zlepSovani. Mohou se ale objevit nové problémy zplisobené starnutim stroje.

Mezi zjisténé problémy béhem rozhovoru ze strany pana inZenyra Slavika patfi upadajici uroven
autonomni udrzby zplisobena zménou lidi pracujicich ve spoleénosti Kamax. Jednim z divodu je
také to, Ze nevédi, kam se s timto projektem ubrat, a neposouvaji se. Pokud se neposouvaiji tyto

projekty stale dopredu, tak zacne klesat Uroven provadéné udrzby.

Z pohledu obsluhy stroje je znacnym problémem nedostatecna c¢asova dotace, kterd ma za
dlsledek nespravné, nebo vibec Zadné provedeni Ukonu. DalSim problémem je nedostatecna

poctivost ¢i odliSny pFistup k provadéni autonomni udrzby, predevsim uklidu.
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5. Navrh vlastniho zlepsSeni

V této kapitole budou popsany navrhy na zlepseni soucasné situace s Total Productive Management

ve vybrané spolecnosti.
5.1 Revize auditu

Pokud budeme vychazet z ndvrhu obsluhy stroje, museli bychom udélat audit jednou za rok stejny

jako pfi vstupu do tretiho stupné KPM.

Zlepseni by mohlo byt provedeno jesté jinym zplUsobem, napf. jednou za ¢as udélat v urcitém
¢asovém Useku velky planovany audit s revizi nastavenych standardi. Timto zplsobem by se mohl
stav stdle posouvat a zvySovat Uroven TPM. Velky planovany audit umozZni adaptaci na nové prvky
vyroby a nové vyvstalé problémy, které pribyly od posledniho auditu. V soucasné dobé revize
standardu prakticky neprobihaji, coz by tyto velké audity umoznily a diky tomu by bylo mozné stale
se posouvat a neustrnout na stejném misté. Z rozhovoru dale vyplynulo, Ze pokud se neposouva

standard stale dopredu, tak upada. Tomu by toto zlepseni mohlo pomaoci.

Cena tohoto zlepsSeni je prakticky pouze v lidské préci. Jak prace obsluhy, tak prace zaméstnanct

z oddéleni OPEX.

V soucasné dobé probihaji pouze revizni audity jednou za bliZze neurceny cas. Tyto audity by stale

zUstavaly, aby zachovaly element prekvapeni a nutily pracovniky nadale Cistit a udrzovat.
5.2 ZvysSeni Casové dotace

Zavedenim blize specifikovaného ¢asu na provedeni Udrzby by mohlo poskytnout dostatecnou
motivaci pro spravné provedeni vSsech bodu z planu. Pokud bude jasné rfeceno, kdy maji provadét

udrzbu, budou zaméstnanci vice motivovani Udrzbu provadét.

Nyni jsou zaméstnanci pod velkym tlakem, aby probihala vyroba, protoze jsou pozadu s dodavkami
pro zakaznika. BohuZel tento stav se stava ve spolecnosti ¢asto normou. Kvuli témto tlakim mize

¢asto dochazet k opomijeni preventivni Gdrzby a neochoté, byt i jen na chvili odstavit stroj.

Mnoho ukon( lze provést béhem vyroby — kontrolu tlakd, cisténi okoli stroje ad. Vyroba na
automatech nevyZaduje stoprocentni soustfedéni po celou dobu smény, ale ukony jako cisténi

a kontrola napnuti femenu lze délat pouze za predpokladu vypnutého stroje. Z tohoto dlivodu by
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bylo vhodné, aby obsluha méla jasné vymezenou ¢asovou dotaci, kdy se mize témto Ukonim

vénovat.

5.3 Ekonomické zhodnoceni

Z hlediska vstupnich nakladd k navrhovanym zlepsenim, se zde nevyskytuji Zadné vstupni naklady

na materialu nebo jinych vstupech.

Naklady spojené s témito navrhy jsou na lidskou praci zaméstnancl a mozna na nutna skoleni, které
by se musela podstoupit. Tato Skoleni ale nejsou nutnosti pro funkci téchto zlepseni, nicméné by se
mohla provadét interné. Zaroven dochazi ke zvyseni nakladd na lidskou pracovni silu kvali snizeni

poctu hodin, béhem nichz budou vyrabét, proto nevyrobi takové mnozstvi kusu.

Vypocet odhadovanych vydajli na revizi auditd, viz tabulka 2:

Tabulka 2: PersondlIni ndklady na revizi auditi

Ocekavané

v

Primérna mésiéni Hodinova Ocekavany straveny cas naklady na

Pracovnik mzda mzda v hodinach zlepseni

Obsluha stroje 37 421,00 K¢ 237,59 K¢ 5 1187,97 K¢
Pracovnik oddéleni
OPEX 47 669,00 K¢ 302,66 K¢ 2 605,32 K¢
Celkové naklady X X 7 1 793,29 K¢
Zdroj: Vlastni zpracovani
Primérna mési¢ni mzda dle portalu NSP.cz. Hodinova mzda vychazi z 21 pracovnich dnli a 7,5

hodinovych smén.

Vypocet odhadovanych vydajli na zvyseni ¢asové dotace, viz tabulka 3:

Tabulka 3: PersondlIni ndklady na zvyseni ¢asové dotace

Primérna Hodinova ocekavany potiebny casv  Personalni

Pracovnik meésicni mzda mzda hodinach za mésic nakladyza mésic

Obsluha stroje 37 421,00 K¢ 237,59 K¢ 10,5 2494,73 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Predpokladem je ¢asova dotace pll hodiny za den a 21 pracovnich dni v mésici.
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Pfinosem téchto zlepseni by bylo predevsim zkvalitnéni a zlepseni provadénych procesi. Zlepseni

porozuméni obsluhy za Ucelem provadéni udrzby a tedy i vy$si snaha udrZet zavedené standardy.

Vsechny tyto aspekty maji potencidl, Ze povedou k vyssi kvalité vyrabénych dild a prodlouzeni
Zivotnosti strojl. Jak bylo uvedeno v kapitole 3.4. systém Profylax reportuje za predpokladu péti
dnového pracovniho tydne s disponibilnim ¢asem sedm a pul hodiny za sménu ve t¥i sménném
provozu ukazatel MTBF 650,7 hodiny, a to za posledni dva roky. Usetfeny ¢as pracovniku udrzby

a uSetfené penize za opravy mnohondsobé prevysuji vydaje na provadéni KPM.
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Zaveér

V této bakaldarské praci autor provedl revizi literatury tykajici se vybraného tématu, tedy zavadéni
Total Productive Maintnance na vybraném stroji. Cilem této prace bylo vytvoreni vlastnich navrh

na zlepseni fizeni udrzby ve vybraném podniku.

Autor ziskal pfehled o pouzivanych Key Performence Indicators ve spolecnosti Kamax a udélal si

prehled o metodach vyuZitych pro zavedeni a udrzeni TPM na novych strojich.

Autorovym zvolenym strojem byla bruska Nomoco VSR5/1, pticemz dosel k zavéru, Zze zavedeni
TPM na tomto stroji bylo pfinosné. Dlouhodobé udrZeni vysoké kvality a stejného poctu vyrabénych
dilc za urcity c¢asovy Usek ukazalo, Ze autonomni Udrzba, ro¢ni prohlidky a dalsi aspekty této
metody ve spolecnosti Kamax funguji spravnym zptsobem. Veskera sledovana KPI na vybraném

stroji ukazovala vysoky standard TPM, coz dokladaji i vysledky audit(.

DulezZity ukazatel pro oddéleni udrzby je stfedni doba mezi poruchami. Tato doba je 650 hodin za
posledni dva roky. Pfi potencidlnim disponibilnim c¢ase 22,5 hodiny za den s péti pracovnimi dny
v tydnu to znamen3, Ze zasah Udrzby na tomto stroji je jednou za pét a tfi ctvrté tydne. To je velmi

pozitivni ukazatel.

Velkou souvislost s ukazatelem stfedni doby mezi poruchami ma ukazatel disponibility stroje, ktery
se v unoru 2020 rovnal 87 % a v Unoru 2024 91 %. Zde je vidét, Ze stroj nemusi zastavovat z divodu

poruch nebo jinych servisnich zasahu.

Ukazatel vykonnosti ukazal zvysujici se trend, zatimco v roce 2020 byla vykonnost stroje 86,9 %,
v roce 2024 byla 113 %. Tento zvysujici se trend ukazal, Ze vyroba na tomto stroji vykazuje velké

zlepseni.

Dalsi ¢ast vyzkumu se vénovala sou¢asnému zplsobu auditovani KPM na strojich. Autor prosel
jednotlivé kroky v zavadéni KPM. ZdGvodnil, pro¢ se jednotlivé kroky délaji v danou chvili, a ujasnil
zpUsob zkoumani. Zaroven zkoumal zplsob provadéni opakovanych reviznich auditd a pfisel
s ndvrhem na zlepseni, a to se zavedenim velkého planovaného auditu jednou za urcity ¢asovy

Usek.

Ve druhé casti vyzkumu, ktery provedl pomoci rozhovoru, nalezl dalsi prostor pro inovaci.
Z rozhovoru autor vypozoroval, Ze nazory obsluhy stroje a pana inZenyra Slavika se shoduji ve vSech

hlavnich smérech. To autorovi ukazuje, Ze motivace k TPM smérem k pracovniklim je ve spolecnosti
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Kamax dobre provadéna. Z rozhovoru autor soucasné zjistil, Ze soucasna situace KPM neni tak
v dobrém stavu jako byla pti zavadéni v roce 2009. Ve vybrané spolecnosti nyni probiha nékolik
projektd, které pomahaji s navratem ke stavu, ktery zde byl pred nékolika lety. Zde by mohl pomoci

prvni navrh na zlepseni s velkymi planovanymi audity a revizi standardu na strojich.

Dalsi namét, ktery vyplynul z rozhovoru, je, Ze obsluha nema dostatek ¢asu na provedeni vSech
potfebnych Ukond, které je nutné provadét dle seznamu v kontrolnim planu autonomni Udrzby.
Autor(iv ndvrh spociva v nastoleni ¢asového uUseku uréeného pfimo pro udrzbu a Cisténi stroje.
Pfesné dana casova dotace namotivuje zaméstnance provadét udrzbu kvalitnéji a tim docili vetsi

efektivnosti a lepsi optimalizaci ve vyuziti zdroj(.

Autor navrhl nékolik vlastnich namétu ke zlepseni. Jejich vyhodou je, Ze kromé lidského kapitalu se
zde nezapisuji zddné dalsi naklady. Tyto podnéty autor navrhl s cilem zefektivnit a vylepsit priibéh
KPM ve spolecnosti Kamax. Celkoveé véfi, Ze navrzené podnéty by mohly vést ke zdokonaleni situace

s Cistotou a udrzbou na danych strojich.
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