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1 Principy totalne produktivnej udrzby (TPM,
z ang. Total Productive Maintenance)

Téma

Pred viac ako sto rokmi spustil Ford Model T priemyselnu revoltciu. Nespdsobilo ju ani
tak samotné auto, ako spdsob jeho vyroby. Aby si ¢o najviac ludi mohlo dovolit kupit auto,
podnikatel Henry Ford vymyslel extrémne Usporny systém vyroby - vznikla moderna
vyroba na montaznych linkach.

Ako vtedy, aj dnes je to predovsetkym automobilovy priemysel, ktory podporuje inovacie
a technoldgie v oblasti montaznych liniek. Kym pred sto rokmi este [udia vykonavali
jednotlivé kroky ruc¢ne, v modernych tovarnach ich vacsinou maju na starosti
automatizované roboty, ktoré sa neunavia.

Uloha vyroby na montéznej linke je hlavne tato: vyrobit ¢o najviac za ¢o najkratsi ¢as -
alebo inymi slovami: maximalna efektivita s ¢o najkratsimi prestojmi. Pri technologicky
Coraz zlozitejSich vyrobnych linkach s citlivymi ziskovymi marzami je totiz pre Uspech
klucové, aby ,zariadenie klapalo”.

V tejto Casti materialov sa dozviete, ktoré metddy sa dnes v automobilovom priemysle
pouzivaju na zabezpeclenie a zlepSenie efektivnosti vyrobnych liniek. Po absolvovanf
skoliaceho modulu ,Principy totalne produktivnej udrzby” budete vediet nasledovné:

e zaklady udrzby,

e Opisat stratégie udrzby,

e hospodarsky vyznam udrzby,

e Opisat typické slabiny,

e najdolezitejSie zaklady totalne produktivnej udrzby (TPM),
e koncepciu 6smich pilierov TPM,

e (iele TPM,

e metddu 5S,

o najddlezitejSie zaklady manazmentu ludskych zdrojov v ramci TPM,
e koncepciu autondomnej udrzby,

e ako oboznamit zamestnancov s koncepciou TPM,

e ako prerozdelovat ulohy,

e koncepciu autondomnej udrzby.



https://www.freepik.com/free-vector/robotized-car-factory-cartoon-
concept_4393635.htm#page=2&query=car%20manufacturing&position=10&from_view=search&track=sph

1.2 Stratégie udrzby

Ak by sme sa v priemyselnej vyrobe automobilov mali niecomu vyhnUt, tak prave
necinnosti, t. j. casu, ked jednotlivé stanice ¢i dokonca cely vyrobny proces stoja. Je to
velmi dolezité, pretoze vzhladom na kratke casy vyrobnych cyklov v automobilovom
priemysle aj niekolko minut necinnosti znamena, ze tovaren opusti ovela menej
automobilov, ako sa pdvodne planovalo. Stava sa to napriklad vtedy, ked stroje dostanu
poruchu alebo sa vyskytnu chyby, pretoze jednotlivé pracovné kroky nie su dobre
koordinované. Pojem UdrzZba je preto v automobilovom priemysle velmi délezity.
Dokonca ho upravuje aj norma DIN, konkrétne DIN 31051.

Poznamka

Podla normy DIN 31051 je udrzba suhra vietkych technickych, administrativnych
a manazérskych opatreni, aby ,objekt” (v naSom pripade celé vyrobné zariadenie)
spravne plnil svoju funkciu - mysli sa tym zachovanie funkcie, ako aj pripadné
nevyhnutné obnovenie funkcie.

Udrzbu mozno rozdelit na 3tyri zakladné opatrenia:

1. Udrzba: Ide o vetky ¢innosti, ktoré sliZia na zabezpecenie alebo predizenie
,Zivotnosti” objektov (napriklad doplnenie prevadzkovych materialov, vymena
alebo opatovné nastavenie opotrebovanych casti, ale aj Cistenie).

2. Kontrola: Zahfma vsetky opatrenia na zaznamenanie a posudenie aktualneho
stavu objektu.

3. Oprava: Sem spadaju vsetky ¢innosti na obnovenie definovaného cielového stavu
chybného objektu.

4. Zlep3enie: Ide o vSetky opatrenia, ktoré slizia na odstranenie moznych slabych
miest alebo na vseobecné zvysenie spolahlivosti objektu.



Ciele udrzby moézu byt rozne. V automobilovom priemysle su ddlezité najma tieto faktory:

Optimalizacia prevadzkovych procesov, aby sa dalo vyrabat rychlejSie a bez chyb.
Zvysenie dostupnosti zariadenia, aby sa dalo vyrabat viac a dihsie.

Minimalizacia poruch a preruseni prevadzky s cielom znizit ¢as prestojov.
Zachovanie prevadzkovej bezpecnosti s cielom predchadzat Urazom a nehodam.

Poznamka

Zatial ¢o technoldgie a metddy sUvisiace s vyrobnymi procesmi su stale modernejSie

a zlozitejSie, vySSie opisané zasady udrzby sa za posledné desatrocia takmer nezmenili.
Hroziace dbsledky nedostatocnej Udrzby su vSak dnes ovela zavaznejSie. Prestoje

VO vyrobe a z nich vyplyvajuce naklady na nadcasy zamestnancov mézu spoloc¢nost stat
vela penazi.

Aby bolo mozné zmysluplne realizovat vyssSie uvedené opatrenia a ciele, existuju rézne
stratégie Udrzby. Tie mozno rozdelit do troch réznych pristupov:

1.

Stratégia udrzby po poruche

V tomto pripade sa pozornost zameriava na odstranovanie skod, ¢o to znamena,
Ze opatrenia sa prijimaju az vtedy, ked uz doslo k poSkodeniu objektu alebo k jeho
poruche. Takato stratégia sa uplatnuje vtedy, ked nie su k dispozicii ziadne
informacie o stave alebo opotrebeni objektu. Nevyhodou je, samozrejme,
nepredvidatelnost pripadnej poruchy, ako aj mozné dihé cakacie doby, ak chybaju

nahradné diely alebo nahradné stroje.

2. Stratégia preventivnej Udrzby
V tomto pripade sa preventivna udrzba zabezpecuje planovanymi a pravidelnymi
opatreniami uz pocas beznej prevadzky objektu. Tym sa ulahcuje planovanie
odstavok a znizuje sa riziko poruchy. Nevyhodou vsak je, ze pracovné zariadenie
nemusi byt v stanovenych intervaloch Udrzby (napr. vymena oleja) plne vyuzité. To sa
da napravit pristupom orientovanym na stav, pri ktorom sa vykonavaju pravidelné
kontroly, ale Udrzba sa vykonava len v pripade potreby.

3. Stratégia prediktivnej udrzby
Nadvazuje na predchadzajuce dve stratégie udrzby a rozSiruje ich. Na zaklade
roznych relevantnych faktorov sa pokusa predpovedat priebeh opotrebenia a najst
ktivnejsi ¢as na potrebnd udrzbu. Jednotlivé opatrenia sa pritom daju spajat, ¢im sa
efektivnejSie vyuzivaju pracovné zdroje.
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Na rozdiel od minulosti sa uz dnes opatrenia a stratégie udrzby vo vacSine spolocnosti
nepovazuju za nutné zlo ¢i dokonca len za zdroj nakladov, ale za ddlezitd stcast a hnaciu
silu Uspechu podniku. Vzhlfadom na neustale rastdcu konkurenciu v oblasti produktivity

a kvality je potrebné udrzat prestoje na ¢o najnizsSej Urovni, pretoze mdzu mat pre podnik
vazne ekonomické dosledky.

Dolezité

Vzhladom na jeho velky hospodarsky vyznam nabera interné know-how o efektivnej
udrzbe v podnikoch na dblezitosti. Zavazia pritom predovsetkym skisenosti

z kazdodenného pouzivania, pretoze sa v praxi nezriedka objavuju problémy, s ktorymi
sa vyrobca strojov eSte nestretol.

Dolezity bod udrzby tvorf prave hladanie moznych slabych miest vo vyrobnom procese -
t. j. okolnosti, ktoré velmi ¢asto vedu k porucham, ¢im je udrzba menej efektivna.
NajdolezitejSie z nich su:

e Manipulacia s nahradnymi dielmi: Nahradné diely sa skladuju nesystematicky
alebo netransparentne.

¢ NeUplna dokumentacia: Dokumentacia vSetkych aktualnych alebo minulych prac
sa bud nevykonava vobec, alebo sa vykonéva len na papieri. Udaje sa preto
nedaju priradit ani vybrat, napriklad v zmysle stratégie prediktivnej Udrzby.

e Nedostatok ¢i neprehladnost klucovych Udajov: Namiesto urcenia presnych
kluCovych udajov pre opatrenia udrzby sa pouzivaju nepresné alebo len
provizérne udaje. Takyto postup staZzuje planovanie preventivnych opatreni ¢iich
nakladov.

e Nepresna stratégia: Neexistuje jasna stratégia udrzby, ktora by bola koordinovana
v ramci celého podniku.

¢ Izolovanost prislusného oddelenia: technicki pracovnici namiesto Uzkej
spoluprace s vyrobnymi pracovnikmi a pracovnikmi udrzby konaju prilis
samostatne.

e Privela externej Udrzby: Ak neexistuje interné know-how v oblasti Udrzby, podnik
sa stava zavislym od externého poskytovatela sluzieb, ¢o stazuje rychlu reakciu na
poruchy.



1.3 zaklady TPM

Totalne produktivna Udrzba (zvycajne len TPM z anglického Total Productive
Maintenance) predstavuje mimoriadne komplexny a popularny program na podporu
neustaleho zlepSovania vo vsetkych oblastiach podniku.

Najma v automobilovom priemysle sa TPM vyuziva na podporu uz spominaného
hnacieho motora uspechu podniku, a to bezproblémového vyrobného systému bez strat
alebo plytvania s ¢o najmensim poctom chyb, prestojov, nehod, ako aj strat kvality.

Dopliujuce
Odkial pochadza TPM?

Spominate si na stratégiu preventivnej Udrzby? Tento pristup bol v Amerike v polovici
20. storocia pod nazvom ,preventivna Udrzba” taky popularny, ze ho japonské podniky
zacali preberat a prispdsobovat s ohladom na predchadzanie prevadzkovym porucham.

V priebehu niekolkych desatroci sa tak vyvinuli rozne koncepcie udrzby, ktoré sa od
70. rokov 20. storocia zacali spajat a vytvorili TPM. S tym suvisia aj koncepcie Kaizen
a Stihla vyroba (Lean Production), ktoré boli takisto vyvinuté v Japonsku a ktoré sa
zakladaju na neustalom zlepsSovani a oprave slabych miest.

TPM definuje osem roznych ,pilierov”, z ktorych sa ma kazdy v podniku budovat a dalej
rozvijat. Tieto piliere su:

Neustale zlepSovanie

Tento zakladny princip manazmentu kvality predpoklada neustale zlepSovanie v mensich
krokoch (porovnatelnych s uz spominanou koncepciou Kaizen), ktoré vykonavaju
pracovné skupiny alebo timy. V podniku by sa mala podporovat aj flexibilita a interakcia
zamestnancov. Dolezitd podporu Cinnosti predstavuje takzvany cyklus PDCA:

P — planuj
(z ang. Plan).

Ako by to malo byt?

A —jednaj
(z ang. Act).

D —konaj
(z ang. Do).
Co robime a ako?

/

Co este treba
urobit?

AN

C - kontroluj
(z ang. Check).

Co sme uz dosiahli?

Obrazok 3 (vytvoreny pomocou Smart-Art v programe Word)



Autondmna Udrzba

Personal, ktory systém obsluhuje, by mal byt do velkej miery vyskoleny v oblasti jeho
fungovania a udrzby. Takto mbze samostatne vykonavat jednoduché udrzbarske ukony,
ako je kontrola, Cistenie a mazanie, ako aj mensie Gdrzbarske Gkony. Cas odstavky

a Cakania sa tak moze vyrazne skratit.

Planovand Udrzba

Ide 0 metddu uz spominanej prediktivnej Udrzby, ktora ma zabezpecit o najvyssiu
dostupnost a bezpecnost pri poruchach vsetkych strojov a zariadeni. Ta sa proaktivne
zlepSuje prostrednictvom planovanych prestojov.

ManaZzment kompetencif

Tento pilier sa nazyva aj ,Skolenia a vzdelavanie”. Kompetencie zamestnancov v zavodoch
z hladiska TPM sa maju zabezpecovat na troch Urovniach: odbornej (t. j. technické
znalosti), metodickej (znalosti o spravnej implementacii TPM), ako aj socialnej (praca

v time).

Monitorovanie pri spusteni

Tento aspekt sa tyka vSetkych faz od vyvoja prvého prototypu az po vyrobnu spésobilost
konecného vyrobku. Cielom TPM je dosiahnut ¢o najvertikalnejSiu ,nabehovu krivku®, t. j.
v podstate ¢o najrychlejSie uspokojit nové poziadavky trhu.

ManazZzment kvality

Tento pilier sa zaobera minimalizaciou kvalitativnych nedostatkov - tak v kone¢nom
vyrobku, ako aj vo vyrobnom zariadeni. Chyby, ktoré sa vyskytuju vo vyrobe, by sa mali
rozpoznat a odstranit. Dolezitym klicovym slovom je tu princip ,Poka Yoke", ktory
odkazuje na predchadzanie nedmyselnym chybam prostrednictvom presvedcenia, ze
kazdy nastroj a kazdy proces mozno spravne pouzit len jednym sposobom.

TPM v administrativnych oblastiach

Tento pilier sa zaobera aj implementaciou TPM na oddeleniach, ktoré sa priamo
nepodielaju na vyrobe, no kde tiez treba minimalizovat straty a plytvanie — napriklad na
oddeleni nakupu, logistiky alebo ludskych zdrojov. Klasickym prikladom je upratané
pracovisko v kancelarii. V tejto oblasti je oblUbena metdda 5S, ktorej sa esSte budeme
podrobnejSie venovat.

Bezpecnost a ochrana zdravia pri praci, ochrana zivotného prostredia

Tento pilier sa tyka upozornovania zamestnancov na mozné nebezpecenstva a rizika

v pracovnom prostredi. Jeho cielom je znizit poCet nehdd, ktoré maju vplyv na
zamestnancov alebo zivotné prostredie, na nulu alebo prinajmensom minimalizovat ich
nasledky nacvikom nudzovych situacii.



DolezZité

Ak mame v podniku vyuzivat TPM, potrebujeme klticoveé udaje. Tie tvoria kritérium pre
vSetky ¢innosti. NajdolezitejSim kltc¢ovym Udajom je tzv. celkovéa efektivnost zariadenia -
v podstate celkova pridana hodnota zariadenia.

V zavislosti od podniku existuju aj tieto klticové Udaje, ktoré sa daju konzultovat

a primerane upravit: produktivita (napr. pridana hodnota na osobu), kvalita (napr. ako
Casto sa vyskytuje urcita chyba), ndklady (napr. naklady na Udrzbu), dodavky (napr.
MNoZstvo zasob), bezpecnost (napr. pocet nehdd) a moralka (napr. pocet navrhov na
ZlepSenie od zamestnancov).

Spolo¢nost so 75 zamestnancami, ktora vyraba hlavne prevodovky (manualne

a automatické) a motory (benzinové a naftové), sa vydala na cestu k Stihlej vyrobe vtedy,
ked ju jeden z inZinierov jej zakaznika navstivil a odporucil implementovat metddu 5S.
Spolocnost tiez Standardizovala spésob manipulacie s dielmi, usporiadanie pracovného
stola a pracovisk a pouzivané nastroje. Zamestnanec sa teraz méze presuvat od jedného
pracovného stola k druhému a lahko rozpozna vsetko, ¢o sa na nom nachadza.

K jednotlivym pracovnym stolom su priradené urcité typy produktov. Na Standardizaciu
prepravnych boxov sa navrhli rézne koSe pre r6zne prevodovky. Spolocnost uchovava
vsetky diely z kazdej prevodovky v jedinom Uloznom priestore. Cely proces sa tak [ahSie
kontroluje a da sa zabezpecit nahrada prislusnych dielov. Okrem toho mozno tiez [ahsie
identifikovat diely odstranené z jadra, ktoré treba nahradit novymi.

Tieto piliere TPM maju jasny ciel — odstranit 16 tzv. ,typov strat podla JIPM". Tieto typy
strat vyvinul Japonsky institdt pre udrzbu zariadeni (JIPM, z anglického Japan Institute of
Plant Maintenance) a definoval ich v schéme, ktora ma ulahcit pomenovanie
neefektivnych Cinnosti v podnikoch. Predstavujd zaklad TPM a pouzivaju sa aj v inych
stratégiach zlepSovania procesov.

Sestndst typov strat sa tyka vietkych faktorov, ktoré spdsobuji poruchy a odstévky
strojov a procesov. Su rozdelené do troch hlavnych kategorii:

1. Stroje a zariadenia
Sem spada osem typov strat, ktoré mozu ovplyvnit efektivnost vyrobného
systému. Oznacuju sa aj ako hlavné typy strat: Poruchy zariadeni, prestavenie
a nastavenie, vymena nastrojov, straty pri nabehu, kratke zastavky a volnobeh,
straty rychlosti, zvy3ky a pouzity material, planované zastavky a odstavky.

2. Zamestnanci
Tychto pat strat sa tyka efektivnosti ludskej prace v procese - t. j. produktivne
vyuzitého pracovného casu vsetkych zamestnancov. Sem patria straty
manazmentu (t. . neefektivne riadenie), pohybu (tykajlce sa usporiadania a toku
pracoviska), organizacie linky (t. j. vzajomnej koordinacie vyrobnych liniek), logistiky
a merania a nastavovania pri kontrole kvality.



3. Zdroje
Posledné tri typy strat brania efektivnemu vyuzivaniu vyrobnych zdrojov. Ide
o straty energie (napriklad ked pasové dopravniky bezia zbytocne), straty
mnoZstva (plytvanie udrzbarskymi prostriedkami, napr. mazacim olejom) a formy,
prisluSenstvo a nastroje (napriklad ked si zmeny vyrobku vyzaduju nové nastroje).

Poznamka

Spominané straty sa maju merat aj v ¢islach. Vo velmi modernych priemyselnych
podnikoch (nazyvanych aj ,Industry 4.0") sa to dnes robf automaticky prostrednictvom
systémov na spravu procesnych Udajov, ktoré sa ziskavaju priamo zo strojov vybavenych
senzormi. V. menej modernych podnikoch musia Udaje zbierat zamestnanci manualne.

Priklad

V spolocnosti Jaguar Land Rover Slovakia maju k dispozicii plan reakcii umoznujuci
predvidat situacie, ktoré mézu nastat vo vyrobe a prerusit ju. Tento dokument obsahuje
eskalacny postup a to, o ma v danej situacii robit vybrany pracovnik - operator, veduci
skupiny, veduci vyroby a manazéri. Postupy su rozdelené podla kritérii. Napr. pri kritériu
s nazvom Problémy so suciastkami (hrozba prerusenia vyroby) sa moze stat, ze ma
podnik nedostatok suciastok (< 20 kusov). Dokument obsahuje pokyny, ako eskalovat a
¢o konkrétne urobit, t. j. aku Ulohu pridelit urcitému pracovnikovi (napr. operatorovi,
veducemu skupiny prideli Ulohu skontrolovat aktualne skladové zasoby na linke). Viyrazne
sa tak zvySuje rychlost reakcie, a teda sa skracuje reakcny cas. Vdaka tomuto planu mézu
veduci na réznych Urovniach v danej situacii rychlo reagovat a rychlo pracovat na
odstraneni problému, ¢im sa skracuje Cas prestojov alebo sa im dokonca predchadza.
Vdaka okamZzite] reakcii sa eskalacia prestva na oddelenie podpory, ktoré okamzite
komunikuje s dodavatelmi a rieSi mozné dosledky (nedodanie dielov, dodanie
poskodenych dielov...), co umoznuje flexibilne planovat hroziace odstavky alebo prestoje.
Okrem toho tento nastroj zvySuje povedomie o bezpecnosti, ked v pripade nehody
dochadza k automatickej eskalacii na ostatné oddelenia, aby sa mohlo predchadzat
pripadnym dalSim podobnym nehodam.

Jednou zo zasad TPM je neustale zlepsovanie pracovného prostredia, ¢o si vyzaduje aj
angazovanost samotnych zamestnancov. Systematickym pristupom, ktory mozno zaviest
vo vsetkych oblastiach podniku, je metdda 5S.

Ta by mala pomoct minimalizovat vSetky cinnosti, ktoré nepridavaji hodnotu na
pracovisku (v zmysle TPM, t. j. plytvanie pracovnym ¢asom - ¢i uz ide o vyrobu pri
vyrobnej linke alebo administrativu za pracovnym stolom).



Poznamka

Pat ,S" je odvodenych od japonskych pojmov ,Seiri, Seiton, Seison, Seiketsu a Shitsuke”
(v anglictine ,Sort, Set in order, Shine, Standardize, and Sustain”) - samozrejme, nemusite
si ich pamatat. Do slovenciny ich mbzeme prelozit nasledovne: Vytried, Usporiadaj,
Vycisti, Standardizuj a Udrzu;.

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

Prvky metddy 5S sU nasledovné:

1. S ako Sort - Vytried
V tomto kroku treba vytriedit vSetky prvky, ktoré na pracu netreba, ¢im sa zvysi
prehladnost na pracovisku a vytvorf sa viac priestoru pre skutocne potrebny
material alebo pracovné pomaocky.

2. Sako Set in order - Usporiadaj
Zavedie sa systém vSetkych pracovnych pomdcok a materialov. Usporiadaju sa
podla poradia, frekvencie pouzivania alebo ergondmie. Vdaka oznaceniu na
naradf a jeho Uloznom mieste si rychlo vSimnete, ze nieco nesed;.

3. S ako Shine - Vy(isti
Nestaci udrziavat pracovny priestor Cisty — pri odstranovani necistot treba
skontrolovat aj ich pricinu a ¢i sa jej da z dlhodobého hladiska predist. Okrem
toho sa porovnava cielovy stav so skutocnym stavom pracovného zariadenia
a zistuju sa pripadné nedostatky.

4. S ako Standardize - Standardizuj
Usporiadanim pracovného vybavenia, znacenia a harmonogramov cistenia
v ramci jednotlivych pracovnych oblasti méze k zmenam na pracovisku dochadzat
tak efektivne, ako je to len mozné (aby ste minimalizovali ¢as potrebny na
oboznamenie zamestnancov s novinkami).

5. S ako Sustain - UdrZuj
Tento bod sa v podstate tyka ¢innosti zamestnancov - len ak budd samostatne
a svedomito dodrziavat pravidla a neustale ich uplatnovat, bude metdda 55
dlhodobo Uspesna.



1.4 Poverovanie zamestnancov v ramci TPM

Klticovym aspektom TPM je, Ze za jeho piliere a ¢innosti nezodpoveda iba manazment

a nerealizuju ich len jednotlivi zamestnanci. TPM mdze Uspesne fungovat len vtedy, ak ho
pochopi a bude nim Zit kaZdy jeden Clovek v podniku - inymi slovami: ak sa stane
sucastou firemnej kultdry.

Délezitou Ulohou manazmentu je preto sprostredkovat TPM zamestnancom
a prerozdelovat Ulohy a pristupy, ktoré s nim suvisia. Koniec koncov, za procesy
a postupy uz nezodpoveda manazment, ale kazdy zamestnanec.

Ak to ma Uspesne fungovat, treba dodrziavat tri doleZité predpoklady:

e Manazment musi byt pripraveny nepretrzite a dlhodobo realizovat proces
zlepSovania, do ktorého zapoji vsetkych zamestnancov.

e Musi sa vyclenit primerane vysoky rozpocet na Skolenia a vzdelavanie
zamestnancov.

e VSetky zainteresované strany musia byt pri prijimani a presadzovani neustalej
zmeny firemnej kultdry, ktord so sebou TPM prinasa, dostatocne trpezlivé.

Dolezité

TPM sa musi stat sucastou firemnej kultdry. Vyuzite ziskané poznatky o zakladoch TPM,
Zite nimi a odovzdajte tieto vedomosti svojim zamestnancom. Nechajte zamestnancov
diskutovat o pracovnych skupinach a vzdy nacdvajte napadom a navrhom na zlepsenie.
Takto aktivne a pozitivne ovplyvnite firemnu kultdru.

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

Ak chcete spolu so zamestnancami zaviest aktivity v ramci TPM, pomo&ze vam postupny
a systematicky pristup v Styroch fazach, ktoré sa mézu znovu a znovu opakovat:
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1. Priprava: Identifikovali ste mozné zlepSenie, napriklad pocas kontroly. Manazér
teraz pripravi mozné klucové Udaje, opatrenia, ako aj zoznam znalosti, ktoré budu
zamestnanci potrebovat.

2. Spustenie: VSetci zUcCastneni sU informovani o planovanych opatreniach na
spolo¢nom stretnuti a zaroven sa zapoja do procesu. Cielom je spolocné
ohodnotenie navrhu.

3. Zavadzanie: VSetky zucastnené strany realizujd opatrenia.

4. Konsolidacia: Klucové Udaje sa po implementacii zhromazduju v praxi,
vyhodnocuju sa a prudia do databazy procesov.

Prakticky

Dobrd metddu na prerozdelovanie Cinnosti podla TPM predstavuje vymenovanie
internych pracovnych skupin, ktoré spoloc¢ne identifikuju slabé miesta v priebehu analyzy
procesov (napr. podla 16 typov strat) a prediskutuju modely rieSeni. Mali by sa do nich
zapojit zamestnanci zo vSetkych relevantnych vyrobnych oblasti, no aj z oblasti, ktoré sa
priamo nepodielaju na vyrobe.

V automobilovom priemysle je obzvlast dblezité vyucovat jeden pilier TPM - autonédmnu
adrzbu. Podla neho vsetci zamestnandi, ktorf priamo pracujd na zariadeni, preberaju aj
zodpovednost za Udrzbu zariadenia i prevenciu poruch zariadenia.

V prvom kroku ide napriklad o pravidelné Cistenie alebo vymenu prevadzkovych
materidlov, akym je napriklad mazaci olej, ale eventualne mézu zamestnanci samostatne
a predovsetkym hned, ked treba, vykonavat aj vacSie udrzbarske prace alebo opravy.
Takyto postup si na jednej strane vyzaduje dostatocné Skolenie o zariadeni, na druhej
strane aj komplexné pochopenie faktorov, ako je Cistota na pracovisku, kontrola
zariadenia z hladiska jeho spravneho fungovania a Uplny pristup do vSetkych potrebnych
oblasti.

Priklad

Vo vyrobnom plane sa nachadza linka pozostavajuca z niekolkych strojov. Vyrobna linka
sa tazko nastavuje. Linku obsluhuje priblizne osemnast operatorov, ktori pracuju v troch
zmenach. Nastavenie jednej vyrobnej linky trvalo jednému pracovnikovi priblizne

45 minut. Dnes trva nastavenie priblizne 15 minut. Pre kazdy stroj je pripraveny plan
nastavenia a harok TPM. Napriklad plan nastavenia snimaca pomocou nastavovacieho
pripravku. Kontrola pripravy sa vykonava vyrobou prvého dielu, meranim na mieste,
odstranovanim necistot, odsavanim, pripadne oplachovanim. Harok TPM je nastaveny na
urcity Cas. Po jednej hodine prevadzky TPM harok upozorni operatora na to, Co treba
skontrolovat, nastavit alebo upravit. Podobne aj harky TPM pre celd zmenu upozornuju
obsluhu na kroky, ktoré treba pocas zmeny vykonat. Denné harky TPM upozornuju
obsluhu na kroky, ktoré treba vykonat raz za den, pripadne raz za tyzden - napriklad raz
za tyzden je potrebné uskutocnit dIhSiu preventivnu alebo komplexnejsiu kontrolu
zariadenia podla navodu, pricom jednotlivé kroky sa znazornené na obrazkoch alebo
fotografiach s vyznaCenym presnym miestom zasahu a podobne. Tym sa zohladnuje
narocnost udrzby strojov v prevadzke a potreba minimalizovat prestoje vo vyrobnom
procese.
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1.5 Zhrnutie

€o sme sa naucili

V automobilovom priemysle tvori ddrzba vyrobnych zariadeni velmi dblezitd sucast
Uspechu podniku. Zahfna vsetky technické, administrativne a riadiace opatrenia, ktoré sa
tykaju udrzby a obnovy funkcnosti vSetkych zariadeni.

Na predchadzanie odstavkam, porucham, nehodam a chybam a na optimalizaciu
prevadzkovych procesov a dostupnosti zariadeni sa pouzivaju rézne stratégie udrzby.
Tieto stratégie udrzby sa vo vSeobecnosti delia na stratégie po poruche, preventivne

a prediktivne. Dolezité je tiez identifikovat slabé miesta vo vyrobnom procese, ako
napriklad nedplna dokumentacia, neprehladnost klticovych Udajov, izolované oddelenia
ainé.

Totalne produktivna udrzba (TPM) je koncepcia vyvinuta v Japonsku s cielom podporit
bezproblémovy vyrobny systém bez strat a plytvania, s o najmensim poctom chyb,
prestojov, nehod a strat kvality. TPM stoji na édsmich pilieroch, ktoré treba v podniku
vybudovat a implementovat.

Cielom je odstranit 16 typov strat podla JIPM. Vdaka nim sa daju ¢o najtransparentnejsie
identifikovat slabé miesta v podnikoch. Mozno ich rozdelit do troch kategorif: Stroje
a zariadenia, zamestnanci a zdroje.

Metdda 5S, dalSia koncepcia vyvinuta v Japonsku, predstavuje dalsi mimoriadne
popularny spésob, ako neustale zefektiviovat pracu. Metdda 5S je navrhnuta tak, aby ju
mohol vyuzivat kazdy jeden zamestnanec bez ohladu na to, ¢i sa priamo podiela na
vyrobe, administrative alebo inych ¢innostiach.

Za TPM nezodpovedaju jednotlivci, ale musi ju pochopit a zit nou kazdy €lovek v
spolo¢nosti. Preto musia manazéri oboznamit cely podnik s poznatkami o TPM a ukotvit
ich vo firemnej kultdre. Ulohy a povinnosti treba prerozdelovat zamestnancom. V tejto
oblasti sa vyplaca systematicky pristup, pri ktorom pracovné skupiny tvoria zamestnanci
z viacerych oddeleni.

Obzvlast dblezitym aspektom poverovania v zmysle TPM je pilier autonémnej Gdrzby. Ten
prenasa ulohy slvisiace s Udrzbou a opravami zariadenf priamo na fudi, ktorf ich aj
prevadzkuju. Predtym treba zabezpe(it rozsiahle Skolenie a uistit sa, ze dani zamestnanci
rozumeju vsetkym potrebnym oblastiam.
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1.6 Zdroje:

Menger Engineering GmbH: Definition Maintenance: What is it?
https://menger.group/en/magazin/definition-maintenance-what-is-
it/#:~:text=According%20to%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: 55-Methode.
https://www.ag5.com/de/was-ist-tom

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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