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Zvysovani produktivity v dobé hospodarskeé krize

Increasing of productivity at the time of economic crisis

Souhrn

V dnesni dobé, dobé hospodarské krize a globalnich turbulenci je potfeba vyuZivani
nastrojli na zvySovani produktivity u vech vyrobnich podnik( zcela nezbytné. Jako hlavni
vysoce efektivni nastroje jsou navrzeny japonské systémy TPM a 5S. Systémy, které se
daji v podniku implementovat s minimalnimi naklady a hlavné za pomoci vnitfnich zdrojd
— zaméstnancl.

Diplomova prace si klade tfi zakladni cile. Implementaci vybranych nastrojl na
zvySovani produktivity v obdobi hospodarske krize. Zpracovani DP jako manuélu, ktery
pomdze dal$im firmam stouto problematikou a formou podani je zasvéti do dané
problematiky. Vnitfni Uspory a zvySeni produktivity ve sledované firme.

Pomoci implementace zékladnich pilitd TPM, které byly striktné dodrzovany ve vsech
fazi diplomové prace bylo docileno vyuziti nastrojli ve sledovaném podniku, jak u 5S, tak
u TPM. Navyseni produktivity o vice nez 2% a zpracovani manuéalu, ktery bude zdarma
nabidnut dalSim firmam k implementaci, nastifiuje uspésnosti celého projektu.

Cely projekt se Uspésné zapsal do povédomi vsech zaméstnancl a celkové byl hodnocen
jako Uspésny ve vSech smérech. Pokracovani projektu, tedy druhé faze TPM je
naplanovano na rok 2011.

Klicova slova: Hospodarska krize, produktivita, cena, nastroje zvySovani produktivity,
efektivnost, TPM (Total productive maintenance), 5S, vyroba, inovace, management,
kvalita, ndklady, firma, neustéalé zlepSovani. dostupnost zafizeni (pouZitelnost),

mira vykonnosti pfi chodu zafizeni, mira kvality, synergie.



Summary

Nowadays, at the time economic crisis and global turbulence is need exploitation
implement on escalation productivity near of all manufacturing concern quite inevitable.
Like chief highly efficient tools are designed Japanese systems TPM and 5S. Systems,
which we can in company implement with minimal cost and especially with the help of
inner source - staff.

Thesis yourself has three main targets. Implementation of choosen tools for
productivity increasing during economic crisis. Processing GW as a manual, which will
assists another companies with this problems and initiate into given problems. Inner
savings and enhancement productivity in monitored firm.

By the help of fundamental pillar TPM, which was strictly observance in all
phases of diploma work, was attainment by basic implementation of tools in monitored
company, how 5S, as TPM. Productivity increasing about more than 2% and processing
manual, that will free offering further companies to implementation, shows fruitfulness of
whole project.

Whole project has successfuly inscribed in consciousness of all staff and globally
has been evaluated like successful in all direction. Continuation of project, esp. second

phase of TPM is scheduling on year 2011.

Keywords: Economic crisis, productivity, price, tools escalation productivity,
effectiveness,PM (Total productive maintenance), 5S, production, innovation, control,
quality, expenses, firm, continual improvment. equipment availability (usability) |,

measure efficiency at course arrangement, measure making, synergistic.
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1.0 Uvod

Pocatek 21. Stol. postavil nasSi spoleCnost pred dalSi Zivotni zkousku, zkousku, ktera se
nazyvd hospodarska krize. Dopada na obCany vSech hlavné vyspélych zemi, tak na
podniky, které vyrabéji velké mnozstvi vyrobkid. Podniky musi vyrabét, tak aby mohli
prezit na trhu, uplatnit své vyrobky, zaméstnat zaméstnance, tedy obycejné lidi a celkové
tak pozitivné ovliviovat ekonomiku statu jako celku.

V dobé hospodarské krize je potfeba zacit feSit i nepopularni otazky, jako jsou vnitrni
Uspory, snizovani platl na jedné strané, na druhé strané pfibyvani pracovnich povinnosti,
zvySovani produktivity podniku, vSe samozfejmé tak, aby podnik byl co nejvice efektivni a
konkurenceschopny. Firemni procesy se zaCinaji postupné menit, tak aby jejich sled a
Gcinek byl co nejlepsi pro podnik, tak majitele. Podniky se zaCinaji pfetvéaret tak, aby byly
chranény pred vSemi néstrahami ekonomickeé krize.

VSechny at'" popularni, i nepopulérni baliCky pro zvySovani produktivity a
konkurenceschopnosti je potfeba spravné nacasovat a propocitat. Z vyse uvedenych Udajl
Ize pFedpokladat, Ze vSechny vyrobni firmy se budou snazit ziskat a implementovat takove
nastroje na zvySeni své konkurenceschopnosti, které budou nejefektivnéjsi z hlediska
poméru vykon X cena.

Jako velice zajimavy se jevi novy systém pro zvySovani produktivity pomoci celkové
efektivni udrzby, vanglickém prekladu znamy jako TPM (TPM - total prodactive
maintenance) a jeho podclanku 5S, které vzniklo z japonskych slov: Seiry, Seiso.
Seikhetsu, Shitsuke a Seiton (odstranit nepotfebné, uklizet, standardizovat, disciplina,
organizovat), a stalo se pfipravnou fazi modernich podnikli nejen pro TPM, tak
samostatnym cClankem, ktery management firem rad implementuje, potazmo zalina
implementovat z dlivodu, Ze vnitfnimi zasahy v procesech firmy se daji jednoduse pretvarit
pomoci vnitfnich zdrojl a zkusenosti.

TPM nam pfinasi jak financni, tak nefinancni prilezitosti, které se daji velmi dobre pouzit
pro navyseni produktivity’ podniku na zakladé minimalnich nakladd.

StéZejni pilife TPM tvofi zndmé a atraktivni pojmy, které pomohou kazdé vyrobni firmé
se udrZet na prednich pozicich ve svém oboru, téZ jako obrana proti finan¢ni krizi: tymovéa

prace, autonomni Udrzba, planovani, Skoleni a trénink, vizualni management, bezpecnost a

! Produktivita = efektivnost vynaloZeni vstupu k vystupu ze zafizeni (stroje), vyroby podniku a dalsich
faktor(. (zdroj Wikipedia, oteviena encyklopedie).



ochrana ZP, kvalita a v poslednim sledu i Kaizen aktivity. V3echny tyto témata jsou
rozvijena pfi implementaci TPM a tim se stava toto téma stdle vice atraktivni v nasi
spole¢nosti jak z hlediska vnitropodnikového, tak globalniho (podrobnosti jsou dale
popsany v kapitole 3.2 Metodika). VySe uvedené by se dalo specifikovat jednoduchym

heslem:

,Vyssi efektivitou a kvalitou vyrobniho zafizeni ke globalnim Gspéchlim,

zisku a spokojenému zakaznikovi*

Celkovym cilem diplomové préace je uvést pfimy navod, ktery by kaZzda vyrobni firma,
ve které by se tato metoda uplatiovala, tak Ctenafi této diplomové prace mohli vyuZit jako
informacni ,,manudl* pro zavedeni této metody u svého budouciho zaméstnavatele.

Kapitoly by se postupné meéli prolinat charakteristikou nastroje 5S a nasledné
zavedenim TPM na pracovisti ,,sekani trubek* ve vyrobni firmé Showa Aluminium Czech,
s.r.o., na Kladensku.

VSechny tyto pojmy, cile a pfinosy by chtél autor ve spoleCném meéfitku pouzit k
vytvoreni konceptu Uspésného podniku, ktery pomoci implementace nastroji TPM a 5S
dosahne vyssiho spole¢ného uzitku, nez pfi samostatnych implementaci. Synergicky efekt
spojeni TPM a 5S tak firmé pomdze zlep$it své postaveni na trhu, k lep§imu hodnoceni u
zakaznika a pevné se tak usadit na trhu i v dobé hospodarskeé krize pocatku 21. stoleti.



2.0 Literarni resersSe
V dnesni dobé se do povédomi jak spotiebitell, tak velkych nadnarodnich firem dostava

pojem kvality, pojem, ktery urcuje hlavni rysy vyrobku, procest v podniku a dava finalni
podobu firmé, jejiho produktu a finalniho vystupovani ve vnitfnim, tak vnéjSim prostredi.

Vyvoj systému fizeni, jakosti a dalSich zakladnich hybnych sil pro podnik nastifiuje
obrazek €. 2 — ¢asovy sled vyvoje kvalitativnich nastroji. Whitney, Gilberth. Ford, Shingo
a dalSi ndm pomohli nastavit proces vyroby a kvality, tak abychom se mohli v dnesni dobé
citit komfortné, nebali se koupit produkty v obchodech, umoznili nam plynulé zasobovani
kvalitnimi produkty a nemuseli se starat o existence naSich oblibenych vyrobku.

Pro v8echny produkty a zajisténi jejich mnoZzstvi a kvality je potfeba dodrzovat urcité
standardy, které ndm zajisti naSi spokojenost.

Aby si podnik udrZel svou pozici, kvalitu a optimalizoval svdj proces, musi se jeho Fizeni
a vyroba stat velmi flexibilnim systémem, tak se zabyvat svym okolim a globalni kulturou.

Jednim z mnoha nastroji na zvySovani produktivity je TPM a 5S, tady systémy, které
maji své poCatky v 60 — 70 letech v Japonsku a postupné se pfes USA zacinaji dostavat do
Evropy.

Implementaci TPM a 5S autor nastifuje od svého vyvoje aZz po aktuelni stav a vyvoj
téchto nastroji béhem Casového obdobi. TPM je zde brano jako stéZejni produkt, ktery
nyni zastfeSuje cely firemni management, a jsou do této implementace zahrnuti vSichni
zameéstnanci firmy.

TPM zahrnuje osm klicovych pilifl (dale vysvétleno v kapitole 3.1.2) které se svou
postupnou implementaci stavaji spolecné silnéjsi a efektivnéjsi, nez jejich samostatné
implementace. Finalnim zavedenim TPM zde zagina pUsobit synergicky efekt, ktery
pomaha nastavit takové podminky ve firmé, které svou silou a synergii pomohou firmé

ziskat konkurencni vyhodu a dalSi benefity jak ve financni, tak nefinan¢ni formé.

Vnitfni fungovani organizace je jasné zavislé na vedeni organizace, jeho tahu ke zméné a
uspésnosti firmy. Mnoho firem si vSak v dobé hospodarské krize musi uvédomit svou roli a
prizplsobit se. Zavést nové metody, které jim pomohou ziskat konkurenéni vyhodu a
uspokojit sama sebe, tak své akcionéare, ktefi oCekavaji zisky, dividendy a Uspéch, tak aby
firma byla zdrava a silna jak v o€ich akcionarl, investoru a svétového trhu, popripadé

mistni komunity.



K ziskani vSech vyhod a naskokl pfed konkurenci je potfeba implementovat, moho
krokd, které se nedaji do hloubky popsat jen nékolika strankami, ale zékladni vize se daji
popsat velmi jasné.

Pro vyrobni podniky je ddlezita potfeba zvySovani produktivity za minimalnich investic
a maximalizace zisku. Jedny z optimalnich produktd, které ovliviuji tento trend jsou
nastroje 55% a TPM?, které se daji uplatiiovat uvnitf firmy s minimalnimy néklady.

Vnitfni fingovani firmy, potfebu restrukturalizace a obnovy v roce 2000 popisuje J.
Veber:

,.Vnitfni fungovani organizace musi byt prednosti, nikoliv brzdou rozvoje a realizace
smélych strategickych zamérd. Stejné jako jiné oblasti i vnitfni usporadani organizace
prochazi fadou zmén, jejichz cilem je zabezpecit, aby provoz organizace byl:

- ekonomicky,

- kvalitni,

2 5S pro nas znamena poradek na pracovisti, uspofadani pracovisté, tak poradek na vSech elementech, které k pracovisti
nalezi, pFispivaji k zvysovani produktivity. PFitom je irelevantni, jde-li o vyrobni pracovisté nebo o pracovisté technikd Ci
o kancelaF administrativy. Nepdjde o radikalni pfinosy, spise o drobné kaminky do mozaiky zvySovani produktivity, které
mohou mit nasledujici podobu:

- minimalizace jakychkoliv zdrZeni spojenych s vyhledavanim predmét(l na pracovisti

- snizeni namahavosti prace v disledk( eliminovani zbytetného piechazeni, zbytetnych pohybd, vyhledavani

apod.

- jasné rozliseni mezi spravnymi a nespravnymi pfedméty, omezeni omylu z diivodu chybného znaéeni apod.

- sniZeni narok{ na plochu pracovist, vybaveni pracovist, méné poskozeni apod.

- svySeni bezpec€nosti, snizeni rizika Grazu

- lepsi pracovni pohoda na €istém, upraveném pracovisti.

Prakticka aplikace metody 55 nevyZzaduje obvykle Zadné investiéni naroky, pouze sezndmeni pracovniki s uvedenymi

principy uspofadani jednotlivych pracovit a jejich ddsledné aplikovani, které by viak nemélo byt spojeno s pedantstvim

a perfekcionismem

3 Per Hen K. K., 2005, page no.:1),K. K. Hen is The TPM concept started in the fabrication and assembly industries in
1971 and underwent numerous subsequsnt refinements. TPM is now rapidly spreading through a wide range of
manufacturing industries, such a stealmarking, chemical, foodstuffs, and cement industries. In fact it has been introduced

into virtually every line of business, with excellent results..



- flexibilni,
v souvislosti s produktivitou, vykonnosti, G¢innosti vyrobni zakladny se Ffadé manazer( a
vedoucim podnikl vybavi takové pojmy jako je obnova, modernizace &i rekonstrukce
technického zazemi a soucasné stim i pFislusné financni dhrny, které by bylo treba
investovat.

Na restrukturalizacni a revitalizacni aktivity nelze pohliZet jako na ojedinélou zalezitost,
uskuteciovanou Cas od Casu, jsou-li signalizovany skutec¢né Ci potencialni potize ve
fungovani firmy. Jde o pravidelnou soucCast manaZerskych aktivit, jejichz smyslem je
zabezpeCit, aby vnitfni chod organizace nebyl brzdou jejiho vyvoje.

Rizeni vnitfnich provoznich procest (produkéni a operacni management) stejné jako
oblasti managementu prochazi zménami, jejichz smyslem je odhalit problémy, nedostatky a
rezervy v oblasti vnitfniho provozu organizace a urcit mozné cesty zlepSovani.

Snad vSechny moderni a doposud fungujici organizace maji jedno spolec¢né prani, ¢imz je
neustale zvySovani produktivity a potazmo i zisku.

Predné je nutno uvest, Ze pojem produktivita se vaze kvykonnosti celé organizace,
k uziteCnym vystuplm a efektlim, které z nich organizace ziska, ve vztahu ke viem zdrojdm,
jimiz organizace disponuje ¢i mdze disponovat.

Cesty zvySovani produktivity nespocivaji pouze v Gsili o redukci urditych zdrojd, jako je
omezovani poctu pracovnikl atd., ale i v Gplném vyuZivani disponibilnich zdrojd, jejich
acinnéj$im nasazeni, v odhadovani potencialu skrytych zdrojl, ve vyhodnoceni nutnosti
nasazeni zdrojd s ohledem na p¥inosy pro zakaznika atd.

Zakladnim metodickym vychodiskem Usili o zvySovani produktivity je dUsledné
prosazovani principd ekonomické vyhodnosti.

Vysledkem Usili zaméFeného na stabilizaci procesu je stav, kdy jsou procesy pod
kontrolou, tzn., kdy lze s jistotou pfedpokladat chovani procesu, kdy jsou znamy a umime
ovlivnit faktory, které na proces plsobi. Nespornou tendenci v procesnich pFistupech je ta
skuteCnost, ze meze variability procesu se v ¢ase zuzuji (Veber J., 2000, s. 532).

Komentar v knize (Veber J., Management, zaklady, prosperita) je velmi vystizny, jeho
cil, klast vliv na management a jeho rozhodovani je zcela vécné. Jasné zde vyznacuje
potfebu zvySovani produktivity jako cil veSkerého managementu, ktery vede hlavné

vyrobni firmy.



BohuZel zde chybi nékolik ddlezitych vjemd pro aktuelni management 21 stoleti., tj.:
- praktickd implementace néstrojli pro zvySovani produktivity
- popis urovné, kam aZz ma vyrobni management jit, tak aby pocitil, Ze jeho
rozhodovani a vedeni firmy je efektivni.

CozZ lze vSak omluvit rokem vydani 2000 a celkovym zamérem ucebnice jako souhrnu
aktuelnich poznatkd managementu.

V popisu statistickych metod a nastin( Fizeni kvality miZzeme souhlasit. Tato kniha je
kvalitni literatura, kterd ukazuje hranice nastroji Fizeni podniku, bohuzel zacinajicim
manazerdm neukazuje smér a hloubku, popfipadé dlsledky jejich rozhodovani ve firmé.

Podnéty pro zménu jsou vysvétleny vSeobecné, tudiZz se velmi dobfe mizeme seznamit
s metodami, mnohokrat pouze okrajové vysvétlenymi jak vést podnik k redlnému zlepSeni
produktivity hlavné nyni v dobé hospodarské krize®*.

Produktivita ve smyslu vykonnosti a maximalniho vyuziti zdrojll, jejich co nejlepsi
zhodnoceni, pruzné reakce na pozZadavky zakaznik(, tvGréi invence, hospodarny a kvalitni

vykon v8ech Cinnosti, to jsou momenty, na kterych stavéji ispésne firmy.

4 Celosvétova ekonomicka krize byla v roce 2008 naznagena nékolika dllezitymi indikatory. Prvotni pfi¢inou byla
americka hypotec¢ni krize 2007, ktera postupné prerostla ve svétovou finanéni krizi 2008, vyznamnou roli sehrala rovnéz
vysoka cena ropy v prvni poloviné roku 2008, ktera vedla k poklesu realného HDP a zvedla spotfebitelské ceny.™ Cenu
ropy hnaly vzhtiru spekulativni obchody (penzijni a hedgingové fondy nakupovaly komodity, aby snizily riziko portfolia
pramenici z akciovych trh(i), slaby dolar a rostouci poptavka Ciny pfed olympiadou. KdyZ na podzim 2008 naplno
udefila finan¢ni krize, smetla nejen pfedni svétové banky a akciové trhy, ale i cenu ropy. Ta se z ervencového maxima
(147 USD za barel? propadla béhem dvou mésicl o tretinu, jeji pad pokracoval, az na konci roku 2008 prolomila hranici
40 USD za barel.?

Dle OSN ¢eli svétovéa ekonomika nejvétsimu poklesu od Velké deprese ve tficatych letech 20. stoleti.! To se potvrdilo i
v odhadu ekonomického rlstu pro rok 2009. Mezinarodni ménovy fond ve své prognéze z ledna 2009 uvedl, Ze globalni
ekonomicky rlst spadne v roce 2009 na 0,5%, zatimco v roce 2008 dosahoval 3,4%. Pfitom jesté listopadu 2008 Cinil
odhad réistu pro rok 2009 2,2%. V/ breznu 2009 prinesl bankovni d&im Goldman Sachs daleko pochmurnéjsi odhad -
podle néj by méla svétova ekonomika v roce 2009 klesnout 0 1,0%. RovnéZ Svétova banka ocekava prvni propad
globalni ekonomiky od roku 1945. MoZnost sestupné revize svého odhadu aZ do zapornych hodnot naznacil i MMF.P!
P¥icinou prohlubovani krize je, Ze i pies velky rozsah politickych rozhodnuti a akci zCstavaji finanéni toky nadale pod
tlakem, a tAhnou realnou ekonomiku dol. Stale nedo$lo k obnoveni diivéry investor( a spotiebitel( v feSeni podnikanych
na zachranu ekonomik. Nadale klesaji ceny aktiv, ubyva bohatstvi doméacnosti a tim padem klesa spotfebitelska
poptavka.

http://cs.wikipedia.org/wiki/Ekonomick%C3%A1_krize 2008


http://cs.wikipedia.org/wiki/Ekonomick%C3%A1_krize_2008
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Obréazek 1 — Prehled metod. Metod a technik zvySovani produktivity (Veber J., 2000, s. 555).

Stejné jako v managementu obecné, ani v této oblasti nelze vymezit jasnou a pfimou
cestu k Zadoucimu stavu. Na jedné strané mlizeme hovofit o tom, Ze ke kyZzenym metam
povede tlak na ,zeStihlovani* a usporadani procesu s cilem dosahnout vysoké pridané
hodnoty pro zakaznika.

Na druhé strané se zd(raznuje, Ze dlsledna orientace na tfi zakladni atributy Gspésného
fungovani provozni zékladny C-Q-T (cost-quality-time), tzn. na néklady, kvalitu a Cas,
vede k vyraznym vysledkdm na strané produktivity. Nechybéji ani nazory, Ze pfiznivy vliv
na vykonnost provozni zakladny maji i procesy operativniho fizeni, vCetné implementace
informacniho systému a technologii a pruzné komunikacni sité.

ManaZzerska literatura zabyvajici se produktivitou nenabizi univerzalni postupy, ¢i pfimo
kroky, jak dosahnout svétové tridy v této oblasti. Obvykle se orientuje na néktera obecna
doporudeni a prezentaci fady metod, technik a pristupd, které maji napomoci k zvysovani
produktivity, viz. obrdzek 1 - néstroje zvySovani produktivity + obrézek 2 - ¢asovy sled
vyvoje kvalitativnich néstroju.
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,» Stejné jako manazefi usiluji o urcity posun v usili o zlepSovani produktivity musi pouZzit
i vhodné nastroje.* (Veber J., 2000, s. 553). Na obrazku 2 jsou uvedeny nejdilezitéjsi

Z nich.

1850 -
— Eli Whitney I
Ainaria Interchaangeable Parts N

Civil Wa Drawing Conventions
i Tolerances

Modern Machine Tool Development

— Frederick Taylor

Standardized Work

Time Study & Work Standards

| WorkerManagement Dichotomy

Frank Gilbreth
1900 —— Process Charts
Motion Study

Whitney

Henry Ford

- Assembly Lines
Flow Lines
Manufacturing Strategy

4+—— Edwards Deming, Juran
_— SPC
1950 Tom

Eiji Toyoda, Taichi Ono
Toyota Production System
Just-In-Time
Stockless Production N
Wiorld Class Manufacturin -

s Ohno  Shingo

—  Lean Manufacturin L=

2000

Obrézek 2 — €asovy sled vyvoje kvalitativnich néstrojt®

Produktivitu Ize chapat jako pomér efektll na vystupu k naroklim na vstupu. Zjednoduseni
této definice je, Ze jde o efekty na vystupu. Je tfeba zdUraznit, Ze je neni mozné vnimat bez
Uzke vazby na redlné uplatnéni na trhu, tedy zda tyto vystupy najdou zékaznika, ktery za
né fakticky zaplati. Dale je tfeba zdlraznit, Ze efekt na vystupu je Zadouci méfit vzhledem
k vSem vstupujicim narokdm, tzn. vzhledem k materiélu, energii, strojlim a zafizeni, know-
how, finanénim zdrojlim vloZenym do provozu, pracovnikiim apod.

M. Veber popisuje celou strukturu nastrojd na zvySovani produktivity, jak ty které jsou

vice, tak ty zase méné znamé. Vyhodou zde je, Ze se daji individualné rozdélit na nastroje

% http://www.strategosinc.com/lean_manufacturing_history.htm
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financné velmi nérocne a z druhé strany mené narocné. Stejné déleni Ize uCinit dle
efektivnosti a mnoha dal$ich faktord. V dobé hospodarské krize je velmi dlleZité se
orientovat na efektivni néastroje zvySovani produktivity, tak nastroje s minimalnimi
naklady, popfipadé s naroky, které mohou byt uspokojeny vnitfnimi zdroji.

Publikace, které popisuji praktické uplatnéni téchto nastroji v redlnim svété, - tedy
v pracovnim prostfedi kazdého z nas vSak na trhu chybi a mnohy manazer a vedouci
pracovnik si dfive nebo pozdéji rad procte navod, ¢i motivaci pro implementaci nékterého
nastroje.

Jako nejlépe vyhovujici naSim podminkam, tedy vysoké efektivnosti a minimalnim
nakladdm se zde jevi 5S - japonsky nastroj pro zvySovani pofadku a usporadani na
pracovisti, tak TPM, nastroj na zvySovani produktivity zafizeni pomoci celkové efektivni
adrzby. Reklamu neustale inovaci, zlepSovani a konkurenceschopnosti, obhajobu jeji
dllezitosti a procesni bdélosti popisuje M. Kavan nize:

,Aby si podnik udrzel sv(j statut, musi byt dnesni vyrobni systémy znacné flexibilni, musi
se neustadle a vytrvale zdokonalovat, tedy inovovat. Ustfednim prvkem modernich
vyrobnich systémd je koncepce sestaveni procesu do pruznych, ale produktivnich sekvenci,
vytvarejici plynuly tok materiélu a praci.

Usilovné se vnich snaZime o to, aby kaZzdy produk&ni proces pfFipravil podnéty
nasledujicimu tak, aby si je ten mohl odebrat a pouZit, kdyZ je skutecné potrebuje. Kazdy
vyrobni proces odebira podnéty od predchoziho procesu pouze v pripadé, kdyZz sam musi
vyrobit to, co je nezbytné k doplnéni toho, co bylo vytazeno nasledujicim vyrobnim
procesem. Hovorime o principu tahu. Vném kaZda proces vyrabi dodate¢né podnéty, pouze
aby vyplnil poloZky nasledujicim procesem vytazené* (Kavan M., 2002, s.118,).

Vyrobni a produkéni management jasné poukazuje na nutnost zdokonalovat a inovovat.
Ctenafi oceni vysvétleni systému doplInéni a principu tahu, tahu tam kde je potfeba tahnout
cely proces. Nastifiuje nutnost neustalého zlepSovani a vidci role manazera ve firmé. Zcela
zdlrazriuje potfebu inovaci, hlavné téch, které nekonéi a neustale posouvaji podnik vpred,
ziskavaji tak pomyslny naskok pred konkurenci. Procesni bdélost, poZadavek na neustalé
zlepSovani, konkretizace zlepSovani a zasadni poZadavek vyuZiti TPM jiz konkerizuje J.

Roberts na vebu TPM online, jeho nazory jsou vzorem autora pro optimalni vyuziti zdroju
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a jejich efektivni vyuZiti pro vyrobni podnik.

,»1oday, with competition in industry at an all time high, Total Productive Maintenance
may be the only thing that stands between success and total failure for some companies. It
has been proven to be a program that works. It can be adapted to work not only in
industrial plants, but in construction, building maintenance, transportation, and in a
variety of other situations. Employees must be educated and convinced that TPM is not just
another "program of the month" and that management is totally committed to the program
and the extended time frame necessary for full implementation. If everyone involved in a
TPM program does his or her part, an unusually high rate of return compared to resources
invested may be expected.”

Roberts J.,

http://www.tpmonline.com/articles_on_total_productive_maintenance/tpm/tpmroberts.htm).

Webové zdroje jsou dnes nedilnou soucésti naseho Zivota, spoleénost zde mizeme najit
veskeré informace, které potfebuje. Dosud vSak nachdzime velké rozdily mezi dobrym a
Spatnymi zdroji. Také si musime uvédomit, Ze na web ma pfistup vlastné kazdy, kdo ma
zékladni IT vzdélani a vybaveni. Z téchto diivod( je potreba hledat znamé a adresou velmi
vérohodné zdroje (weby). Web TPM online je jeden ztéch velmi kvalitnich, jasné
vysveétluje jak potfebu neustalého zlepSovani, tak potreby celkové efektivni udrzby nejen
ve vyrobnich podnicich, ale i v konstrukci a dalSich odvétvi. VVzdélani v programech na
zvySovani produktivity se jevi jako nezbytné, zisk z implementace tohoto nastroje je v tuto
dobu bran pro firmu jako kli¢ovy. Obhajobu TPM a disledky jeho neimplmentace popisuije

E. Mora opét na webu TPM online:

,»What is the cost of NOT implementing TPM?

At this critical point of global competition, the implementation of Total Productive
Maintenance is not a matter of liking it or following the fashion. While TPM was in the
60’s just an innovative thing, today it has turned into a survival strategy.

Not very long ago ther was the opportunity to implement on a machine after several
months when the production people could not afford to release it for us. Two weeks later
the machine went back in production performing at its full capacity, almost double of what
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it was working before the project. The moral here is: for each week that the
implementation was procrastinated, the product of that machine had a cost of almost
double than it has now. For some products and trades, this kind of cost increase can

represent the temporary or definitive loss of market share.

TPM is capable of bringing a machine back to original condition and even better. Let us
not waste that opportunity, because the cost of postponing a decision that we will have to
make sooner or later, can be excessive. The losses for each day of delay are out of our
imagination. Look for information and get started, one machine at a time. The results will
come to make you proud.**

Mora E., http://www.tpmonline.com/articles_on_total_productive_maintenance/articlstom.htm).

TPM online zde posouva TPM do role znovutvirce kapacity zastaralych, popfipadé
neudrZzovanych zafizeni. Naznaky a vysvétleni vyCisleni ztrat a dennich potfeb zafizeni
jsou jiz velmi dobfe zminény. ManaZer si zde miZe velmi dobfe uvédomit ddvody a
impulsy pro inovace a divody implementace nastrojl pro zvysovani produktivity.

Rozvoj TPM a jeho rozsifeni popisuje i K. K. Hen niZe:

,.The TPM concept started in the fabrication and assembly industries in 1971 and
underwent numerous aubsequesnt refinements. TPM is now rapidly spreading through a
wide range of manufacturing industries, such a stealmarking, chemical, foodstuffs, and
cement industries. In fact it has been introduced into virtually every line of business, with
excellent reset.* (Hen K. K., 2005, strana 1).

K. K. Hen, v knize TPM Tenkai Program jiZ popisuje TPM jako nastroj plisobici na celém
trhu od roku 1971, postupné se implemetuje do dalSich primyslovych odvétvi, kde se
velmi vyrazné prosazuje.

Sila japonské zakladny je zde zddraziiovana a velmi dobre je zde popséana sila japonské
nadvlady nad rozvojem a implemetaci nastroji ke zvySovani produktivity. Pro vSechny

zndme svétoznamé znacky jako Honda a Toyota mluvi za vse.
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»-Even thought TPM activities are mostly performed by those who use equipment, it
would be wrong to think that the activities should be implemented only by those who are
in the operation department. TPM activities should be implemented by small groups
formed by the people who belong to every related department, including equipment
planning and maintenance.

There is also very important that the cooperative companies which are helpful in
achieving the parent company’s production efficiency be involved in TPM activities.

The section which plan and promote companywide TPM should be required to lunch
“education and training” programs in a timely manner when necessary.* Hen K. K., 2005,
strana 15.

V mnohé zahranicni literatufe se popisuje potfeba implementace TPM, tak pfidruzeného
zajmu 5S v zajmu celé skupiny, tj. nejen managementu, popfipadé prezidenta firmy, ale
celého komplexniho Fizeni. Tedy od posledniho operétora az po generalni management.

Cely projekt vyZaduje prvotni podporu interniho Skoleni, tak, aby cela firma byla
schopna vykonavat svou roly v projektu, tak v celé firmé.

PFi implementaci TPM zde sili pfesvédceni o praci celé skupiny, kde se pomoci sily jiz
chapané jako ,synergicka pracovni skupina“ na urgitém zafizeni prenasi synergie® na
vyrobni zafizeni a pomoci téchto mensich synergickych efekt(i ndm vznikne proces, ktery
je vazan a podminén synergii celého vyrobniho procesu. V TPM zde sili pfesvédceni o
praci celé skupiny, kde se pomoci sily pracovni skupiny na urCitém zafizeni prendasi
synergie’ na vyrobni zafizeni a pomoci téchto mensich synergickych efektéi ndm vznikne
proces, ktery je vazan a podminén synergii celého vyrobniho procesu.

Implementace 5S a nasledné TPM ve vyrobni firmé se jevi jako idealni prvni krok pro

optimalizaci jak vyrobnich, tak pracovnich zdrojd, minimalizace naklad(l a ziskani

® Vodacek L., 0,Vodagkova, 2009, Strana 37.
Synergie : pojem ,,synergie* je odvozen od Feckého slova ,,synergein“. Znamena to ,,pracovat spolecné”,
popf. v ekonomickeé teorii ,,kooperovat*.
Hystoricky bylo a je pojeti synergie spojovano s okridlenym vyrokem feckého filosofa Aristotela.
Synergie je zména chovani a vlastnosti systému vlivem interakéniho pdsobent jeho diléich subsystémd.
Vysledkem téchto interakci je synergicky efekt, ktery téZ charakterizuje rozdil od situace, kdy uvazované
podsystémy by fungovaly bez téchto interakci.
" Vodacek L., 0,Vodagkova,2009, Strana 170,.
Synergie : sdm pojem ,,synergie” je odvozen od feckého slova ,,synergein®. Znamena to ,,pracovat
spole¢né”, popf. v ekonomické teorii ,,kooperovat”.
Hystoricky bylo a je pojeti synergie spojovano s okFidlenym vyrokem Feckého filosofa Aristotela.
Synergie je zména chovani a vlastnosti systému vlivem interakéniho pdsobeni jeho diléich subsystémda.
Vysledkem téchto interakci je synergicky efekt, ktery téZ charakterizuje rozdil od situace, kdy uvazované
podsystémy by fungovaly bez téchto interakci.
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maximalnich zisk( pomoci zainteresovani celého podniku do procesu neustalého
zlepSovani, tedy TPM a 5S.

Kontinualni zlepSovani nahrava firmam, které chtéji byt pripraveny na rdizné turbulence
na trhu a tak ziskat konkuren¢ni vyhodu, ktera se jasné jevi jako nezbytna v dneSnim

prostfedi.
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3.0 Cile prace a metodika autora

Pro optimalni vyuZiti jednoho ze zakladnich nastroji na zvySovani produktivity v
podniku, tedy TPM a 5S je velmi dlezité stanovit zakladni cile, popsat metodiku pro
pouziti téchto nastroji - TPM a 5S v podniku.

Autor navrhuje v prvnim kroku provedeni implementaci nastrojd 5S, tedy zakladnich
nastrojll pro zlepSeni prostiedi firmy jako takového a to jak pro zaméstnance typu operéator,
tak i vedeni firmy. Jde o kontinualni zlepSovani v ramci celé firmy na vSech urovni fizeni.

NepUjde zde ziejmé o radikalni prinosy, spise o drobné kaminky do mozaiky

zvySovani produktivity, které mohou mit nasledujici podobu:

- minimalizace jakychkoliv zdrZzeni spojenych s vyhledavanim predmétl na
pracovisti

- snizeni namahavosti prace v disledku eliminovani zbyteGného prechazenti,
zbyte¢nych pohyhb, vyhledavani apod.

- jasné rozliseni mezi spravnymi a nespravnymi pfedméty, omezeni omylu z ddvodu
chybného znaceni apod.

- snizeni narokil na plochu pracovist, vybaveni pracovist, méné poskozeni apod.

- zvyseni bezpecnosti, sniZeni rizika urazu

- lepSi pracovni pohoda na €istém, upraveném pracovisti.

Prakticka aplikace metody 5S nevyZaduje obvykle Zadné velké investini naroky, pouze
seznameni pracovnikd s uvedenymi principy usporadani jednotlivych pracovist a jejich

dlisledné aplikovani, které by viak nemélo byt spojeno s pedantstvim a perfekcionismem®.

Po zékladni pripravé (implementaci 5S), pokraCuje projekt dalSim zlepSovanim, tedy
TPM v praxi. Za zékladni pilife se vyuZiji:
A) tymova prace B) autonomni Gdrzba / planovana udrzba C) Skoleni a trénink
D) vizualizace E) bezpeCnost F) kvalita vyrobku a zafizeni G) vypoCty efektivnosti

zafizeni a aspor v projektu.

8 Shirose K., TPM Total Productive Maintenance, JIPM, 2005

17



Z&kladni néstroje TPM se zacnou implementovany aZz po prvotnim Skoleni vSech
zainteresovanych zaméstnancll, vytvoreni FeSitelskych tym(. DodrZeni stanovenych
postupd zajisti informovanost vsch ¢lenli o metodach, poslani, finalni vizi a prinosu pro

firmu. Nabité védomosti a elan bude dale autor prace prendSet na své podfizeni a

v v

3.1 Cile prace

Z&kladni cile jsou stanoveny autorem diplomove prace, tak logicky vychazeji
z teoretickych zékladd metod 5S a TPM a dané firmy. Z hlediska hospodarské krize a
poméru investic do zlepSovani a zvySovani produktivity byly praktické cile navrzeny
nasledovné:

1) Implementovat zakladni teorii TPM na zadaném pracovisti
2) Doséahnout vnitini Gspory diky vnitfnim zdrojdm firmy a zvysit produktivitu vyrobniho
zafizeni.

3) Zpracovat diplomovou préaci jako manudl zavedeni prvni fd&ze TPM ve vyrobni firmé.

Spinéni stanovenych cil(i povede ke zlepseni konkurenceschopnosti firmy na trhu, jejiho
postaveni v ocich zakaznika, jako firmy, kterd zvySuje produktivitu, dodava prvotfidni
vyrobek za rozumnou cenu a samoziejmé je Setrna k Zivotnimu prostiedi a svym
zaméstnanclim. Jen takova firma mé dnes Sanci uspét a posouvat se vpred ke svym ciltim.
Treti bod z vyse zminénych cild je vlastni cil autora, ktery by rad napomahal k rozvoji

implementace japonskych teorii a nastrojli na prozatim ¢eském trhu.

3.2 Metodika

Metodika zpracovani diplomové prace zacina specifikaci aktuelnich témat dnesni doby -
pozadavkd hospodarské krize 21. stoleti, tlaku na produktivitu a vnitfnich Uspor, tak
navrzeného konceptu teorie 5S a TPM. VSe s ohledem na ekonomické parametry, tak

zkusenosti autora diplomové préce.
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DalSi Cast diplomoveé prace se zaméfuje na reSerSe, které ve svych Uryvcich postupné
popisuji a vysvétluji vnitfni fungovani organizace jako celku, tak jeho dilezitosti pro firmu
jako celek. Jasné vysvétluji dilezitost slov modernizace, obnovy a taky samoziejmé
restrukturalizace, ktera se stdva nedilnou soucasti dnesni doby a konkurenceschopnosti.
Déle se prolinaji dalSimi pojmy, ndzory a myslenkami, které ovliviuji podnik, jeho
chovéani, Zivot v hospodarské krizi s finalnim zdQraznénim spole¢ného souznéni,
projektového Fizeni a synergického efektu nastrojii pro zvySovani produktivity a to jak

z domacich, tak zahraniéni ch zdroju.

Vysvétleni aktuelnich literarnich témat a nazorl dnesnich autor(i dava autorovi dostatecné
mnozstvi informaci pro vlastni praci. Autor zakomponoval nazory jak renomovanych
¢eskych ekonomd, tak napfiklad japonskych a evropskych prosazovateld viech nastrojli na

zvySovani produktivity.

Prakticka Cast zacne vlatnim shérem dat. Shér dat bude probihat v procesu vyrobni firmy.
Sbér bude provadén zaznamem produktivity, vykonnosti zafizeni a vypoctu OEE (celkové
efektivity zafizeni — viz. Kapitola 3.2.2 — Metodika TPM). Analyza systému a dalSich Casti
se uskuteciiuje v Kladenské vyrobni firmé Showa Aluminium Czech, s.r.o.. Skoleni, shér
dat a vSechny dalSi zakladni faze této prace probihaji v obdobi 4/2009 — 11/2009.

Projekt bude pokracovat prvotnim Skolenim japonskeho predstavitele pro TPM — pan
Yokoo, ktery predstavil své vize TPM, aktuelni trendy a navod jak efektivné postupovat
pfi jeho prosazovani. NavrZzené body budou kopirovat faze projektu v této diplomové préaci
(z&kladni nazor TPM je popsan nize ve vlatni grafice autora 1.), jelikoZz koresponduji
s ndzorem autora.

Prvotni rozdéleni do tym( provede management firmy Showa, tymy se rozdéli dle,
kompetenci, zaméreni a zkusenosti ¢lend. Tym autora diplomové prace je vybran pro
pracovisté sekani trubek. Ostani pracovisté nebudou v této diplomové praci brana v tvahu.

Cela diplomové prace bude charakterizovat pouze pracovisté sekani trubek.
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STROJ CLOVEK

Cilem TPM je maximalizovat ZvySovat efektivitu vSech
efektivnost vSech pouzivanych zaméstnancl cestou spole¢ného
strojl, zafizeni a postupu. rozhodovani a sdileni
odpovédnosti
Prostfednictvim omezovani Prostfednictvim smyslu-
a pfedchazeni ztratam : plného zapojeni vSech

pracovniku :
a) kolektivné udrZzovat stav
stroju a zafizeni a) rozpoznavat a eliminovat
neldspésSné postupy
b) zabranit provaddéninepot-
febnych oprav b) zlepSovat pracovni pros-
Zékladni teorie budou | tredi
uplavtnO\V/any na St,roje’ c) zlepSovat bezpecnost
tak Clovéka v daném vyroby
prostredi

U) SKOlIL a trenovat vsecnny
zamestnance

Vlastni grafika autora 1 —zndzornéni zakladni teorie TPM a jeji implementace - Stroj x Grafika

Vybrany tym pro pracovisté sekani trubek bude fesit a implementovat dané metody na
daném pracovisti. Bude pouZivat zakladni teorie metod TPM a 5S (viz. Kapitola 3.2.1 a
3.2.2).

Pro kontrolu metodiky a spravnosti zvolenych krok(l bude zvolen nasledujici postup:

A) prezentace kazdodennich akci a plani pomoci vizualizace pracovisté,

B) prlizkum celého pracovisté danou skupinou,

C) vytvofi se registry zavad zafizeni a systém pro jejich odstrafiovani,

D) zmé¥i se nasledujici ukazatele vykonosti, viz. Kapitola 3.4 TPM

AV - dostupnost zafizeni (pouZitelnost) PR - mira vykonnosti pfi chodu,
QR - mira kvality, tak aby vysledky byly méfitelné,

E) primarni hodnoty se zaznamenaji do graft,

F) zaCne se provadét odstranovani zjisténych zavad / implementace zlepSenych a

kladnych navrh.

Monitorovani zlepSovacich plani by mélo byt provadéno pomoci ,,Flow chartd“
(tekoucich tabulek — navaznosti praci), zaznamenavano do diagram( a tabulek, tak aby

bylo mozZné vizualné prezentovat aktuelni vysledky viem zaméstnanciim.
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Finalné budou data postupné analyzovéna a celkové vycislena na konci prvni faze
zavedeni TPM.

G) Vyhodnoceni efektivnosti Cinosti tymu nejvy$sim managementem firmy (v mésicnich
intervalech), tak aby se zachovala dUstojnost, vaznost a dlleZitost vSech akci pro firmu
jako celek.

H) Na konci Casového obdobi, budou uskutecnéné akce vyhodnoceny komplexné,

propocCteny financni zisky a rozhodne se o dalSim osudu zavadéni TPM ve firmé.

Na zakladé vysledk( naméfenych dat (tak vysledkd dalSich tym(l) bude proveden navrh
budouci planu pro dalSi potencionalni fazi TPM pro vSechna ostatnich zafizeni ve
vyrobnim procesu. Celkové propojeni a kompletni implementace by tak mélo zajistit
synergicky efekt celé metody v ramci firemniho vyrobniho toku ve sledované firme.

Po ukonceni v3ech zakladnich fazi projektu bude provedeno vyhodnoceni projektu, tak

pfinosu autora pro sledovanou firmu a nastin dalSich fazi projektu.

Cely smysl a cil této diplomové prace plyne v nastinu jednoduchych, popfipadé méné
nékladnych metod na zlepSeni funkénosti firmy na trhu, tak aby byla firma schopna obstat
v konkurenénim prostiedi a efektivné se prizplsobila trzni situaci a upevnila, popfipadé

posilila svou pozici na trhu.

3.2.1 5S systém — usporadani pracovisté
Je zfejmé, Ze pracovisté, jeho usporadani, poradek na vSech elementech, které

Kk pracovisti ndlezi, pfispivaji k zvySovani produktivity. Pfitom je irelevantni, jde-li o
vyrobni pracovisté nebo o pracovisté technikl ¢i o kancelar administrativy. V pfipadé 5S
nepljde o radikalni pfinosy, spise o drobné kaminky do mozaiky zvySovani produktivity,
které mohou mit nasledujici podobu:
- minimalizace jakychkoliv zdrZeni spojenych s vyhledavanim predmétld na
pracovisti
- snizeni namahavosti prace v disledku eliminovani zbyteGného prechazenti,
zbyte¢nych pohyhb, vyhledavani apod.
- jasné rozliseni mezi spravnymi a nespravnymi predméty, omezeni omylu z diivodu

chybného znaceni apod.
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- snizeni narokUl na plochu pracovist, vybaveni pracovist, méné poskozeni apod.
- zvySeni bezpecnosti, sniZeni rizika Grazu

- lepSi pracovni pohoda na Cistém, upraveném pracovisti.
Praktickd aplikace metody 5S nevyZaduje obvykle Zadné investi¢ni naroky, pouze

seznameni pracovnik(l s uvedenymi principy usporadani jednotlivych pracovist a jejich

dtisledné aplikovani, které by viak nemélo byt spojeno s pedantstvim a perfekcionismem?®.

3.2.1.1 Seiri — odstranit

nepotrebne
. Smyslem tohoto Usili je
) ey :( dosahnout zprehlednéni
: = pracovisté diky jasnému rozliseni
9, Odstranit nepotfebné potfebnych a  nepotfebnych
Obrézek 3 - Seiri — odstranit operace (kresba)'® predmétd na prislusném

pracovisti, viz. obrazek 3™. Nepotfebné & zbytecné elementy zabiraji misto, asto
komplikuji vyhledavani potfebnych predmétl. Jednoduché zlepSovaci doporudeni
predpoklada rozlisit predméty umisténé na daném pracovisti to tfi skupin:
- nezbytné, bézné pouzivané predméty, tyto pfredmeéty by mély zlstat na pracovisti,
- obCas pouZivané predméty, tyto predméty by mély byt umistény v okrajovych
mistech pracovisté, popt. v rliznych skladech,
- nepotiebné predméty, u téchto predmétl by méla byt provedena selekce, evidentngé
nepotfebné predméty by mély byt likvidovany, nékteré dokumenty mohou byt

urceny k archivaci €i k jinému uloZeni mino pracoviste.

K usnadnéni orientace na pracovisti se mlze pouzit systém semaforu, kdy prislusnymi
barevnymi Stitky oznaCujeme pfislusny druh pfedmétu, tzn. Cervenym Stitkem predmeéty,
které evidentné nejsou pro vykon prace na pracovisti potfebné, nebo jsou zbytecné, Zlutym

Stitkem jen obcas pouzivané, zelené oznacené zlstavaji a maji prioritu.

% Shirose K., TPM Total Productive Maintenance, JIPM, 2005
0gix sigmautorial, Definiton of quality tools http://sixsigmatutorial.com/Six-Sigma/Six-Sigma-Tutorial.aspx
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Vyhodnoceni uzite¢nosti predmétli pro vykon prace na pracovisti Ize fesit jednorazové
jako kampan - ,vycCiSténi pracovisté”“. Samoziejmé, Ze cennéjSi je tyto predméty

vyfazovat postupné v ur&itém daném casovém intervalu*®.

3.2.1.2 Seiton - organizovat
VeSkeré predméty, které jsou

vyZadovany na pracovisti by tam —a
vzdy mély byt: i o

- l ~ % r '_ X : J
i & A AW
- systematicky usporadany. k| 2": Organizovat

(obréazek 4% Obrazek 4 Seiton — organizovat (kresba)™

- Vv pfiméfeném mnozstvi

Prvni pozadavek stanovi limity a normy materialu, pfipravk(, pomdcek apod., které
mohou byt na pracovisti.

Druhy poZadavek predpoklada jasné vymezeni mist, vCetné prislusnych kontejnerd,
regald, Sanond, tabuli apod., kde budou jednotlivé pfedméty ukladany.

Na podporu téchto Ukolll Ize v prvni fadé vyuzit vhodné identifikace, z které ziskame
informace typu ,,co“, , kolik“ popf. dal$i specifikace. Znaceni mlze mit podobu napis(,
¢iselnych znak(, popf. i ¢arovych kodi. Nékteré pripravky €i kontejnery jsou jiz vybaveny
prislusnymi okénky pro zakladani identifikacnich $titk{, v jinych pfipadech si organizace
pomahaji samolepicimi Stitky, etiketovacimi kleStémi apod.

K snadnéjsi prehlednosti lze vyuZit i barevného
rozliSeni. Barevnym oznaCenim lze signalizovat
urCité obecné stavy, které ovSem musi byt |

uzivatelim dobfe zndmé.

3.2.1.3 Seiso - uklizet
Pravidelny uklid pracovisté prispiva k zlepSeni

pracovniho prostiedi (viz. obrazek 5%). P¥i uklidu

mohou byt zjistény urcité nedostatky, zvlasté pak 5, . ok 5 seiso — uklizet (kresba)®®

nadchazejici poruchy stroji (timto tématem se

1 Nedvéd O., Hulinsky J, Implementace 5S v laboratofi, s. 6, Praha 2010.

12 Six sigmautorial, Definiton of quality tools, http://sixsigmatutorial.com/Six-Sigma/Six-Sigma-
Tutorial.aspx

13 six sigmautorial, Definiton of quality tools, http://sixsigmatutorial.com/Six-Sigma/Six-Sigma-
Tutorial.aspx
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budeme hloubéji zabyvat v kapitole TPM (total productive maintenance).

TMES | [TDeimes o
At | ﬁtﬂfgﬁﬂ ; l;:ﬁ“’flud..nqq..

Standardizovat

3.2.1.4 Seikhetsu - standardizovat
Pfedmétem standardizace je zavedeni a

dodrZovani fady zésad, které mohou dale zlepsit
pracovni podminky. Mdize jit o dodrzeni
sprdvné intenzity osvétleni na pracovisti

teplotnich pomérd, vymény vzduchu, zavedeni

Obrézek 6 Seikhetsu — standardizovat (kresba)™

prislusného _
v s . , 14 "' TH-“é’ #; ”"‘1’. [fﬁ ﬂ -\\.

obleceni atd. (viz. obrazek 6). \HEAVEN 7, WELL-ORVERER )

E " ._fggp?ﬂnr

3.2.1.5 Shitsuke - disciplina &ﬁff Y l _

Naplriovani pracovnich cild ¢ prikazd, %”, = —

dodrzovéni vSech urcenych instrukci pro vykon 1 k

préace (kvalitativnich, bezpecnostnich,

environmentalnich, poZzadavk(l hospodarnosti
atd.), vedeni prislusnych zdznamd, dodrZovani

7 . _ - - ’ 15
pracovnich prestévek atd. To jsou typické rysy OPrazek 7 Shitsuke - disciplina (kresba)

poZadavku zaméfeného na kazef pfi préaci (viz. Obrazek 7%).

14 Six sigmautorial, Definiton of quality tools, http://sixsigmatutorial.com/Six-Sigma/Six-Sigma-
Tutorial.aspx

15 Six sigmautorial, Definiton of quality tools, http://sixsigmatutorial.com/Six-Sigma/Six-Sigma-Tutorial.aspx
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Obrazek 8 - 5S in a Nuts sheet,® implementovat a do jake

hloubky implementovat je popsana v obrazku 8 - 5S in a Nuts sheet™®.

16 Strategonics books, History timeline for Lean Manufacturing
http://www.strategosinc.com/images/5S_Nutshell.bmp
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3.2.2 TPM (Total Productive Maintenance)
Pro spravné porozuméni slovim, historii a vyvoji slov ,, Total Productive Maintenance*

(TPM) musime prvné jasné stanovit definici slov = Celkova Efektivni Udrzba.
TPM zahrnuje vSe v organizaci od operatorti k vrcholnému managementu. Zahrnuje tedy
vSechny oddéleni organizace: Gdrzba, vyroba, planovani, logistika, kvality, design, atd.

3.2.2.1 Co je to TPM?
= Celkova efektivni Gidrzba (viz. obrézek 9 — faze TPM ve firmg).

2. faze zavedeni TPM
Vv podniku — ostani
oddéleni

Planovaci
oddél.

1. faze zavedeni TPM
v podniku — vyroba!

Financni
oddél.

Personalni

oddéleni
Oddeleni
Vyrobni oddéleni vyvoje

/ Nakup + prodej/
1. Faze TPM pro vyrobni oddéleﬂi/
chlou spole¢nost, zahrnujici vyrobu, vyvoj,
makup, prodej a administrativu

Obréazek 9 Faze pro zavedeni TPM (postup : vyroba, management)

Vyrobni linka
¢islo 1

Podnik ---- Zahrnuje veSkeré aspekty, které se tykaji vyrobnich zafizeni podniku.

Vyroba ---- Vyhledavani a odstrafiovani viech ztréat ve vyrobé, které snizuji efektivitu.

Vyrobni ---- PéCe a udrZovani zafizeni v optimalnim stavu a efektivni produktivité
zarizeni.

Pro vétsi pfehlednost systému je aplikace TPM rozdélena do dvou fazi:

17 Nedvéd O, Produktivni Gdrzba- TPM, s. 12
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1) tykéa se vyroby a vyrobniho procesu, jde tedy o dlouhodobou €innost aplikace TPM
ve vyrobg, v nejvétSich firméch trva min. dva roky, ale i vice.
2) aplikace TPM prechazi z oddéleni vyroby do administrativy, potazmo vSech

oddéleni ve firmé (kvality, nakup, logistika, design apod.).

3.2.2.2 Pro¢ TPM?

TPMke

snizeni TPM k,e .
néakladc) zvyseni celkové
efektivity

PROC?

UCEL ?

TPM ke snizeni
poruch

TPMke
zwseni ZISKU

TPMke snizeni
poctu Urazil

Vlatni grafika autora 2 - Pro¢ TPM?

Pro¢ TPM? Ve vlastni grafice autora ? jsou popsany nejvétsi prinosy TPM pro spole&nost.

TPM slouzi k
- pfinosu zisku pro spole¢nost - snizeni nakladd
zvyseni celkoveé efektivity

- ke snizeni poctu Grazd
zvySeni motivace operatora

- sniZeni poruch
zvyseni zisku

- zvyseni kvality
Jak je vidét z vlatni grafiky autora *, rozdil mezi prodejni a trzni cenou je patrny, ale co
se stane, kdyZ nas zékaznik bude tlacit do sniZeni ceny? Klesne odbyt a atraktivita u
zdkaznika. Musime hledat wvnitfni Uspory, abychom zachovali zisk a tim i

J e

konkurenceschopnost, ale i pfizeii naSich akcionard.
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[ VyropnTnaKEdy [zTsK ]
.~~~ Prodejnicena

[_VyTopTTNaRETy ISk

Trzni cena

Vyrobninaklady

Uspora naklad

Zisky lze udrzet jen snizovanim nakladad !
Konkurence - trh urCuji cenu vyrobku

Vlastni grafika autora * — Rozdil mezi prodejni a trzni cenou

Pro dnesni firmu je ddlezité sniZovat vyrobni naklady a tim dosahovat vétsich ziskd, Ci

zvysovat svou konkurenceschopnost na trhu vyrobkd.
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3.2.2.3 Osm opérnych piliFl pro TPM

TYMOVA PRACE

VIZUALNi MANAGEMENT

BEZPECNOST A OCHRANA ZP

KVALITATIVNI UDRZBA

KAIZEN AKTIVITY

STANDARDIZACE A ZLEPSOVANI

P
awvizualice
wsledk

obrazek 10 — osm opérnych pili¥i TPM*

18 Nedvéd O, Produktivni Gdrzba- TPM, s. 12
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3.2.2.4 Cile TPM
Cilem TPM je zlepSovani produktivity a snizovani nakladl. TPM postupné zlepsi firemni

zisk, produktivitu, kapacitu, flexibilitu a pfispéje k vétsi bezpecnosti pracovniho prostredi.

TPM se soustredi na dva hlavni cile:

STROJ CLOVEK
Cilem TPM je maximalizovat ZvySovat efektivitu vSech
efektivnost vSech pouzivanych zaméstnancl cestou spoleéného
strojl, zafizenia postupd. rozhodovania sdileni
odpovédnosti

Prostfednictvim omezovani Prostfednictvim smyslu-

a prfedchazeni ztratam : plného zapojenivSech
pracovnik(l :

a) kolektivné udrZzovat stav

stroju a zafizeni a)rozpoznavata eliminovat
netdspésSné postupy

b) zabrédnit provadéninepot-

febnych oprav b) zlepSovat pracovnipros-
tfedi

c) zlepSovat bezpefnost
vyroby

U) SKOIlILa trenovatvsecnny
zamestnance

Vlastni grafika autora 2 - cile implementace TPM — Stroj x Clovek

Pro vyhodnoceni vysledk( potencialni a realné vykonnosti zafizeni nebo porovnani
soucasnych a minulych vysledk( je v metodice TPM navrhovan vzorec pro hodnoceni
celkové efektivnosti zafizeni (OEE, overal equipment effectivness — celkové efektivity
zafizeni). Detaily vypocCtu jsou v nésledujici kapitole 3.4.5.

3.2.2.5 Vypocet OEE (celkova efektivnost zarizeni)

Vzorec v této podobé bude uzit pro vypocet efektivnosti zafizeni — sekani trubek.

OEE = AV. PR. QR
AV - dostupnost zafizeni (application value) — priCiny niZs8i dostupnosti Ize spatfovat ve
ztratach z dlivodu poruch zafizeni a ve ztratach casli souvisejicich se sefizovanim, zménou

nastavenim stroje apod.
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PR - mira vykonnosti pfi chodu (performance rate) — niz$i vykonnost muize byt
zapfiinéna ztratami z chodu naprazdno a men3imi odstavkami, dale ztratami, které
souviseji s niZsi vykonnosti zafizeni

QR - mira kvality (quality rate) — zde Ize uvaZovat se ztratami z vadnych vyrobkd, popr.
jejich oprav a dale s ,technicky a technologicky nutnymi ztratami* pfi najizdéni a
ukongeni davky, smény apod®®.

Prakticky vypocet je ve zkratce nastinén nizZe:

Celkova efektivhost stroje je soucfinem koeficientu :
vyuziti, vykonu a kvality

Vyuzitelny ¢as Celk. as - Ztraty vyuzitelnosti
Koef.vyuzitelnosti stroje = =
Celkovy ¢as Celkovy €as

480 min - 80 min

= = 0,833
480 min
Produktivnicas VyuizZitel. ¢as - Ztraty vykonu
VyuzZitelny ¢as Vyuzitelny ¢as
400 min -70 min
400 min
Efektivni €as Produkt. ¢as - Ztraty kvality
Koef. kvality stroje = =
Produktivnic¢as Produktivnic¢as
330 min - 20 min
= = 0,939

330 min

o

]

m
1

0,833 x 0,825 x 0,939 = 64,6 %

OEE ve spoletnostech svétové trovné je vétSineZ 85 % .

% Nedvéd O, Produktivni Gdrzba- TPM, s. 14-18.
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Celkovy cas Celkovou efektivhost zafizeni

napr. 480 min. snizuji vSechny niZze uvedené
pripady, kdy se nepridava hod-
nota :

-«— Planované
vyuziteiny cas minus Ztraty _ pfestavky, tdrzba
napf. 400 min. 80 min.  Pouzitelnosti - jxgn;

zmeény, sefizovani

Neplanované
poruchy, opravy

-« Kratka pferuseni
minus (mensinez 10 min.)
70 min. Chod naprazdno

(napf. pro nedostatek
materiaiu, Cl operatoru )

Ztraty pf¥i spousténi
a vypinani stroje

Zmetky,
Zavady
Pfedélavky

Vlastni grafika autora 4 — grafika vypoc¢tu productivity zaFizeni

3.2.2.6 Vizualizace vykonu strojl
Japonsky rukopis nezapfe ani dalSi poZadavek TPM, zvefejiiovani a vizualizace

dosazenych vysledk(l na nasténkach a dalsi nezbytné zverejiiovani informaci.
Nedilnou soucasti TPM je dokonaly informacni systém o provozuschopnosti zafizeni,
z kterého lze Cerpat:
- prehledy o provedené Udrzbé a opravach vCetné jejich ocenéni
- informace o poruchovych stavech, prostojich, vadach na produkci atd., vCetné
ocenéni téchto Skod a ztrat
- Udaje o provoznich hodnotéach zafizeni, napf. teplotach zafizeni, jeho spolehlivosti,
naklad(i na provozuschopnost atd.

Po vytvoreni dostatecné databaze Udajd tykajicich se provozuschopnosti jednotlivych
zafizeni lze urCovat fadu uzite¢nych priimérnych ukazatel(, které mohou slouZit jako jisté
normativy pro fizeni 0drzby. Napf. Grafy a dalsi prehledné tabulky — Vlastni grafika autora
4 priklad vizualizace na pracovisti sekani trubek.
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Vizualizace vykonu jednotlivych stroji

Hodnoty OEE - celkové efektivity pro FIN 1 na jednotlivych sménéch - leden 2006
Cil 0,920 %

1,000
0,900

0,800
0,700

—ClL

Hodnoty OEEV%
o O

0,
0,

0

1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2‘3 1\2\3 1\2‘3 1\2‘3

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0| 11| 12| 13|14 15| 16

Datum

Vlastni grafika autora * — priklad vizualizace na pracovisti sekani trubek

Na zéakladé analyz, které poskytuje informacni systém o provozuschopnosti zafizeni, lze
vyhodnocovat dosavadni Gc¢innost instalovaného systému produktivni Gdrzby a pfijimat
korigujici opatfeni.

Stejné jako v jinych pfipadech rozhodnuti o zavedeni pfistupu TPM do firemni praxe
zavisi na top managementu. Ten musi rozhodnout, které oficialni struktury budou do
tohoto procesu a v jakém rozsahu zapojeny, na jaké fazi budou realizovany pfislusné
vychozi analyzy, jak bude probihat vzdélavani pracovnikd, jakou formou bude obsluhujici
personal zainteresovan na stavu provozuschopnosti zafizeni, v jakém rozsahu budou

pfistupy TPM zavedeny.

33



3.2.2.7 OcCekavané cile po zavedeni TPM
Produktivita Zvyseni produktivity béhem 2 let o ....
Kvalita Snizeni miry chyb, ¢i zavad a poCtu

stiznosti a reklamaci od zakaznika o ....

Naklady Snizeni vyrobnich naklad( béhem 2 let
O.....
Dodavky VCasné dodavky s radikalnim omezenim
naklad( na skladovani
Bezpecnost Nulovy pocCet nehod

Pracovni moralka Celkové zlepseni

Vlastni grafika autora 6 — oCekavané cile po zavedeni TPM

3.2.2.8 Filosofie TPM

Meni se firermi kultura

Chovani a hodnoty zanmeéstnanctl se meni 3
zaroven s jgjich vztahemk pracovisti

g:>2

Meéni se chovani a stanoviska lidi

TPM mze wivorit odhodlani vice se
dozvedét a vice dosahnout !

Meni se stroje a okoli

20
Vlastni grafika autora 7 — zapsano na internim Skoleni TPM ve firmé Showa

2 Mr. Yokoo I., Gstni sdéleni, Hotel Astra Kladno — $koleni TPM 23.3. 2009
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3.2.2.9 Vyvoj TPM v Japonsku
~Koreny prvotnich pfistupll TPM mohou byt spojeny s filozofii preventivni tdrzby, ktera

prochazi koncepcné z USA, ale do Zivota byla naplno uvedena v Japonsku v 50. letech. Ve
stejné zemi byla filozofie TPM poprvé aplikovana v 70. letech. ProtoZe naplhovani
principl TPM je v Japonsku stale na nejvyssi Urovni na svété, pro prehled jsou nize
uvedeny ,,japonské milniky*“ v cesté k TPM:

1951 — prvni firma Toa Nebrzo Kogyo aplikuje preventivni udrzbu

1953 — zaloZen Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

1960 — prvni konference o udrzbé v Tokiu

1962 — prvni mise do USA

1964 — prvni udéleni ceny za preventivni udrzbu

1969 — zaloZen Japan Institute of Plant Engineers (JIPE)

1970 — mezinarodni konference v Tokiu

70. léta — rozvoj TPM u dodavateld Toyoty

80. leta — staticka prevence nahrazovand prediktivni udrzbou a TPM

90. léta — TPM je standardni provozni metoda u dobrych firem“

3.2.2.10 TPM v USA a Evropé
»,Tak jako v pfipadé TQM (Total Quality Managementu), jehoz koncepce byla

formulovana, ale nenaplfiovana v USA, se metoda TPM po japonskych uspéSich ve
zvySovani produktivity zaCala zavadét i v dalSich vyspélych zemi svéta s jinou vyrobni
kulturou. Jeji skuteCny rozvoj napf. ve Spojenych statech a Evropské unii lze vSak
pozorovat az v 90. letech.
Pri aplikaci TPM v nékterych podnicich v USA a EU dochazi k nasledujicim chybam:

- TPM je manaZery Casto Ustné prezentovana, ale fakticky nepodporovéana,

- nékdy je zavadéno pseudo-TPM = neni pochopena cesta k TPM,

- urcitou cestou pro zavadéni TPM jsou odbory,

- mnohdy rozhoduji ,Cisla“ o aktudlnim vykonu bez ohledu na provedeni patficné

prevence,
- upfednostriuje se kratkodoby pfinos pfed dlouhodobym ziskem,

- nejsou propracovany standardy planované i samostatné udrzby,

21 Masin ., M. Vytlagil, TPM Management a praktické zavadéni, Liberec 2000.
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- velké mnozstvi externich pracovnikl u oblasti tdrzby,

- program TPM je nestabilni (napF. &asté st¥idani koordinator( TPM, atd.)“?.

3.2.2.11 TPM v Cechach a na Moravé
»Principy preventivni, diferencované i prediktivni udrzby byly v minulém reZzimu

samoziejmé rozvijeny na rlznych Grovnich i v naSich podminkach. Nékteré z principd
dnedniho TPM byly nékdy pfirozenou soucasti prace obsluhy. Pfesto byly provozy a stroje
v nasich firmach vétsinou velmi $pinavé a ,,Sedé“. Technicka schopnost pracovnikl Gdrzby
i forma planovéani a provadéni technické adrzby byly mnohdy na velmi vysoké urovni.
V oblasti predikce a provadéni analyz byla v 80. letech celé fada vétSich firem sobéstacna
jak z hlediska vysokoskolského personalu, tak i z pohledu zéakladniho pfistrojového
vybaveni.

Na druhé strané se v naSich podminkach nerozvijeli principy produktivni adrzby, které se
zaméfuji na otazky poctu pracovnik(l v udrzbé, efektivnosti, tempa prace, spotieby Casu
apod. Nizké tempo préace, prochazky s brasnou, selektovani profese Udrzbarl do
specialnich organizacnich jednotek a dilen apod. pfispély k vytvoreni nepfili$ lichotiveho
obrazu profese Udrzbare, s kterym se setkdvame dodnes. Nedostatky v oblasti produktivni
UdrZby i negativni obraz na udrzbu se logicky promitl do pozdéjSich organizacnich zmén
mnoha podnik(®.

Na zaCatku devadesatych let proto bylo mozné v mnohych ¢eskych firmach objevit stejné
priciny, které vedly mnoho zahranicnich firem k rozvoji programu TPM. Zakonité tak
doSlo k zavadéni TPM i v domécich spolenostech.

Z pohledu posledni dekéady 20. stoleti Ize konstatovat, Ze uz i v CR je nékolik podnikd,
které na ,,cesté k TPM* nejenom udélaly prvni kroky, ale v nékterych oblastech postoupily

relativné daleko.

22 Masin 1., M. Vytlagil, TPM Management a praktické zavadéni. Liberec 2000.
2 Shirose K., TPM Total Productive Maintenance, JIPM, 2005.
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4.0 Charakteristika sledovaného podniku Showa Aluminium
Czech, s.r.o.

Showa Aluminium Czech je matefska firma Showa Denko K.K., ktera vznikla v Japonsku.

Firma Showa Aluminium Czech
s.r.o (viz. obrazek 11), byla
zaloZzena dne 6. srpna 1997 ve
mésté Kladng, (primyslova zéna
jin), Ceska republika. Zakladni
jméni bylo cca 20 mil. USD.
Vyrobni kapacita je cca 1500000
kondenzatord za rok, coz je 100%

navyseni oproti plivodnimu zaméru

matefské firmy Showa Denko,
K.K.

Tato firma se zabyva vyrobou

obrazek 11 - foto firmy Showa Aluminium Czech, s.r.o.,
zdroj www.showa.cz

$pickovych kondenzétor( automobilové klimatizace (viz. obrazek 12%*. schéma vyrobniho
procesu, ktery popisuje zkraceny sled operace finalniho vyrobku — od vstupu svinutého
materialu, pres sestaveni jadra kond. aZz po povrchové Upravy a zavérecnou kompletaci
finalniho vyrobku), patfi ke skupiné Showa Denko K.K, celosvétové siti Spickovych
japonskych vyrobcl plsobicich v péti hlavnich oborech, a to v petrochemii, chemii,
elektronice, ve vyrobé anorganickych material(l a zpracovani hliniku, ktera operuje na
Ctyfech hlavnich svétovych trzich (Japonsko, Asie, USA, Evropa).

V bfeznu 2001 se Showa Denko K.K. Uspésné sloucila s byvalou matefskou spole¢nosti
Showa Aluminium Corporation s cilem posilit Cinnosti v oblasti vyroby 3pi¢kovych
produktdl z hliniku. Rozhodnuti zaloZit dcefinou spolecnost v Ceské republice bylo reakci
na rychle rostouci poptavku po automobilové klimatizaci mezi evropskymi vyrobci jako
VW, Audi, SAAB, Suzuki, Opel, GM, ktefi preferuji regionalni dodavatele. Diky své
strategické pozici se Ceska republika stala evropskym stfedem vyroby spolecnosti Showa
Denko K.K.

24 \Web firmy Showa Al. Czech, pfistup.: http://www.showa.cz/?pg=vyrobek&Ig=cze
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Obrazek 12 — Schema vyroby klimatizacni jednotky
Rizeni podniku je dano standardni strmou organizacni strukturou, kde se oddéleni kvality

(QA) nachézi v systémové pojmenovaném sméru — Faktory department (vyrobnim
celkem).

25 -

Do ,,Factory department” patfi klicova oddéleni: kvality, vyroby, nakupu — prodeje,
adrzby.

Faktory department zastfeSuje vyrobni proces jako celek, jeho podporu pomoci rdiznych
nastrojli na zvySovani produktivity, tedy i TPM a 5S spoluprace a zajisténi pro oddéleni
vyroby, tak aby se cela vyroba mohla zlepSovat pomoci neustalého zlepSovani a spoluprace
se v3emi oddélenimi.

Pro lepsi vizualizaci a predstavu o hierarchii ve firmé je zde doplnén obrazek celé
hierarchie fizeni ve firmé — obrazek 13 — struktura fizeni ve firmé Showa Aluminium

Czech, s.r.o.

% Web firmy Showa Al. Czech, pfistup.: http://www.showa.cz/?pg=vyrobek&lg=cze
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Obréazek 13 — struktura Fizeni ve firmé Showa Aluminium Czech, s.r.0.%

4.1 Zdroje firmy

4.1.1 Lidé
Zameéstnanci firmy se déli na dvé zékladni skupiny, tedy pfimi a nepfimi. PFfimi

zameéstnanci jsou ti, ktefi pfimo podporuji vyrobni proces, tedy hlavné operatofi vyrobni
linky, zaméstnanci skladu a dal$i podpdrné ¢innosti. Celkovy pocet zaméstnancl primich

je v dnesni dobé kolem 200 lidi.

%6 Dokumentace firmy Showa Aluminium, Level 2, vydano 2005, Kladno
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Neprimi zaméstnanci jsou tvoreni hlavné z ,,kancelarskych* pracovnikd, tedy pracovnikd
vech oddéleni- kvalita, administrativa, nakup, logistika, vyroba, design a dalSi nezbytné

oddéleni ve vyrobni firmé. Celkovy pocet nepfimych zaméstnanct je kolem 40 lidi.

4.1.2 DalSi zdroje firmy
Diky typickém vyrobnimu procesu, tedy vstupl na zacatku linky a vystup na konci

vyrobni linky se musi zajiStovat neustale zasobovani firmy. Zasobovéani firmy je
provadéno jak z intenich zdrojii — tedy zdrojd v CR, tak Evropskych a samozfejmné
z Japonska od materské firmy Showa Denko, K.K.

Showa vyuZiva standardni skladové systémy jako je FIFO, Kanban a dalSi. Typickym

materialem pro vyrobu je hlinik, dale gumové a kovové dopliky.

Vyrobni linka obsahuje jak pokrokové vyrobni zafizeni — roboty a plné automatické
zafizeni a inspekCni zafizeni, tak i zafizeni, které plné vyuZziva lidsky potencal. Zde je
velmi dilezité zdlraznit otadzku navratnosti investice do zafizeni a metodiku budoucnost
firmy dle zakazek a projekt(l zakaznikd.

Zakladni zafizeni jsou skladové zafizeni, lisy na sekani materidlu, pajeci pec, heliové

komory, barvici zafizeni, ale i v ramci Zivorniho prostfedi — Cisticka odpadnich vod.

4.2 Showa Denko K.K.

Showa Denko, K.K. maé sidlo v Tokiu, Japonsko. ZaloZena v roce 1939 slouc¢enim firem
Nihon Denki Kogyo K.K. a Showa Hurto K.K. z ¢ehoZz vyplynul i nazev firmy. Vlastni
kapital firmy je 110 514 mil USD.

Slogan firmy:
»My v Showa Denko poskytujeme vyrobky a sluzby které jsou uziteCné, predchazeji
ocekavani zékaznikl, davaji trvalou spokojenost akcionarlim a prispivaji ke zdravému

rlistu mezinarodni spolecnosti jako odpovédny spolecensky obcan.

Od zacCatku roku 2006, Showa Denko, K.K. zaCala napliovat novy ,business plan®
s nazvem ,,PASSION project* (projekt nadseni), dale ,,SPROUT* (r(st) a dalsi.

V rdmci tohoto planu poskytuji individuelni a uZiteCné technologie, vyrobky a sluzby,
timto uspokoji vSechny akcionare a uspokojuji svou spolecenskou potrebu.
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Kladou zéklady pro neustaly rlst své spolecnosti pomoci rozvoje novych obchodl. Do
budoucna se budou snazit pomoci rozvoje obchodnich ¢innosti a nestalym rlstem vylepsit
svou financ¢ni pozici.

Firma jako celek si vyty¢ila sedm zéakladnich cild, které byly odsouhlaseny zaméstnanci
firmy Showa Denko Group:

1) budeme rozvijet a poskytovat uziteCné a bezpetné technologie, vyrobky a servis a tim
prispivat k rdistu spolecnosti,

2) budeme sledovat a dodrZovat jak japonské zakony, tak zakony v zemich, v nichZ firma
operuje, téZ sledovat soulad firemnich pfedpist s platnymi zakony,

3) budeme podporovat obchod jak v Japonsku, tak v zahraniCi jen v rdmci obchodnich
zakon,

4) udélame v8e pro zachovani bezpecnosti a ochrany Zivotniho prostredi,

5) budeme vZdy udrZovat ty nejlepsi komunikacni cesty s okolni spole¢nosti,

6) budeme vZdy respektovat lidska prava a prispivat k fadnému pracovnimu prostredi,

7) budeme vZdy vystupovat jako Clen mezinarodni spoleCnosti, ktery bude neustale

prispivat k rozvoji regiond, ve kterych pdisobi.?’

2" Web firmy Showa Al. Czech, pfistup.: http://www.showa.cz/?pg=vyrobek&lg=cze
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5.0 Zavadéni TPM ve firmé Showa Aluminium Czech, s.r.o0.

Zavedeni projektu TPM (celkové efektivni udrzby) bylo rozhodnuto vrcholovym vedenim
firmy pocatkem roku 2009. Tento model ma 8 zékladnich pilifd, které jsou nize ve zkratce

pfipomenuty:

= autonomni Gdrzba = bezpe&nost a ochrana ZP
= planovana Gdrzba = kvalitativni udrzba

= Skoleni a trénink = kaizen aktivity

= Vizualni management = tymova prace

VSechny tyto pilife by méli byt spInény, aby zavedeni TPM bylo maximalné efektivni.
Ve spolecnosti Showa Aluminium Czech, s.r.o., dale jen SCZ, jsou jiz vytfeny zaklady
kvality, bezpe€nosti prace a dal$ich nezbytnych predpoklad(l pro certifikaci. Proto je zde
znafna vyhoda oproti jinym firmam, které doposud nemaji zaZity zakladni navyky, jako
pozadavky TS 16949 (pozadavky managementu kvality), 1SO 14000 (pozadavky
environmentalniho managementu), 1SO 18001 (pozZadavky na bezpecinost prace), neustalé
proSkolovani a preskolovani, vysoky tlak na efektivni Gdrzby, neustalé Cinnosti které
vedou ke zvySovani produktivity vyroby a celé firmy — 5S aktivity, KAIZEN aktivity atd.

Z vyse uvedenych dlivodu se d& mnohem lépe vénovat vlastni strategii, kterou si firma
urcila, s tim, Ze se mize opirat o zvyky, které za dobu fungovani firmy byly nastoleny.

TPM je projekt, ktery firma zavadi v fadu let a fazi, vzdy se predpoklada minimum 2 az 3
roky. V SCZ projekt nyni bézi naplno pdl roku a zda se byt velmi Uspésny, i kdyz se firma
pohybuje v samotnych zacatcich, tedy potykajici se snevoli zaméstnancl délat néco
nového, néco navic, ale postupem €asu tyto nazory odeznéli. Osobni pFistup vedeni a celé
firmy zapf¥icinil, Ze aktivity kolem TPM se zaZily.

Autor diplomové prace implementuje své aktivity na stroji ,,tube cutting* dale jen ,,sekani
trubek* (pod pojmem sekani trubek se rozumi, Ze z velke civky se sekaji a kalibruji trubky
na pozadovanou presnost a délku. V téchto trubkach proudi chladivo v klimatizacni
jednotce automobilu — bude popsano dale, pfi FfeSeni problému pfi zavadéni TPM na tomto

pracovisti (kapitola 5.4).
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Pro zavedeni TPM si firma SCZ zvolila vlastni strategii, kter4& samozfejmé vychazi

z vySe uvedené teorie. V prdbéhu roku 2009, je dokonéena prvni faze projektu (pdl roéni

interval), ktery bude popsan a rozdélen na nékolik Casti:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9

zahajujici schiize, oznameni zaméru aplikovat TPM v SCZ (brezen)

prvotni $koleni zaméstnancl firmy (bfezen)

vytvoreni fesitelskych tym( (bfezen)

popis pracovisté sekani trubek — misto které bylo uréeno nasi skupiné (bfezen)
méfeni indexu OEE (duben)

rozmisténi Stitk(l s popisem zjisténé zavady (Bfezen, duben)

odstrafiovani zjisténych problém( (bfezen, duben, kvéten, Gerven, srpen)

vytvoreni vizualizace pracovisté (zari)

10) vytvoreni standardizace prace na pracovisti sekani trubek (Fijen)

11) pfeméreni OEE po ukonceni prvni faze (listopad)

12) shrnuti dosazenych cildl — rozhodnuti o dal$i strategii a fazi TPM (prosinec).

5.1 Zahajujici schlize, ozndmeni zaméru aplikovat TPM v SCZ

Pocatkem bfezna se vedeni firmy SCZ rozhodlo oznamit zaméstnancim svou vizi o

zavedeni TPM ve firmé. Ve probéhlo v zasedaci mistnosti firmy, prvotni oznameni trvalo

asi tfi hodiny, kde vedeni nastinilo moznou strategii a vyhody které plynou z aplikace

metody (Uspory, produktivita, kvalita, bezpe¢nost, poZzadavek...).

Pro zastitu celého projektu byl pozvan odbornik na TPM pan Yoko z matefské firmy

Showa Denko, K.K (dale jen SDK), ktery pro nas pripravil nékolikadenni cyklus Skoleni

na konci bfezna 2009, které se tykalo jak teoretické Casti, tak praktickeého poznani TPM.
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5.2 Prvotni 8koleni zaméstnancl firmy

Prvni skute¢né Skoleni probéhlo ve dnech 23 — 25 bfezna na hotelu “ASTRA”, ktery se
nachazi nedaleko Kladna. Pro lepsi vysvétleni je pfiloZzen zaznam ze Skoleni, ktery jasné

vypovida o cilech Skoleni a dalSich planech.

ZAZNAM ZE SKOLENI TPM

Datum Skoleni : 23 —25.3. 2009 E
Misto : Hotel ,, Astra“ 9.30-19.00h |

Hlavni Skolitel : Mr. Yokoo — SDK

Clenové : pro TPM a skupiny z SCZ:

skupina A - P. Kozel, K. Jedlicka, J.
Slosarek, J. Vanicek, J. Dlouhy,
J. Louthan,

skupina B — D. Pokorna, Mr. Ishii, Mr.
Fuji, P. B&lohradsky, M. Subr, J.
Drevo, Obrazek 14 - Skoleni TPM - hotel Astra — Mr. Yokoo
(vlatni zdroj autora)
skupina C — M. Stradal, M. Manda, P.
Rucky, V. Rlzek, V. Linhart, J. Gregor,
J. Lachman,

skupina D — J. Bejcek, M. Sedlacek, P.
Jankovi¢, R. Broz, H. Onoue,
O.Nedvéd.

Béhem $kolicich dnli 23-24 brezna bylo
provedeno Skoleni na zakladni
teoretické pojmy TPM — vysvétleni idey
zlepSovani, cile, planu jak metodu
implementovat ve firmé, ztrat

plynoucich z neefektivnich Ciniteld

- ) £ | (prestavky, nekvalita atd.), 8 pilifi
Obréazek 15 - 8koleni TPM - hotel Astra

(vlatnf zdroj autora) TPM, planovana udrzba, lekce jak

aplikovat TPM v kazdodennim
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pracovnim nasazeni — Skolitel pan Yokoo.
Skupiny, které byly ustanoveny vy3e, diskutovaly o metodickém 3koleni, patfici k tematu
,C0 mohu vylepsit v nasi firmé* skupiny feSily vlastni navrhy a vedouci skupin poté

prezentovali zjisténé udaje.

Praktické Skoleni na strojich ve vyrobé SCZ

Sobota, 25. Bfezen 8.00 — 15.00 h, vykonano pro tfi skupiny zaméstnancu:

1) vrcholovy management

2) technici z GdrZby a kvality,

3) dalSi zaméstnanci kancelare
SCZ. Skoleni bylo vykonano na
strojich: sekéani trubek(¢.2),
vyroba finu (€.1), linka na

nanaseni tavidla (C.1)

Skupiny pracovaly nasledovné :

SEKANI TRUBEK - - V. Linhart,

. . obrazek 16 - Skoleni TPM — Showa Aluminium Czech
J. Gregor, J. Vanicek, J. Drevo, (vlatni zdroj autora)
O.Nedveéd, J. Bejcek, L.

Svatonisky, J. Louthan.

VYROBA FINU - D. Pokorna, Mr. Ishii,
Mr. Fujii, H. Onoue, P. Bélohradsky, M.

Subr, J. Lachman.

NANASENI TAVIDLA - M. Stradal, M.
Manda, P. Rucky, J. Slosérek, R. Broz, K.
Jedlicka, P. Jankovic, P. Kozel, M. Sedl&cek,
V. Rlzek.

obrazek 17 — Skoleni TPM — Showa Al. Czech
(vlatni zdroj autora)
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Praktické Skoleni bylo zaméreno na:

1) Bezpecnostni kontrolni listy/bezpecnost prace na daném pracovisti:
- pred zaCatkem adrzby a Cisténi,
- v pribéhu udrzby a ¢istént,
- po skonceni udrzby a Cisténi.
2) Prvotni visuelni kontrola
- jako hodnoceni byla pfedvedena metoda znaceni
neshod na pracovistich (bude popsano dale).
3) Kontrolni prvky na strojich - Uroven 1 — visuelni kontrola.
4) Priprava registru zjisténych neshod.
5) Odstranovani a kontrola stavu neshod.

6) Hledani hlavnich zavad a pficin ztréat.
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5.3 Vytvoreni fesitelskych tym0

Po prvotnim a velmi zajimavem Skoleni od pana Yokoo z SDK (matefské firmy) bylo
provedeno rozdéleni do Fesitelskych tymd. Aplikace pro pracovisté sekani trubek bude
pouZito jako vzor v této diplomové praci ,,sekani trubek® nasledovné: (viz. zapis z prvni
schlize nize).

TPM - 1st meeting - TUBE cut/siz.machine group

PFritomni : J.Dfevo,V.Linhart,J.Gregor,0.Nedvéd,L.Svatonsky,J,Vani¢ekJ.Bejcek,J.Wagner;
K Jedlicka-TPM secretariat
Diskuze:
1. K.Jedlicka- info about Mr. Yokoo TPM training and practice evaluation ;
Pan Yokoo hodnoceni Skoleni-informace
- 3 steps cycle will repeat several time
T¥i kroky kontrol se budou opakovat nékolikrat
- after 3 month will TPM results evaluate from H.Wakita,P.Rucky,
J . Slosarek and K.Jedlicka
Po tfech mésicih bude hodnoceno P.Wakita,Rucky,Slosarek aJedlicka
- short explanation of this meeting reason
- stru¢né vysvélteli vyznamu schiizky

2. J.Drevo - start to work with already attached tags,list of tags,record,
selection, ,work and time shedule establishment - next meeting 11.04
- after first group meeting and prepare time ,working and responsibility shedule
J. Dfevo suggest next practise in floor at 22.04
Zahajeni presnou evidenci visaek a stanoveni dalSich termind ¢innosti
3. L Svatonsky - question, whether they will continue with the same machine - yes
Jakym, strojem se bude pokracovat - stejnym
3.J.BejCek- suggest that is very important to visualize procedure treatment of tags
placed on the wall near maintenance department and describe who is entitled také out
tags and describe failure - theme for discussion
Doporucuje vizualizovat postup manipulace s visaCkami a odpovédnost
4. All partcipants - suggestion is organize regularly meeting each 2 weeks.
- estblish shedule of work
- establish time and responsibility shedule
- cooperate with production planing to shedule time for practice real work
Ucastnici odsouhlasili postupy pfipravy,éasové osy a odpovédnosti
6. K.Jedlicka - summary discusion and suggest term for group - TUBE/SIZE cutting machin

Shrnuti a terminy dalSich jednani 11.4 dalsi schlizka,22.4
dalSi pracovni sobota-odstranovani zjisténych zavad
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5.4 Popis pracovisté sekani trubek

Pracovisté sekani trubek je umisténo na zaCatku vyrobni haly, hned u vstupu materialu,
protoZe je zde potfeba dobry pfistup pro logistiku a samoziejmeé i zasobovani celé linky.

Na sekaci lis jsou umistény civky, které si stroj odviji do raznice, kde se kalibruji trubky
na pozadovanou délku, Sifku a samoziejmé i vySku. Cely tento proces je sledovan
statistickou kontrolou, abychom zajistili produk¢ni stalost vyrobeného produktu a poté
samoziejmé i celého produktu v SCZ.

Sekaci lisy, pracuji ve tfisménném provozu, 400minut za sménu, sekaji 74 trubek za

minutu.

Obrazek 18 — pracovisté sekani trubek - fa. Showa Aluminium Czech, (vlatni zdroj autora)
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5.5 Prvotni mérfeni OEE

Prvotni méfeni OEE (overal equipment effectivness / dale jen celkova efektivnost
zafizeni, nebo jen OEE) na pracovisti sekani trubek bylo provedeno v mésici duben. Tato
hodnota byla pravidelné zaznamenavana do niZze uvedeného grafu (z nedostatku mista, je
zde grafické vyjadfeni pouze za prvni tyden v dubnu, ostatni hodnoty jsou téZ pravidelné
zaznamenany, graf je pouze upraven do Citelné podoby pro prehlednost v nize uvedeném
textu, ¢isla zde uvedeny (prliméry, vypocty) jsou pocitany za cely mésic duben.

Celkova efektivnost stroje byla tedy pocitana jako:

OEE = koef. vyuzitelnosti stroje x koef. vykonu stroje x koef. kvality
stroje

vyuZitelny Cas
Koeficient vyuZitelnosti stroje = ------------------
celkovy Cas

produktivni Cas
Koeficient vykonu stroje = e
vyuzitelny Cas

efektivni Cas
Koeficient kvality stroje et e
produktivni Cas
Tyto tfi koeficienty se mezi s sebou nasobi, tak vznikne Cislo mensi nez 1, které potom
nasobime x 100 a dostaneme procentni vyuZiti celeho zafizeni. V nami sledovaném

odvétvi — automobilovém priimyslu se povazuje za velmi dobrou hodnotu 85% a vice.
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Vlatni grafika autora 8 — vypocet OEE + ztraty zplsobené ve vyrobg

Celkovy cas sménav SCZ trva 8 Celkovou efektivnost zafizeni
napr. 480 min. hodin = 480 minut snizuji vSechny nize uvedené
pripady, Kdy se nepridava hod-
nota :
minus dveé prestavky ; )

. 20 + 30 mi «— ] Planované
vyuziteiny cas |operatoru 20+ 30min| i, s Ztraty prestavky, Gdrzba
napf. 400 min. - 5 min cisteni - 80 min. Pouzitelnosti EistEn{

préim.25 min poruchy zmény, sefizovani
= celkem - 80 min Neplanované
poruchy, opravy

Ztravty z p_r,‘?dai”', -«— Kratka preruseni
sme,n’ naJIZdem minus (men8inez 10 min.)
nOVVyCh Clvek., 70 min. Chod naprazdno
zmeéna materialu ( napf. pro nedostatek
atd = -70 min materiaiu, cl Operatoru )
Ztraty pfi spousténi

a vypinani stroje

minus Zmetky,
vyroba zmetkl, (20 min. Zavady
zavady na stroji Piedé&lavky
atd. = -20 min

Cilem vzorové firmy je dostat se nad hranici 85% coz je nadprlimér vyspélych firem.

Z naSeho dubnového méreni nam vysel index OEE na stroji sekani trubek ¢. 1 primérngé
76,25 %, coZ je z meho pohledu velmi pékna hodnota.

Hodnoty stanovené ve vlastni grafice autora ¢.8 - vypocet OEE + ztraty zplsobené ve
vyrobé, jsou zde pouze orientacni, tudiz se mohou ménit, jak smérem nahoru, tak smérem
dolu. Cisla jsou doplnéna ze zku3enosti z praxe a po odborné konzultaci s oddélenim

adrzby.
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Vlastni grafika autora 9 — vypocet OEE duben — Showa Aluminium Czech, s.r.o.,
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5.6 Odborné cCisténi pracovisté sekani trubek

ZlepSeni

Zlepseni celkové

efektivnosti

kvali
v strojl - OEE

Snizeni
nakladt

Prijimani technickych opatreni vede k

odstrafiovani neshod \/ Kontroly nachazi neshody | 1

Odstranovani neshod G— [ Ozna&0VvanNi zavad, neshod visackami -
jejich v€asné odstranovani

Cisteni je kontrola !

Cisténi neznamena pouze, Ze strojni zafizeni a jeho
casti budou vycCistény, ze budou otevieny nebo
demontovany kryty strojd a dalsich komponentt a
bude dikladné odstranén prach, Spina a mastnota
ze vSech mist na stroji, ale prostrednictvim Cisticich
aktivit mohou byt téz nalezeny

neshody, abnormality —
uniky médii , povolené spoje a
poskozeni.

Vlastni grafika autora 10 — pFinos €iSténi pro firmu

Kazdy, kdo si pfeCte nadpis této kapitoly se zamysli nad jejim obsahem a napadne ho hned
nékolik otazek, jako: Proc Cisténi? Kdo Cistil? Atd.
Dlivod pro¢ Gistit je uveden v textu vyse. Cisténi provadél cely realizatni tym —

zaméstnanci kancelafe + mistfi vyroby + zaméstnanci udrzby. Pro¢? Je velmi GCinné a
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efektivni pozvat ke stroji lidi s GpIné jinym zamérenim, ale s velmi vysokym vzdélanim,

tito lidé upozorfiuji na véci, zavady, ¢i nedostatky, které operator, ¢i Udrzbar viibec nevidi,

Ci se jimi nechce zabyvat.

Obréazek 19 - Cisténi pracovisté sekani trubek v ramci projektu TPM (autor diplomové prace pfi
aplikaci TPM) - zdroj: vlastni foto autora

Pracovni tym byl v tuto dobu plny nadSeni a odhalovani zavad na pracovisti sekani
trubek se nam velmi libilo a véfim, Ze bylo vice nez Uspésné, i kdyz nevole urCitych
zaméstnancl byla znat.

Z vlastni grafiky autora 10 - je jasné vidét co si naSe skupina a tedy i naSe firma od
takovéhoto kroku — Cisténi slibuje.

Ve vlastni grafice 11 - je uveden pfehled moznych rizik, ktera se mohou vyskytnout

zanedbanym cisténim.
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Mozna rizika Cisténi

Priciny poruch

Napeti a pritomnost cizich castic na otacejicich se soucastech
stroje, kKluzné jednotky s loZisky, pneumaticke a hydraulické systé-
my, elektrické systémy a senzory zplsobujici snizeni presnosti,
nespraviy provoz a zavady zplisobené wslednym opotiebenim
soucCasti, brzdici Gcinek ( odpor ), Spatna aplikace zdroje - elektric-
kého, mechanického, hydraulického atd.

Zavady ke kvalité

Zavady na kvalité jsou zplisobeny pritonmnosti cizich latek na wrob-
ku nebo nespravnym provozem stroje

¥iCiny zhorSujiciho se stavu

Prach, necistoty, povolené spoje, rozristajici se trhlinky na souCas-
tech stroju, nedostatecné nebo Zadné mazani dilt a komponenttl
stroje zpUsobuji zhorSujici se stav strojniho zarizeni

Priciny ztraty rychlosti

Napéti zvySuje treni a kluzrny odpor, které jsou pricinou ztraty rych-
losti, coz mé za nésledek sniZeni kapacity stroje a narust ztratowch

Casu

Vlastni grafika autora 11 - znazornéni rizika CiSténi

V priibéhu ¢isténi (obrazek 19) se tym zabyva téz hledanim vsech druh( zavad, jejichz

vyskyt se da tusit dle praxe ¢lend tymu, nebo je Ize okamZité zjistit visuelni kontrolou, Ci

pfi zkuSebnim provozu.
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5.7 Rozmisténi Stitk( s popisem zjiSténé zavady na daném pracovisti

Po provedeni Cisténi z bodu 5.6 se zjistili zavady, které se musely oznacit urCenou
visaCkou — znaCkou zavady, viz. obrazek 20 , kde se zaznamenalo: Cislo karty, druh
stroje/zafizeni, své jméno, strucny popis zavady a kartiCku umistil k mistu vzniku zavady
(viz. foto z vyroby obrazek ¢.21).

VSechny vydané Kkarticky byly zapsany do registru zavad stroje a byl k nim vypracovan
harmonogram / ¢asovy sled odstranéni. Z logického hlediska Ize usoudit, Ze drobné zavady
(Zluté visacky) byly odstrariovany v ramci dnd, vyloZzené zavady (Cervené visacky) byly
odstrafiovany v radu tydnd a mésicq.

V prvni fazi bfeznového Cisténi a odhalovani zjisténych zévad, bylo nalezeno 109 zévad
(neshod), z toho bylo vystaveno 104 Zlutych kartiek a 5 Cervenych kartiCek, které se
budou fesit dle delSiho ¢asového harmonogramu, protoZe se musi zajistit vyroba nového

zafizeni , i kompletni zména technologie.

O O
TPM TPM
2Iuté visadka | Cerenaviatka |
pro lokalizaci menSich zavad pro lokalizaci zavad pracovnikem udrzby
Cislo karty: 1 Cislo karty: _

Stroj / vyrobni zafizeni: sekani trubek Stroj / vyrobni zafizeni:

Datum zjiSténé zavady: 2.5. Datum zjiSténé zavady:

Zavadu zjistil: O. Nedvéd Zavadu zjistil:

Stru€ny popis zavady: Stru€ny popis zavady:

Na podavadi trubek chybi dva Srouby

obrazek 20 - vzor visaCek na oznaovani zjisténych zavad, zdroj: fa. Showa Aluminium Czech -
interni dokumentace
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VisaCky pro oznacovani neshod
Beéhem Cisténi — kontrol, budou zjisténé neshody
oznacovany VISACKAMI.

Tyto visaCky budou odstranény pouze v pripade,
Ze byla provedena naprava, oprava, opatreni.
Zluté visacky se pouzivaji jako oznaceni pro
napravu, kterou zajisti sam operator v ramci
autonomni udrzby.

Cervené visatky budou oznacenim mista
neshod, abnormalit, jejichz odstranéni
zajisti pracovnik udrzby.

obrdzek 21 - raznice stroje sekani trubek oznacena visatkami s popisem zavady,
zdroj: vlastni foto autora
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5.8 Odstranovani zjisténych problém

Problémy zjisténé ve fazi identifikace problému, viz. kapitola 5.7 byly odstrafiovany ve
spolupraci vyroby, Gdrzby a externich firem v rdmci tydn(. Kazdy tyden jsme spole¢né
planovali plan odstranovani zavad, kde jsme museli skloubit jak naSe Casoveé, tak financni

moZnosti, tudiZ jsme hodnotili priority zavad a moznosti odstranéni.

Planované ukoly na 22. tyden

Cislo [_)_avtuvm, lﬁdq Polozka Dlvod neshody
karty zjisténi zjistil
35 25.bfezna |Svatonsky Qlej altrlsky pod |Velky rozptyl
fezackou odpadu
36 25.bfezna |Svatonsky Olej a material N,apadane behem
vyroby
67 25 biezna |Dievo Trlsvlfy nva podlaze |Velky rozptyl
u stfihacky odpadu
73 25.bfezna |Svatonsky PoruSene pletivo |PoruSené pletivo
84 25.bfezna |Svatonsky Mastné cedulky Necitelné
88 25.bfezna [Nedved Nec[stotyv : N,apadane behem
kanalku u raznice |vyroby
Kdo zajisti . .
. o . . Planovany datum
ProcC se to stalo Opatreni odstranéni -
. odstranéni
zavady
Nedostatecny tklid [Z2M€Z8N |\ agner, Diouhy 30. kvétna
napadani
Svpzfltny prlstup_do Zamez,e n,| Wagner, Louthan 30. kvétna
zlabku u raznice |napadani
Nedostatecny uklid Zamez'e n,| Wagner, Dlouhy 30. kvétna
napadani
XXX Opravit Wagner, Louthan 30. kvétna
Nevhodné umisténi Um'St'E.. Svatonsky 30. kvétna
vhodnéji
Spatny pf'StUp do Zamez,e n,' Wagner, Louthan 30. kvétna
kanalku napadani

Vlastni grafika autora 12 — vzor Feseni problém( v SCZ zdroj: vlastni grafika autora

Na nékolika prikladech zde bude nastinéno jak fesit problémy (viz. vlastni grafika autora

12 — vzor feSeni problém( v SCZ), kazda firma si zde mlze zvolit rlizné typy FeSeni a

57



vizualizace, v3e zavisi na jejich zapaleni pro zlepSovani, ¢ase projektu a finan¢ni dotaci

celého projektu.

5.9 Vytvoreni vizualizace pracovisté
PFi zavadéni TPM se klade dlraz téZ na vizualizaci pracovisté, dliraz na zrakové vnimani
méa vcelku své logické opodstatnéni, zrakem prejimame rozhodujici Cast informaci, a
protoZze poznatky ziskané nazornou cestou byvaji pro VvétSinu lidi nejsnaze
zapamatovatelné.
V feSeném pripadé — TPM, je kladen dlraz na zfizeni nasténky (viz. obrazek 22), kde se
zverejiuji informace o projektu:
- zaCatek projektu - informace o nasich ¢innostech
- OEE index na pracovisti sekani trubek - zlepSeni, fotky
- informace pro operatory atd..

obrézek 19 - vizualizace pracovisté sekani trubek — nasténka — zdroj: fa. Showa Aluminium Czech
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Tento krok je pro projekt velmi dilezity, zobrazuje se zde prvni faze zavadéni TPM a
méla by byt zdrojem informaci hlavné o operatory o jejich OEE, efektivitu, jejich praktické
dovednosti, Skoleni a nastroj vizualizace, kde si alesporn CasteCné mohou precist co je to
TPM, zjistit, Ze to ma prinos pro firmu, pro zisk firmy a potazmo pak pro jejich odmény je

~rv

velmi dobrym stimulem, jak v pristi fazi Iépe angaZovat operéatory v nasi spolecnosti.

5.10 Vytvoreni standardizace prace na pracovisti sekani trubek

Dalsi poloZka, zafazena mezi faze zavadéni TPM je standardizace prace na pracovisti
sekani trubek. Standardizaci mizeme obecné oznacit jako aktivitu sméfujici k omezeni
neucelové rozmanitosti. VSude tam, kde existuji opakujici se €innosti, je Zadouci zjistit a
uplatnit nejvyhodnéjsi feSeni. Optimalni FeSeni prace pfinese uspory, které pomohou pfi
zvysovani produktivity prace, optimalizace pracovniho nasazeni ale i pohody operatorli na
pracovisti.

Myslim, Ze vyrobni firma (v naSem pfipadé SCZ) je pro zavedeni standardizace typicky
pfiklad, vyrobni proces je rozloZen do tfi smén, a tudiZz kazda Uspora v rutinni Cinnosti

prinese nevidané Gspéchy a narlsty produktivity.

< R = 25z
Cinnost cEAEE Cinnost SE1E 8
cH|lco SN ISR
N o |N = N o |N =
O a0 B ! r I 3 O al|02
1 |Nasazeni pIné civky X 1p|" Ovolenim materiaiy hasadime na. | -
konec na vyvaZovaci kolo
o |Pomoct pedalu otocime X 13|Sundani prazdné civky X
plnou civku
3 |Odvinuti materiélu X 14|Pusténi vzduchu do fezaci jednotky | X
Zavedeni maternalu zkrz Zmacknuti zIutého tlacitka - reset
4 . X 15 - X
mazaci jednotku stroje,
5 [Napinaci zarizeni X 16|Nakrokovani raznice, spusténi lisu X
6 |Napinaci zafizeni X 17|Prvni vyjeté tube, kontrola X
7 |Rovnaci Usek X 18|Méfeni danych parametrl tube X
8 |Pedalem odvineme materil X 19 Iirvry uyolneny kus, hruba a X
Cista délka
9 [Do rovnaci jednotky X 20|Ukladani OK tube do plati¢ek X
10|Déle do svorky X 21|Skladani platicek na paletu X
11]|A na konec do fezaci jednotky | X 22|Misto pro Srot X
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Work Flow Diagram (Vyrobni schéma)

Kontrola | Bezpedne Smér Rozpracovany | Umisténi | Meshodny z Operator Podet Daldi
Evality st prace ginnaosti wyrobek dild wyrobek Srot (A, B .) | operdtorh | (vystraha)
¢ | @ |l— e o0 m| |~ 1|1
Cut machine
- © —
@ 4 1w0H 1
(3] _
1 O 13
| el
Tube sizing
,,,,,,, - — Sems
— fpemava= tube
|
<> / kalibrovaci lis
5] ez
18 I:l 17
22 -—(b—- 20 |O
I | S

obrézek 20 - vzor standardizace pracovisté sekani trubek , zdroj: vlastni zpracovani autora

Vytvoreny vystup standardizace v sobé koncentruje nejvyhodnéjSi vécné feSeni, coZ by

meélo byt zarukou vyhovujici jakosti pfedmétu, procesu a ¢innosti, kterou upravuiji.

PFi zavadéni projektu standardizace se angaZzovalo naSe oddéleni kvality a samozfejmé

oddéleni vyroby, jejichZz odborné konzultace byly velmi cenné.
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5.11 Hodnoceni ,,OEE* po ukonceni prvni faze

Prvni faze TPM byla ve vyrobé ukoncena k 30. listopadu. TudiZ i méfeni OEE bylo
aplikovano do tohoto data. V prosinci probihalo vyhodnocovani prvni faze projektu,
pfehodnocovani nastavenych kritérii a promysleni nové strategie na pristi obdobi.

Do této kapitolky se jiz nebude zahrnovat podrobny vypoCet OEE, ale findlni mési¢ni
indexy. Prvotni méfeni bylo provedeno v mésici dubnu 2009 a pokracovalo aZz do listopadu

2009 (kromé kvétna). Jak je patrno z vlastni grafiky autora 13 - index OEE se

[¢) w 7
Prumeérne hodnoty OEE - 04 - 11
Cil : OEE min. 86 %
duben | €erven | Cervenec | srpen | zafi fijen [ listopad
y aktualni hodnota indexu OEE (%)
76,3 76,1 77,5 77,0 78,7 79,1 79,2
index +0% -0,20% +1,2% -0,30% +2,4% 2,50% +2,9%
<
' Mésiéni hodnoty - OEE pro stroj sekani trubek v mésici
duben - listopad
100
95
90
. 85 ——
S~
| P & 792
ﬂ ’ N 'Y 77,5 & 77 ’ 73,7 ‘ 79,1 y &
o75 761
76,25 ’
70
65
60 T T T T
duben éerven  &ervenec zafi Fijen listopad
¢ lis =— =target
\ y

Vlastni grafika autora 13 — pfehled méfeni OEE dle mésict (zdroj: vlastni zpracovani autora)

nepatrné zvysuje, hlavné v obdobi Fijen a listopad se rist ustalil na hranici 79,2% cozZ je
oproti mésici dubnu (76,3%) narGst produktivity zafizeni sekani trubek o 2,9%.

Dalo by se zde namitat, Ze narlist produktivity zafizeni 0 2,9 % je minimalni a nem(ze
firmé pomoci, ale opak je pravdou! Projekt TPM se pfi zahdjeni prvni faze rozjel nejen na
pracovisti sekani trubek, ale i vyrobé ostatnich produktd, jako pracovisté vyroby finu atd..

V porovnani s vysledky ostatnich skupin TPM byl nar(st o 2,9 % jeden z nejmensich.
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Celkové mizZeme tedy konstatovat, Ze narlist produktivity na vstupnim zafizeni v nasi

firmé byl min. 2,9 %. Co to ale znamena v Cislech?

6.0 Celkova efektivnost zarizeni — vyhodnoceni

vysledkl / méreni

V kapitole 5.11 je vypocitana a zaznamenana celkova efektivnost zafizeni. Finalni

méfeni celkové efektivnosti zafizeni potvrdilo navyseni o 2,9% na pracovisti sekani trubek.

Z vysledk(l méreni a provedenych akci Ize zhodnotit financni vysledky:

narlst celkové efektivnosti zafizeni 0 2,9% usetfi 2,01 pres¢asové smény mésicng,
coZ neni pouze plat 1) operéatora, ale i 2) mistra ktery zde musi mit dohled, 3)
skladnika, ktery mu musi zavazet material, 4) udrzbare, ktery zde musi byt
pfitomen v pfipadé poruchy na pracovisti a samozfejmé 5) chod stroje sekani
trubek. Pokud se vSe vycisli, tak pfidana hodnota je asi nasledujici:

plat operatora pfi prdmérném platu 15000 K& mésicné=

15000/ 21 =714 x 1,25 (prescas) = 893 K&/sména x 2,01 (Gspora TPM) = 1795 K¢
plat skladnika pfi primérném platu 15000 K¢ mési¢né=

15000/ 21 =714 x 1,25 (prescas) = 893 K&/sména x 2,01 (Gspora TPM) = 1795 K¢
plat mistra pfi prdimérném platu 30000 K& mésicné=

30000/ 21 = 1428 x 1,25 (pres€as) = 1786k¢/sména x 2,01 (Uspora TPM) = 3589
K&

plat idrzbare pfi prdmérném platu 25000 K& mésicné=

25000 /21 =1190 x 1,25 (presCas) = 1488k¢/sména x 2,01 (Gspora TPM) = 2991
K&

chod stroje na sekéani elektfiny

2,01 x 8= 16,08 x 128 (chod zaf./hod.) = 2058 KC.

Pokud budeme pocitat s prozatimni financni usporu, dojdeme k Cislu 10170 K¢ mésicné

na jednom stroji. Z tohoto hlediska se to prozatim nejevi tak zajimavé, na druhou stranu, se

nesmi opomenout, Ze tento projekt zdarné proSel teprve prvni fazi (cil 85% celkové

efektivnosti zafizeni se bude moci vypocitat aZz po komplexni implementaci TPM v celém

vyrobnim procesu firmy. Zda bude konecny cil efektivnosti nadnarodnich firem dosazen se
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prozatim neda kompetentné odhadnout), béZel soubézné s ostatnimi projekty, které se
zabyvaly TPM projekty na jinych pracovistich, kde byly zaznamenény dalSi podstatné
Uspory predevsim v narlistu OEE stroji na dalSich operaci nasledujicich po pracovisti
sekani trubek.
Z hlediska nefinanéniho / prozatim nevycislitelného byly zaznamenany znatné
pokroky:
- vylepseni systému Udrzby vyrobniho zafizeni ((drzba si zlepsila svij interni
systém),
- zlepSeni povédomi operator( a zaméstnancl o projektech zvySovani produktivity
(standardizace, vizualizace atd.),
- zlepseni vykonu strojd, Gniku olejl a dalSich tekutin ze zafizeni, které nam
pomohou Setfit Zivotniho prostredi,
- zlepseni kvality vyroby a finalnich produktl na vyrobnim zafizent,
- zlepseni pracovniho prostfedi operatorlim (méné odpadu, emisi atd.),
- sniZeni pravdépodobnosti Urazu na pracovisti (opravy zafizeni, zavad, zlepSeni
prostredi),
- nové technologie, zlepSeni parametr(, produktivity,
- zrychleni prostupnosti linky a mozZnost vyrabét vice kusl na stejném vyrobnim

zarizeni.
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7.0 Zaveér

Diplomova préace ,,ZvySovani produktivity v dobé hospodarské krize* se zabyvala
implementaci nastroji 5S a TPM ve firmé Showa Aluminium Czech. Oba nastroje ukazali,
Ze jsou velmi ddlezitou a zajimavou slozkou pro zvySovani produktivity vyroby.

Prvotni cil — zdarné zavedeni TPM na zvoleném pracovisti sekani trubek, byl naplnén a
popséan v kapitole 5.0, UspéSnost charakterizuje narust indexu méfeni efektivity zafizeni.

Ziskat vnitfni Uspory ve vyrobni firmé byl naplnén a podrobné propocitan v kapitole
6.0. Vysledky financnich propo¢tl jsou nasledujici:

Ve finan¢ni formé je tfeba zdlraznit nardst produktivity zafizeni o 2,9%, které pfineslo
Cisty ekonomicky zisk 10170 K&/meésic na jeden stroj sekéni trubek. Do zisku je zapocitana
Uspora 2,01 presCasové smény meésicné, ktera nam uspofila nejen plat operatora, ale i
celeho procesu dalSich Cinosti zajiStujicich praci operatora (tedy plat mistra, udrzbére,
skladnika a chodu stroje), které jsou nedilnou podplrnou slozkou vyrobniho procesu
zafizeni sekéni trubek?®.

V nefinancni formé projekt pomohl zlepsit stav zafizeni, emise a hlucnost zafizeni na
sekani trubek, coZ nasledné prineslo zlepSeni pracovniho prostedi a vnitfnich poZadavkd
pro aplikaci poZadavku systému Zivotniho prostredi.

DalsSi nezanedbatelnou poloZkou je zlepSeni kvality zafizeni a aplikace zlepSovacich
navrhu, které zlepSili nejen produktivitu zafizeni, ale i kvalitu vystupujicich dill a
vyrobniho zafizeni.

Vlivem standardizace, vizualizace a angaZzovanosti managementu na pracovisti zde vznikl
striktni zajem operatoru o poznéni a povédomi o TPM, coZ bude velky pfinos hlavné pro
dalsi fazi TPM v SCZ.

Posledni z vytygenych cill tedy zpracovani diplomové prace jako manualu pro dalsi
potencionalni firmy se zajmem o zavedeni Ize hodnotit jen subjektivné. Autor hodnoti
praci kladné, finalni hodnoceni provedou daldi zameéstnanci a firmy, které by tento
manual/diplomovou préci chtéli pouZit pro svou potfebu.

Cely projekt se stava stale vice zajimavy tim, Ze se postupnou implementaci TPM na

vsech firemnich pracovisti zvySuje produktivita celé vyrobni linky. Finalni faze a celkova

Vv
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politika TPM popisuje komplexni zlepSeni vSech procesl, které se podileji na vyrobé
findlniho produktu.

TPM vtéto praci potvrdilo svou roli v moderni spoleCnosti jak z hlediska
vnitropodnikoveého, tak globalniho a plné pomohlo obhajit a finalné i pozmeénit heslo

autora diplomové préce:

,VySSi efektivitou a kvalitou zarizeni ke globalnim Uspéchlm, zisku,

spokojenemu zakaznikovi a proti hospodarskeé krizi*

Na zékladé provedenych analyz a zku$enosti autora diplomové prace mizeme s jistotou
tvrdit, Ze kazda moderni firma by méla zacit zlepSovanim svych vnitinich procesd za
pomoci svych vnitfnich sil a zdrojli, neZz se snaZit o nekontrolované zmény a investice,
které se v dobé financni krize poCatku 21. stoleti nemusi vzdy vyplatit.

Autor doporucuje ve firmé Showa Aluminium Czech s pokraCovanim TPM na dalSich
zafizeni a procesech vyrobni linky, tak aby se propojil pfinos zvyseni celkové efektivity

zafizeni na cely vyrobni proces a dosahla tak maximalniho uzitku.
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