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1 Principy TPM (Total Productive Maintenance)

Téma

Pred vice nez sto lety odstartoval Ford Model T préimyslovou revoluci. Nebyl to ani tak
samotny viz, ale zpUsob jeho vyroby. Aby co nejvice lidi mélo moznost viastnit svdj viz,
vymyslel tehdejSi podnikatel Henry Ford systém vyroby, ktery byl co nejuspornéjsi -
vznikla moderni vyroba na montaznich linkach.

Tehdy stejné jako dnes je to predevsim automobilovy primysl, ktery podporuje inovace a
technologie na montaznich linkach. Zatimco pred sto lety jesté lidé provadéli jednotlivé
kroky podél vyrobni linky ru¢né, v modernich tovarnach jsou to vetSinou automatizovani
roboti, kteri pracuji bez prestan.

Ukoly vyroby na montézni lince jsou prevazné nésledujici: vyrobit co nejvice v co
nejkratsim case - jinymi slovy: maximalni efektivita s co nejmensimi prostoji. Protoze v

Uspéech rozhodujici, aby " vyrobni zavod bézel".

V této lekci se dozvite, jaké metody se pouZivaji v dnesnim automobilovém pramyslu k
zajiSténi a zvySeni efektivity vyrobnich linek. Po absolvovani modulu "Principy TPM (Total
Productive Maintenance)” budete znat a umét:

e zaklady tykajici se udrzby

e popsat strategie udrzby

e ekonomicky vyznam udrzby

e popsat typicky slaba mista

e nejdllezitéjsi zdsady TPM

e koncept 8 pilifa TPM

o Cile TPM

e metodu 55

e nejdUlezitéjsi zaklady rizenf lidi v rdmci TPM
e koncept autonomni udrzby

e jak seznamit zamestnance s koncepci TPM
e jak delegovat ukoly

koncept autonomni udrzby



https://www.freepik.com/free-vector/robotized-car-factory-cartoon-
concept_4393635.htm#page=28&query=car%20manufacturing&position=10&from_view=search&track=sph

1.2 Strategie udrzby

Pokud existuje néco, cemu je tfeba se v priimyslové vyrobé automobil’ vyhnout, pak je
to doba prostojd, tj. doba, kdy jednotlivé pracovisté nebo dokonce cely vyrobnf proces
stoji. To je naprosto zasadni, protoze v automobilovém pramyslu, vzhledem ke kratkym
dobam cykld, znamena i nékolik minut prostoje na konci dne, Ze tovarnu opusti mnohem
méné vozU, nez bylo planovano. K tomu dochazi napriklad tehdy, kdyZ jsou stroje vadné
nebo dochazi k chybam, protoze jednotlivé pracovni kroky nejsou dobre koordinovany.
Pojem udrzba je proto v automobilovém primyslu velmi dileZity. Je dokonce upraven
vlastni normou DIN, konkrétné DIN 31051.

Pozndmka

Udrzba je podle normy DIN 31051 takova souhra vech technickych, administrativnich a
fidicich opatreni, aby "objekt" (v naSem pfipadé cely vyrobni zavod) spravné plinil svou
funkci - tim je mysleno zachovani funkce i pfipadné nutné obnoveni funkce.

Udrzbu Ize rozdélit do &ty zakladnich opatient:

1. Udrzba: Jedna se o vdechny ¢innosti, které slouzf k zajisténi nebo prodlouzent
"Zivotnosti" objektd (napriklad doplhovani provoznich materiald, vyména nebo
sefizenf opotrebitelnych dild, ale také cistént).

2. Inspekce: Jedna se o vSechna opatfeni k zaznamenani a posouzeni aktualniho
stavu objektu.

3. Oprava: To jsou vSechny ¢innosti, jejichz cilem je obnovit definovany cilovy stav
vadného objektu.

4. ZlepSovanti: Jedna se o vsechna opatreni, ktera slouzi k odstranéni moznych
slabych mist nebo obecné ke zvySeni spolehlivosti objektu.



Cile adrzby mohou byt réizné. V automobilovém priimyslu jsou dlleZité zejména tyto
faktory:

Optimalizace provoznich procesd, aby bylo mozné vyrabét rychleji a bez chyb
Zvyseni dostupnosti vyrobnich zafizeni, aby bylo mozné vyrabét vice a delsi dobu
Minimalizace poruch a pFeruSeni provozu, aby se snizily prostoje a odstavky
UdrZovani bezpecnosti provozu, aby se predchazelo drazdm a nehodam

Poznamka

Zatimco technologie a metody souvisejici s vyrobnimi procesy se neustale modernizuji a
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prostoje a z nich vyplyvajici ndklady na prescasy pracovnikli se mohou velmi rychle
prodrazit.

Aby bylo mozZné vyse uvedend opatrent a cile smyslupIné realizovat, existuji rizné
strategie Udrzby. Ty Ize rozdélit do trf rlznych pristup:

1.

Strategie udrzby v zavislosti na poskozeni

Zde se klade dUiraz na odstrariovani skod - to znamena, Ze opatreni se pfijimajf
pouze tehdy, kdyz jiz doslo k poskozeni objektu nebo k jeho poruse. Takova
strategie se uplatnuje v pripadé, ze nejsou k dispozici zadné informace o stavu
nebo opotrebeni objektu. Nevyhodou je samoziejme nepredvidatelnost pripadné
poruchy a také mozné dlouhé cekaci doby, pokud chybi nahradni dily nebo
nahradni stroje.

Strategie preventivni adrzby

Preventivni Udrzba je zde zajistovana planovanymi a pravidelnymi opatrenimi jiz
béhem bézného provozu objektu. To usnadnuje planovani odstavek a snizuje
riziko poruchy. Nevyhodou zde v3ak je, ze pracovni zafizeni nemusi byt v pevné
stanovenych intervalech udrzby (napr. vymena oleje) pIne vyuzito. To Ize napravit
pristupem orientovanym na stav, pfi nemz se provadeji pravidelné kontroly,
ovsem opatieni Udrzby se provadi pouze v pfipade potreby.



3. Strategie prediktivni Udrzby
Zde se jedné o rozsifeni dvou predchozich strategii idrzby. Na zakladé rliznych
ovliviujicich faktort se pokousi predpovédét pribéh opotrebeni a najit
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https://www.freepik.com/free-vector/human-use-computer-control-robot-arms-working-procuction-convoyed-smart-
factory-industry-4_14244751.htm#query=working%20production&position=3&from_view=search&track=sph

Na rozdil od minulosti jiz nejsou opatreni a strategie Udrzby ve vétsine spolecnosti
povazovany za nutné zlo nebo dokonce za pouhy zdroj nékladd, ale za nezbytnou
soucast a hnaci silu podnikového Uspéchu. Vzhledem ke stale rostouci konkurenci v
oblasti produktivity a kvality je proto nutné udrzovat prostoje na co nejnizsi drovni,
protoZe mohou mit pro podnik vazné ekonomické ddsledky.

Dulezité

Vzhledem k velkému ekonomickému vyznamu nabyva interni povédomi o efektivni
Udrzbé v podnicich stale vétsiho vyznamu. DuleZité jsou zde predevsim zkuSenosti z
kazdodenniho pouzivani, protoze se nezfidka v praxi objevuji problémy, které vyrobce
strojl jesté neodhalil.

Dullezitym bodem udrzby je zde hledani moZznych slabych mist ve vyrobnim procesu - tj.
okolnosti, které vedou k obzvlasté castym porucham, ale také k neefektivité Udrzby. Mezi
nejdllezitéjsi patri napr:
e Manipulace s ndhradnimi dily: Nahradni dily jsou skladovany nesystematicky nebo
neprehledne.
¢ Neuplnd dokumentace: Dokumentace vSech soucasnych nebo minulych praci
bud neni provedena viibec, nebo pouze na papite - alokace nebo selekce dat,
napriklad ve smyslu strategie prediktivni udrzby proto neni mozna.
e Nedostatek a netransparentnost kli¢ovych Gdajd: Misto stanoveni presnych
klicovych Udajd pro opatreni Gdrzby se pouzivaji nepresné nebo pouze provizornf
Udaje. To ztéZuje planovani preventivnich opatreni nebo nakladd na né.



o Nepfesna strategie: Neni definovana jasna strategie Udrzby, ktera by byla
koordinovana v ramci celé spolec¢nosti.

e lzolace pfislusného oddélent: Technicti pracovnici jednaji pfilis samostatné, misto
toho, aby Uzce spolupracovali s pracovniky vyroby a udrzby.

e PFilis mnoho externi ddrzby: Pokud neexistuje interni povédomi v oblasti udrzby,
stava se spolecnost zavislou na externim poskytovateli sluzeb, coz ztézuje rychlou
reakci na poruchy.

1.3 Zaklady TPM

Total Productive Maintenance (obvykle jednoduse nazyvano TPM) je obzvlaste komplexni
a popularni program na podporu neustalého zlepsovani ve vsech oblastech podniku.

Zejména v automobilovém prdmyslu se TPM pouZiva k podpore jiz vySe zminéného
hnaciho motoru Uspéchu podniku: a sice bezproblémového vyrobniho systému bez ztrat
a plytvani s co nejmensim poctem zdvad, prostojd, nehod a ztrat kvality.

Odkud TPM pochazi?

Vzpominate si na strategii preventivni Udrzby? Tento pfistup byl popularni v Americe v
poloviné 20. stoleti pod nazvem "Preventivni udrzba" - byl tak popularni, ze japonské
spolec¢nosti zacaly tento koncept prejimat a adaptovat, aby predchazely provoznim
porucham.

V pribéhu nékolika desetileti se tak vyvinuly rizné koncepce udrzby, které byly od 70. let
20. stoleti spojeny v TPM. S tim souvisi koncepce Kaizen a Lean Production, které byly
také vyvinuty v Japonsku a jsou rovnéz zalozeny na neustalém zlepsovani a predchazent
vzniku slabych mist.

V TPM je definovano osm rdznych "pilifd", z nichZ kazdy ma byt ve spolecnosti budovan a

/e

dale rozvijen. Témito pilifi jsou:



Neustalé zlepSovani

Tento zakladni princip rizeni kvality predpoklada neustalé zlepSovani v mensich krocich
(srovnatelnych s jiz zminénym Kaizen), které provadeji pracovni skupiny nebo tymy. V
podniku by méla byt rovnézZ podporovana flexibilita a vzajemna souc¢innost zaméstnancd.
DUlezitou podporou pro ¢innost je tzv. kruh PDCA:

Planujte:
Jak to ma byt?

Jednejte: }Jsiélejte_: .
Co jesté zbyva Co délame a jakym

udélat? zplisobem?

Kontroluje:
Ceho se podafilo
dosahnout?

Obrazek 3 (vytvofeny pomocf aplikace Smart-Art v aplikaci Word)
Autonomni udrzba

Personal, ktery systém obsluhuje, by mel byt z velké ¢asti vyskolen v oblasti fungovani a
udrzby daného systému. Diky tomu mohou zaméstnanci samostatné provadet
jednoduché ukony udrzby, jako je kontrola, ¢isténi a mazani a také mensi Udrzbarske
ukony. Lze tak vyrazné zkratit dobu stanf a cekan.

Pldnovand udrzba

Jedna se o metodu jiz zminéné prediktivni Udrzby, ktera ma zajistit co nejvyssi dostupnost
a bezpecnost viech strojl a zarizeni pfi poruse. Ta se proaktivné zlepsuje
prostrednictvim planovanych odstavek.

Rizeni kompetenci

Tento pilit se také nazyva "Skolenf a vzdélavani'. Kompetence zaméstnancl v zdvodech z
hlediska TPM maji byt zajiStény na trech urovnich: odborné (tj. technické znalosti),
metodické (znalosti o spravném provadeni TPM) a socialni (prace v tymu).

Monitorovani pfi uvedeni do provozu

Tento aspekt se tyka faze od vyvoje prvniho prototypu az po vyrobni kapacitu kone¢ného
vyrobku. Cilem TPM je dosahnout co nejsvislejsi "nabéhoveé krivky", tj. v podstaté co
nejrychleji uspokojit nové pozadavky trhu.



Rizenf kvality

Tento pilif se zabyva minimalizaci vad kvality - jak u konecného produktu, tak v
samotném zavodé. Chyby, které se vyskytuji ve vyrobe, by mély byt rozpoznany a
odstranény. Dulezitym klicovym slovem je zde takzvany "Poka Yoke" - to znamena
zamezeni neumyslinych chyb prostrednictvim pristupu, ze kazdy nastroj a kazdy proces
Ize spravné pouzit pouze jednim zptsobem.

TPM v administrativnich oblastech

Tento pilif se zabyva také zavadenim TPM v oddélenich spolecnosti, ktera se primo
nepodileji na vyrobé, aby se i zde minimalizovaly ztraty a plytvani - napriklad v nakupu,
logistice nebo lidskych zdrojich. Klasickym prikladem je uklizené pracovisté v kancelari.
Zde je oblibena metoda 5S, které se budeme vénovat podrobnéji nize.

Bezpeclnost prace, ochrana zivotniho prostredi a zdravi

Tento pilit se tykd upozornovani zaméstnancd na mozna nebezped a rizika v pracovnim
prostredi. Cilem je snizit poCet nehod s dopadem na zamestnance nebo zivotni prostredi
na nulu nebo minimalizovat jejich nasledky nacvikem nouzovych situaci.

Dulezité

Aby bylo mozné TPM ve firmé vyuzivat, jsou nezbytné klicové udaje. Ty tvori meritko pro
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podstate celkova pridana hodnota zavodu.

V zavislosti na spolecnosti existuji také nasleduijici klicové udaje, které Ize konzultovat a
odpovidajicim zpdsobem upravit: Produktivita (napf. pridana hodnota na osobu), kvalita
(napr. jak Casto se vyskytuje zavada), ndklady (napr. naklady na udrzbu), dodavky (napr.
mnozstvi zasob), bezpecnost (napf. mnoZzstvi nehod) a moralka (napf. pocet ndvrhli na
zlepSeni od zaméstnancd).

Priklad

Spolecnost vyrabéjici prevazné prevodovky (manudlini a automatické) a motory
(benzinové a naftoveé) se 75 zameéstnanci zahajila svou Uspornou cestu, kdyz ji navstivil
jeden z inZenyrd jejich zékaznika a doporucil zavést 5S. Spole¢nost také standardizovala
zpUsob manipulace s komponenty, usporadani pracovnich stold, pracovist a pouzivanych
nastrojl. Zaméstnanec nyni mlze prejit od jednoho pracovniho stolu k druhému a
rozpoznat vse, co se na ném nachazi. Pracovni stoly jsou vyhrazeny pro konkrétni typy
vyrobkd. Pro standardizaci prepravnich boxU byly navrzeny riizné kose pro rtizné
prevodovky. Spolecnost uchovava vsechny komponenty z kazdé prevodovky v jediném
Ulozném zasobniku. To pomaha kontrolovat proces a zajistit, ze prislusné komponenty



budou repasovany. Krome toho také umoznuje jednoduchou identifikaci toho, které
komponenty byly z jadra vyjmuty a které je treba nahradit novymi dily.

.

Pravé popsané pilife TPM maijf jasny cil - eliminovat 16 tzv. "typU ztrat JPIM". Tyto typy
ztrat byly vyvinuty Japonskym institutem pro ddrzbu zavodd a definovany ve schématu,
které ma usnadnit pojmenovani neefektivnosti v podnicich. Jsou nezbytnym zakladem

TPM a pouzivaji se i v jinych strategiich zlepSovani procesu.

Téchto 16 typU ztrét se tykd vsech faktor(, které zpUsobuji poruchy a odstavky stroj a
procesu, a jsou rozdéleny do tfi hlavnich kategorif:

1. Stroje a zarizeni
Zde je uvedeno osm typl ztrat, které mohou ovlivnit Ucinnost vyrobniho systémui.
Ty jsou také oznacovany jako hlavni typy ztrat: Poruchy zafizeni, prestavovani a
sefizovani, vyména néstrojd, ztraty pri ndbéhu, kratké zastévky a volnobéh, ztraty
rychlosti, zmetkovitost a pfepracovani, planované zastavky a odstavky.

2. Zaméstnanci
Techto pét ztrat se tyka efektivity lidské prace v procesu - tj. produktivné
vyuzitého pracovniho ¢asu vsech zaméstnancUl. Jsou to ztrdty managementu (t].
neefektivni fizeni), pohybu (tyka se usporadani a plynulosti pracovisté), organizace
linek (. vzajemna koordinace vyrobnich linek), logistiky, mérfeni a sefizovani pri
kontrolach kvality.

3. Zdroje
Tyto tfi posledni typy ztrat branf efektivnimu vyuzivani vyrobnich zdrojd. Jedna se
0 energetické ztraty (napriklad kdyz zbytecné bézi dopravnikove pasy),
mnoZstevni ztraty (plytvani zasobami pro udrzbu, napriklad mazacimi oleji) a
ztraty forem, pripravk( a ndstrojt (napriklad kdyZ zmény vyrobku vyZaduji nové
nastroje).

Poznamka

Jiz zminéné ztraty je treba méfit také v cislech. Ve velmi modernich priimyslovych
podnicich (nazyvanych také "Primysl 4.0") se tak jiz déje automaticky prostfednictvim
systémd pro spravu procesnich dat, kterd jsou privadéna primo ze stroj vybavenych
senzory. V. méneé modernich podnicich musi data sbirat zaméstnanci ru¢né.

Priklad

V Jaguar Land Rover Slovakia maji k dispozici reakeni plan, ktery umoznuje predvidat
situace, které mohou nastat ve vyrobé a prerusit ji. Jedna se o dokument obsahujicf
eskalacni postup a to, co by meél dany pracovnik — operator, vedouci skupiny, vedouci



vyroby a manazeri - v dané situaci udélat. Dokument obsahuje navod serazeny podle
kritérii, napf. Problémy s dily (hrozba preruseni vyroby), v pfipadé nedostatku dild (<20
ks), je zde navod, jak eskalovat a co konkrétné udélat, tj. zadani dkolu danému
pracovnikovi (napr. operatorovi, vedoucimu skupiny — kontrola aktualnich skladovych
zasob na lince). To vyrazné zvySuje operativnost a zkracuje reakcni dobu. Diky tomuto
pldnu mohou vedouci pracovnici na rliznych pozicich v dané situaci rychle reagovat a
rychle pracovat na odstranéni problému. Tim se zkracuje doba odstavek nebo se jim
dokonce predchazi. Diky okamzité reakci se eskalace presouva na oddeleni podpory,
které okam?zité komunikuje s dodavateli a fesi pripadné nasledky (nedodanf dilti, dodanf
poskozenych dild...), coZz umoznuje pruzné planovat hrozici odstavky nebo vypadky. Jedna
se také o nastroj pro zvyseni povédomi o bezpecnosti, kdy v pripadé nehody dochazi k
automatické eskalaci na ostatni oddélenti, takze mUzeme predchéazet pripadnym dalsim
podobnym nehodam.

Jednim z principl TPM je neustalé zlepSovani pracovniho prostfedi - to vyZaduje také
angazovanost samotnych zaméstnancl. Systematickym pristupem, ktery Ize zavést ve
vSech oblastech podniku, je metoda 5S.

Ta by méla pomoci minimalizovat viechny Cinnosti nepfidavajici hodnotu (ve smyslu TPM,
tj. plytvani pracovni dobou) na pracovisti (at uz jde o vyrobu u vyrobni linky nebo
administrativu u stolu).

Poznamka

Pét "S" je odvozeno z japonskych vyraz( "Seiri", "Seiton", "Seison", "Seiketsu" a "Shitsuke" -
samozrejme se je nemusite ucit nazpamet. Anglicky preklad 5S zni: sort, set in order,
shine, standardize, and sustain. Do cestiny je Ize prelozit takto: tridit, usporadat, zarit,
standardizovat a udrzovat.

https://www.freepik.com/free-vector/top-view-workspace-with-laptop-stationery-coffee-cup-plant-wooden-
table_9886785.htm#query=desk%20working&position=4&from_view=search&track=sph
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Prvky metody 5S jsou nasledujict:

1. Sjako sort (tFidit)
V tomto kroku by mély byt vytrideny vsechny prvky, které nejsou pro praci
potrebné - tim by se méla zvysit prehlednost na pracovisti a vytvorit vice mista
pro skutecné potrebné materidly nebo pracovni pomdcky.

2. Sjako setin order (usporadat)
Zavedeni systému vSech pracovnich pomUcek a material(, usporadanych podle
kritérii, jako je posloupnost, Cetnost pouziti nebo ergonomie. Oznaceni napr. na
naradi a miste jeho ulozeni by mélo pomoci rychle rozpoznat odchylky od
systému.

3. Sjako shine (zarit)
Pracovni plocha by se neméla udrZzovat pouze v istoté - v prabéhu Uklidu by se
méla také zkontrolovat pricina znecisténi a mélo by se zjistit, zda se ji Ize
dlouhodobé vyhnout. Cilovy stav se také porovnava se skutecnym stavem
pracovniho zarizeni a zjiStuji se pripadné nedostatky.

4. S jako standardised (standardizovat)
Usporadanim pracovniho vybaveni, znaceni a harmonogramu uklidu napric
pracovisti by mélo byt mozné provadét zmény na pracovisti co nejefektivneji (aby
se minimalizovala doba potrebna k seznameni).

5. Sjako sustain (udrzovat)
Tento bod se v podstaté tykd jedndni zaméstnancl - pouze pokud budou
samostatne a svédomité dodrzovat pravidla a neustale je uplatriovat, bude
metoda 5S dlouhodobé Uspésna.

1.4 Povérovani zameéstnancu v TPM

Klicovym bodem TPM je, ze za jeho pilife a opatfeni neni zodpovedné pouze vedeni nebo
jednotlivi zaméstnanci. TPM mUzZe Uspésné fungovat pouze tehdy, pokud mu rozumi a
Zije jim kazdy jednotlivy clovék ve firmé - jinymi slovy: pokud se stane soucasti firemni
kultury.

DUleZitym Ukolem managementu je proto informovat zaméstnance o TPM a delegovat

Ukoly a pristupy, které s tim souviseji. Koneckoncll za procesy a postupy jiz neodpovida
vedeni, ale kazdy zaméstnanec.

Pro Uspésné fungovani je tfeba dodrzet tfi dlleZité predpoklady:

e Vedeni musi byt pfipraveno priibézné a dlouhodobé provadét proces zlepSovani,
do kterého budou zapojeni vsichni zamestnanci.

e Na skolenf a vzdélavani zaméstnancl musi byt vy¢lenén odpovidajici rozpocet.

e VSechny zucastnéné strany musi trpelive prijimat zmény a pokracovat v neustalé
zmeéneé podnikové kultury, kterou TPM prinasi.
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Dulezité

TPM se musf stat soucasti firemni kultury. VyuZzijte to, co jste se dozvédéli o zakladech
TPM, Fidte se tim a predavejte tyto znalosti svym zameéstnanclim. Nechte zaméstnance
diskutovat v pracovnich skupinach a méjte vzdy oteviené ucho pro ndpady a navrhy na
zlepSeni. Timto zplsobem aktivné pozitivné ovlivnite firemni kulturu.

designed by & freepik

https://www.freepik.com/free-vector/flat-engineering-team-
background_4501382.htm#page=3&query=employees%20industry%20helmet&position=3&from_view=search&track=ais

K provadeéni ¢innosti v ramci TPM spolecné se zameéstnanci pomaha postupny a
systematicky pristup ve Ctyrech fazich, které Ize neustale opakovat:

1. Priprava: Napriklad béhem inspekce bylo zjisteno urcité zlepsSeni. Vedouci nynf
pripravuje mozné klicové Udaje, opatfeni i potfebné znalosti pro zaméstnance.

2. Zahdjeni: VSechny zucastnéné osoby jsou informovany o planovanych akcich na
spolecné schizce a zdroven jsou zapojeny do procesu. Cilem je spolecné
hodnocent.

3. Zavadeéni: Opatreni provadéji vsechny zucastnéné strany.

4. Konsolidace: Klicové Udaje se po implementaci shromazduji v praxi, vyhodnocuji a
vkladaji do procesni databaze.

Dobrou metodou pro delegovani cinnosti podle TPM je jmenovani internich pracovnich
skupin, které spolecné zpracovavajf slaba mista v pribéhu analyzy procesu (napr. podle
16 zpUsobl selhdni) a diskutuji 0 modelech reseni. Méli by byt zapojeni zaméstnanci ze
vsech relevantnich vyrobnich oblasti i z oblasti, které se primo nepodileji na vyrobé.

V automobilovém pramysiu je obzvidsté dilezité ucit jeden z pilifl TPM - autonomnf
udrZbu. Podle néj vsichni zaméstnanci, ktefi pracuji primo na zafizeni, prebiraji také
odpovednost za udrzbu zarizeni nebo prevenci poruch zarizeni.
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V prvni fazi se jedna napriklad o pravidelné ¢isténi nebo vyménu provoznich materidld,
jako je mazaci olej, ale mdze jit i tak daleko, Ze se vétsi Udrzbarské prace nebo opravy
provadeji samostatné a predevsim okamzité. To na jedné strané vyzaduje dostatecné
Skoleni o zafizeni, na druhé strané viak také komplexni pochopenf faktorU, jako je ¢istota
na pracovisti, spravna kontrola zarizeni z hlediska spravné funkce a Uplny pristup do
vsech potrebnych prostor.

Priklad

Ve vyrobnim planu je linka sloZzena z nékolika strojd. Vyrobnf linka se obtiZzné nastavuje.
Linku obsluhuje priblizné osmnéact operatord pracujicich ve tfech sménach. Nastaveni
jedné vyrobni linky trva jednomu pracovnikovi asi 45 minut. Dnes trva nastaveni asi 15
minut. Pro kazdy stroj je vypracovan plan nastaveni stroje a list TPM pro dany stroj.
Napriklad plan nastaveni snimace pomoci nastavovaciho zarizeni. Kontrola pfipravy se
provadi vyrobou prvniho dilu, méfenim na misté a odstranovanim necistot, odsavanim,
pfipadné oplachovanim. List TPM se nastavuje na urcitou dobu. Po jedné hodiné provozu
je obsluha v listu TPM upozornéna na to, co je treba zkontrolovat, nastavit nebo seridit.
Podobné listy TPM, které jsou k dispozici pro sménu, upozornuji obsluhu na kroky, které
je treba behem smeény provést. TPM listy pro den upozornuji obsluhu na kroky, které je
treba provést jednou denné, jednou tydné atd. - napriklad jednou tydné je tfeba proveést
delSi preventivni nebo komplexné&jsi kontrolu zafizeni podle navodu, pricemz jsou
jednotlivé kroky zvyraznény obrazky nebo fotografiemi, je vyznaceno presné misto
provedeni daného zdsahu a podobné. To zohledruje naro¢nost Udrzby strojd v provozu
a potrebu minimalizovat prostoje ve vyrobnim procesu.

1.5 Shrnuti

UloZeni znalosti

V automobilovém prdmysilu je Udrzba vyrobnich zarfizeni velmi dlleZitou soucasti
Uspechu podniku. Zahrnuje vsechna technickd, administrativni a fidici opatrent, ktera se
tykaji udrzby a obnovy funkce vsech zafizenl.

K zamezenfi odstavek, poruch, nehod a zdvad a k optimalizaci provoznich procest a
dostupnosti zafizeni se pouzivaji rlizné strategie drzby. Tyto strategie Udrzby se obecné
déli na strategie zavislé na poskozeni, preventivnf a predvidavé. DUlezité je také
identifikovat slaba mista vyrobniho procesu, jako je netdplna dokumentace,
neprehlednost klicovych Gdajd, izolovanad oddéleni a dalsi.

Total Productive Maintenance (TPM) je koncept vyvinuty v Japonsku s cilem podporit
bezchybny vyrobni systém bez ztrat a plytvani, s co nejmensim poctem zavad, prostojd,
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nehod a ztrat kvality. TPM je zaloZena na osmi rlznych pili¥ich, které majf byt ve
spolecnosti vybudovany a zavedeny.

Cilem je eliminovat 16 typl ztrat podle JPIM. Tyto typy ztrat byly vyvinuty, aby bylo mozné
co nejtransparentnéji identifikovat slaba mista v podnicich a Ize je rozdélit do tri kategorir:
Stroje a zafizenf, zaméstnanci a zdroje.

Metoda 5S, dalsi koncept vyvinuty v Japonsku, je také obzvlasté populdrni jako zplsob,
jak neustale rozvijet svou praci co nejefektivnéji. Metoda 5S je navrzena tak, aby ji mohl
realizovat kazdy zaméstnanec bez ohledu na to, zda se primo podili na vyrobég,
administrative nebo jinych ¢innostech.

TPM neni zodpovednostf jednotlivcd, ale musi ho chapat a dodrzovat kazdy ¢lovék ve
firmé. Proto musi manazeri dlouhodobé ukotvit znalosti o TPM ve firmé a zakotvit je v
podnikové kultuFe. Ukoly a odpovédnosti musi byt delegovany na zaméstnance. K tomu
napomaha systematicky pristup, pri kterém spolupracuji pracovni skupiny napric
oddélenimi.

ZvIasté dllezitym aspektem delegovani ve smyslu TPM je pil¥ autonomni Gdrzby. Ten
prenasi ukoly udrzby a oprav zarizeni primo na osoby, které je také obsluhuji. Nezbytné
je rozsahlé skolenf a Siroké znalosti vSech potrebnych oblasti.
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1.6 Zdroje

Menger Engineering GmbH: Definition Maintence: What is it?
https://menger.group/en/magazin/definition-maintenance-what-is-
it/#:~text=According%20t0%20the%20definition%200f,0f%20a%20machine%200r%20sy

stem.

GreenGate: Grundlagen der Instandhaltug.
https:.//www.greengate.de/wissen/greengate-magazin/instandhaltung-und-industrie-
40/grundlagen-der-instandhaltung

Maintcare:3 Arten von Instandhaltung.
https://maint-care.de/instandhaltung/instandhaltungscontrolling/3-arten-von-
instandhaltungen/

AG5 - Skills management software: Was ist TPM (Total Productive Maintenance)?
https://www.ag5.com/de/was-ist-tpm/

projektmagazin: 5S-Methode.
https://www.ag5.com/de/was-ist-tpm/

Institut fur angewandte Arbeitswissenschaft: Die Methode 5S.
https://www.arbeitswissenschaft.net/fileadmin/Downloads/Angebote_und_Produkte/Prae
sentationen/ifaa_Basispraesentation_Die_Methode_5S.pdf

bitacademy
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