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ABSTRAKT

Témou diplomovej prace je implementacia dvoch metdd priemyselného inzinierstva, kto-
rymi si 5S a TPM na vybrané pracoviska spolo¢nosti ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s.
Teoreticka Cast’ prace strune predstavuje tieto metddy, ich ciele a postup pri zavadzani.
Na zéklade teoretickych poznatkov uvedenych v teoretickej Casti, je vypracovana analyza
sti¢asného stavu na pracoviskach vo firme anasledne realizovany projekt, v ktorom st
uvedené metddy postupne implementované. Ciel'om projektu je zvySenie celkovej efektiv-

nosti zariadenia a zvysenie prehl’adnosti a istoty vybranych pracovisk.

Kli¢ova slova: Stihla vyroba, 5S, Totalne produktivna udrzba, OEE, Standardizacia

ABSTRACT

The theme of diploma thesis is implementation of two methods of industrial engineering,
which are 5S and TPM into selected departments of the company ArcelorMittal Frydek-
Mistek a.s. Theoretical part briefly introduces these methods, its objectives and implemen-
tation process. Based on theoretical knowledge provided in this part was made analysis of
initial state in the company and then realized project, in which the above mentioned met-
hods are gradually implemented. The aim of the project is to increase Overall Equipment
Effectiveness and increasing of the clarity and purity of selected workplaces.

Keywords: Lean manufacturing, 5S, Total Productive Maintenance, OEE (Overall Equip-

ment Effectiveness), standardization
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UvVOD

Nachéadzame sa v pomerne tazkej dobe. Ekonomicka kriza stale naplno prehovara do sve-
tového diania a vyrazne ovplyviiuje vSetky aktivity 'udskej ¢innosti. Vynimkou nie je ani
priemyselna vyroba. Ponuka vyrazne valcuje dopyt a tak s spolo¢nosti ntitené tvrdo bojo-
vat’ a svoju ,,korist*. Kazdad objednavka, kazdy uSetreny naklad, kazdé odstranené plytva-
nie, kazdé zvysenie produktivity a kazda koruna ma v stcasnosti pre firmu cenu zlata. Tato
skuto¢nost’ donutila firmy pozerat’ sa na vyrobu z iného uhlu pohladu. Vyroba uz nie je
0 tom, Ze tlaénym systémom vyrabam hromadu vyrobkov a nemam strach, ze ich nasledne
predam. Ak chce byt v dneSnej dobe firma uspesna, musi dokonale a flexibilne plnit’ pria-
nia zdkaznikov a vyrabat’ presne podl'a ich poziadaviek. Na to, aby bol zdkaznik spokojny
a nepresiel ku konkurencii, musi byt’ doba od prijatia jeho poziadavky po expediciu vyrob-
ku Coraz krat$ia a ceny Coraz nizSie. To na firmy vytvara obrovsky tlak a tak si nutené
hl'adat’ sposoby, ktoré im prisne naroky zakaznikov v ¢o najvicsej miere splnit’ umoznia.
Jednym z tychto spdsobov je v sti€asnosti stale viacej vyuZivané priemyselné inZinierstvo

a s nim suvisiaca Stihla vyroba.

Aj podnik ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s. si postupne zacal uvedomovat’ dolezitost’ zni-
zovania ndkladov, zvySovania produktivity a vel'kl prilezitost, ktorti v sebe zavadzanie
metod priemyselného inzinierstva nesie. Zacal si uvedomovat’, Ze sa v jeho Struktarach
nachadza obrovské mnoZstvo rezerv a potencialu, ktory sa pri uritom usili méZe premenit’

na peniaze a hlavne konkuren¢nt vyhodu.

Vyrobny proces vo firme je sprevadzany vysokymi prestojmi, ¢astou poruchovostou, vy-
raznymi nedokonalost’ami v oblasti udrzby, ale aj obsluhy strojov, neefektivnou pracou
a vSetkymi druhmi plytvania. Vhodne a precizne pouzité vybrané metddy priemyselného

inZinierstva mézu pomoct’ tento stav zmenit'.

V praci sa budem zameriavat’ na dve metddy priemyselného inzinierstva: Totalne produk-
tivnu Udrzbu a 58S, pretoze hlavne v oblastiach, ktorymi sa tieto metédy zaoberaju, vidime

spolo¢ne s vedenim firmy vel'ké nedostatky a s tym spojeny potencial.

Diplomova praca je rozdelend do troch casti. V prvej su zhrnuté teoretické poznatky
0 vybranych metddach. Su v nej predstavené ciele, dovody zavadzania, historia a postup

pri zavadzani tychto metdd. Z uvedenych poznatkov vychadza druha a tretia ast’ prace.
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V druhej je struéne predstavena spolo¢nost’ ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s., v ktorej sa
metody zavadzaju. Je v nej vypracovand SWOT analyza, ktora odhal’uje silné a slabé stan-
ky spolocnosti. V tejto Casti taktiez predstavujem samotny projekt, uvadzam jeho historiu,
¢lenov timu, logicky rdmec a analyzu rizik, ktoré by v priebehu jeho realizacie mohli na-
stat. Dalou velmi délezitou ¢astou je tu analyza povodného stavu pracovisk, ktord do-

kladne mapuje, audituje a odhal’'uje nedostatky stavu pred zavedenim vybranych metod.

V naviznosti na analyzu nasleduje ¢ast’ projektova. V jej zaciatku je popisana implementa-
cia programu TPM na vybrané pracovisko. Su v nej uvedené jednotlivé kroky implementa-
cie, Standardy, ktoré boli vytvorené a v jej zavere je zhrnutie, ktoré posudzuje tispesnost’

implementacie a ¢i sa podarilo stanovené ciele splnit’.

Podobnym spdsobom je popisand aj implementacia metddy 5S, ktord bola druhou Cast'ou
projektu. Na konkrétnych prikladoch v podobe fotografii je ukazana jej realizacia a pripad-
né navrhy do budtcnosti. V jej zavere sa taktiez nachadza zhodnotenie spesnosti realiza-

cie. Je v nom zhrnuté, ¢o vSetko bolo urobené a ¢o treba naopak este urobit’.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA — CESTA K USPECHU

Stihla vyroba alebo Lean manufacturing nepredstavuje konkrétnu metddu vyroby, ale skor
manazérsku filozofiu. Hlavnou myslienkou $tihlej vyroby ja zbavenie sa vsetkého nadby-
tocného. Anglické ,lean” mdzeme prelozit’ ako Stihly, chudy. Tak ako sa bezni I'udia sna-
zia Casto zbavit’ nadbyto¢nych tukov, takisto by sa podniky mali usilovat’ o eliminaciu zby-

to¢nych nakladov a plytvania.

Stihlost’ podniku znamena robit’ iba také ¢innosti, ktoré su potrebné, robit’ ich spravne
hned’ na prvy raz, robit’ ich rychlejSie ako ostatni a pritom utracat’ ¢o najmenej penazi. Ho-
vori sa, ze Setrenim este nik nezbohatol. Stihlost’ je viak aj o zvySovani vykonnosti firmy
tym, ze na danej ploche dokazeme vyprodukovat’ viac nez nasi konkurenti, Ze sa dany poc-
tom zariadeni a pracovnej sily vyrobime vysSiu pridant hodnotu ako ostatni, Ze v danom
Case vybavime viac objednavok, Ze na jednotlivé ¢innosti a procesy spotrebujeme menej
gasu. Stihlost’ podniku je v tom, Ze robime presne to, ¢o chce nas zakaznik, a to s minimal-
nym poctom ¢innosti, ktoré hodnotu vyrobku alebo sluzby nezvysuju. Byt Stihly teda zna-

mena zarobit’ viac penazi, zarobit’ ich rychlejsie a to S vynalozenim mensSieho usilia.

Znamy autor v oblasti managementu toku hodnét Mike Rother hovori: ,,Stihla vyroba je
paradigma a spésob myslenia o vyrobe. Je to filozofia, ktora skracuje priebezny cas elimi-
naciou plytvania, aby boli véas dodavané vyrobky vysokej kvality pri nizkych ndkladoch.*
(Kysel’, 2007)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 23) vo svojej publikacii uvadza, ze pri premene podniku na
Stihli je dobré sa ststredit’ na prvky uvedené na nasledujicom obrazku. Jednotlivé prvky
Stihlej vyroby vedu k eliminacii zakladnych foriem plytvania, ktoré sa v malej miere vy-

skytuju prakticky v kazdom vyrobnom systéme.

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TP,
rvchle zmeny,
redukcia davok

tihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wrobné bunky

anazment toku
hodnot

Obrazok 1: Stihla vyroba (Kysel’, 2013)
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Zakladom S§tihlej vyroby je Stihle pracovisko. Jeho rozloZzenie udédva pohyby, ktoré musia
pracovnici denne vykonat’. Od ich pohybov sa potom odvija mimo iné spotreba ¢asu, vy-
robna kapacita ¢i vykonové normy. Ku Stihlemu pracovisku bezpodmienecne patri reSpek-
tovanie zasad 5S, vizualizacie a taktiez totalne produktivnej udrzby. A prave tymito na-

strojmi sa budem zaoberat’ v d’alSej Casti. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24)

1.1 Charakteristika metédy 5S

V nasledujucej Casti sa budem podrobne venovat’ metode 58S, ktora patri medzi najbeznej-
Sie a najpouzivanejSie metody priemyselného inzinierstva a moze byt pre spoloc¢nost’ za-

kladnym stavebnym kamenom pri jej premene na Stihly podnik.

Korene tejto metddy st podobne ako mnoho d’alich spité s Japonskom. Uz pred mnohymi
rokmi priemyslovy inzinieri japonskej spolo¢nosti Toyota identifikovali péat zikladnych
principov, ktoré by mali zaistit’ spravnu organizaciu pracovného prostredia. Tieto principy
vychadzaju z jednotlivych praktik beznej domacnosti, ktoré maji vysoky ucinok pre orga-
nizovanie. Ide o jednoduché principy, ktoré st vSak sprevadzané velkou efektivnostou
vysledkov. Tieto praktiky boli postupne prenesené do vyroby a nasledne systematicky spi-

sané do tzv. konceptu 5S pre zlepSenie pracoviska.

Metdodu 5S by sme nemali povazovat’ len za dielo Toyoty, ale jej vznik je v podstate snaha
celého Japonska o obnovenie hospodarstva po 2. Svetovej vojne. Z Japonska sa potom
postupne rozsirila do celého sveta a dnes je jednou z najpouzivanejSich metdod a ma velky

vyznam pri budovani §tihleho podniku. (Scheid, 2010)

1.2 Definicia 5S

V tejto Casti uvediem niekolko definicii vybranych z diel znamych odbornikov v oblasti

priemyselného inzinierstva.

Vykladovy slovnik priemyselného inZinierstva a Stihlej vyroby definuje metédu 5S ako
metddu zalozenu na piatich principoch, pomocou ktorych ide ziskat' audrzat' Ccisté
a organizované pracovisko. Medzi tieto principy patri seiri, seiton, seiso, sieketsu
a shitsuke. (Masin, 2005, s. 95)

Autori Masin a Vytlaéil (2000a, s. 114) v jednej zo svojich mnohych publikacii popisujt
metodu 5S nasledovne: ,,5S oznacuje 5 zékladnych principov pre dosiahnutie trvale Cisté-

ho, prehl'adného, organizovaného a disciplinovaného pracoviska a kompetentnych pracov-
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nikov. Preco nazov 5S? Znacenie vychadza z 5 japonskych slov za¢inajucich na pismeno s,

ktoré oznacuju 5 zékladnych principov pre udrzovanie organizacie pracoviska:

e Seiri — upratanie, odstranenie nepotrebnych predmetov;
e Seiton — spravne ukladanie a eliminacia hl'adania;

e Seiso — Cistenie, zvyraznenie abnormalit;

e Seiketsu — udrzovanie Cistoty, Standardizacia, kontrola;

e Shituke.- vycvik a disciplina, dodrziavanie §tandardov.*
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Obrazok 2: Principy 5S (TpfEurope BV, © 2009)

IPA Slovakia uvadza tato stru¢na definiciu: ,,5S je metodika pre eliminaciu plytvania na
pracovisku. Je to sthrn zakladnych krokov pre eliminaciu plytvania na pracovisku, zaklad-
ny predpoklad pre zlepSovanie a stcast’ niektorych d’alsich metodik a konceptov (Kaizen,
TPM, Stihly podnik...). V hierarchii $tihlej vyroby patri do oblasti §tandardizacie proce-
sov a stihleho pracoviska.* (Burieta, 2007)

Nazov metody 5S je odvodeny od zaciato¢nych pismen japonskych slov, ktoré tieto princi-
py popisuju. Avsak rozni autori ich pri preklade do ¢estiny alebo slovenciny uvadzaju pod

réznymi nazvami.


http://www.ipaslovakia.sk/sk/ipa-slovnik/slovnik_view.aspx?id_s=6
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=158
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=158
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=159
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Masin a Vytlacil (2000a, s. 114) uvadzaju pojmy: upratanie, poriadok, ¢istenie, Standardi-

zacia a disciplina.

Kosturiak (2006, s. 65) vo svojich pracach uvadza pojmy: roztriedit’, systematizovat’, spo-

locne Cistit, Standardizovat’ a stale zlepSovat.

V knizke od Hirana (1996, s. 5 - 6) st principy 5s uvedené pod tymito nazvami: triedenie,

nastavenie poriadku, lesk, Standardizacia a udrzovanie.

Tabulka 1: Prehl'ad krokov 5S (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 65) (vlastné spracovanie)

Japonsky | anglicky slovensky ¢innost’
o o definovat’ polozky, ktoré st na pracovisku potrebné
seiri sort roztriedit’ . . )

a ktoré sa musia z pracoviska odstranit’
seiton straigten poriadok/systematizovat’ | definovat’ presné miesto pre polozky na pracovisku
seiso shine Cistit’ vy¢istenie a usporiadanie pracoviska

seiketsu | standardize Standardizovat’ vytvorenie §tandardov usporiadania pracoviska

) ] udrzovat’ a stale zlepso- ) )
shitsuke sustain audity a zlepSovanie systému 5S
vat’

1.3 Postup implementacie

Jednotlivé japonské slova seiri, seiton, seisu, seiketsu a shitsuke v presnom poradi v akom

st uvedené predstavuju postup akym sa metoda 5S na pracovisko zavadza.

Este pred tym ako sa za¢ne so samotnym zavadzanim jednotlivych krokov, je dolezité
vietko dokladne naplanovat’ a zorganizovat. Castou chybou je, Ze manaZéri chct vidiet
vysledky prili§ skoro a tak sa preskocia niektoré dolezité a nevyhnutné ¢innosti. Metoda 5S
sa neda zaviest’ v priebehu par okamihov, je to beh na dlhu trat’ a musi byt neustélou su-

¢ast'ou kazdodenného Zivota v podniku.

Metoda 58S je sucastou koncepcie Kaizen, ktord sa zaobera neustalym zlepSovani v postup-
nych malych krokoch. Kaizen sa takisto zaobera aj prekonavanim odporu pracovnikov voci
zmenam a preto by sa v spojitosti s Kaizenom malo pri aplikacii 5S, ako prvé mysliet’ na
I'udi. Cudia by mali byt s metédou 5S vopred dokladne oboznameni, mali by vediet’ akym

Stylom sa ich to dotkne a ¢o sa od nich bude o¢akavat'.
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Ako nahle management pochopi vyhody a celkovy prinos projektu a dokaze to nalezite
vysvetlit zamestnancom, moéze S projektom zacat. (Imai, 2005, s. 69; Masin a Vytlacil,

20004, s. 114)

1.3.1 Seiri — triedenie

Prvy krok, seiri, zahriiuje klasifikaciu vSetkych poloziek, ktoré sa na pracovisku vyskytuji
aich roztriedenie do dvoch skupin: zbytocné a potrebné. Cielom je odstranit’ odpad
a nepotrebné predmety, ziskat’ vol'ny priestor, sprehl’adnit’ pracovisko a taktiez vytvorenie

bezpecnejSieho pracovného prostredia. (Hirano, 1996, s. 13 - 14)

Na pracovisku sa nachadza mnoho veci. Niekedy sa moze zdat, ze vac¢sina z nich je potre-
nych a pre pracu uzitoénych, no pri blizS8om preskumani sa odhali, ze len mala ¢ast’ z nich
je potrebna pri kazdodennej praci a naopak mnoho predmetov nebude pouzitych nikdy
alebo len v d’alekej buducnosti. Pracoviska byvaji plné nepouzivanych strojov, nastrojov,
obrobkov, zasob, dielov, zmétkov apod. Pri triedeni vSetkych tychto poloziek by sa malo
postupovat’ nekompromisne a odstranit’ vSetko ¢o nebude pouzité do 30 dni. V niektorych
pripadoch sa mdze postupovat’ tak, ze predmetom, ktoré su pouzivané len zriedkavo alebo
je u nich predpoklad, ze sa eSte niekedy v buducnosti pouZiju sa vyhradi urcité nefrekven-
tované miesto, kde sa uskladnia, ale po urcitej dobe, by mali byt vSetky predmety na tomto
mieste opat’ zrevidované, priCom sa zisti, ¢i boli predmety vyuzité. Ak neboli, tak sa defi-

nitivne odstrania. (Masin a Vytla¢il, 2000a, s. 115; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 71 - 72)

Pomerne Casto sa v tejto faze zavadzania 5S vyuZiva tzv. ,, Stitkovanie®. Kazdy pracovnik
je zodpovedny za svoje pracovisko a pokial’ mé4 na pracovisku ¢okol'vek, ¢o nie je nutné,
¢o nepotrebuje, o nepouziva alebo je zbytocné, oznaci to cervenym Stitkom. Cervena far-
ba §titkov ma aj psychologicky vyznam — ma upozornit’ na nie¢o nespravne a navyse Si ju
kazdy hned’ vSimne. Pri oznafovani predmetov, je mozné pouzit' aj oranZovu alebo ZIta

farbu Stitkov a to podl’a priorit zavaznosti prekdzajiceho predmetu.

1.3.2 Seiton — poriadok

Druhym krokom implementacie metddy 5SS je udrzovanie poriadku na pracovisku a sprav-

ne ukladanie predmetov tak, aby bolo prehl'adné a iplne jednoznaéné, kde sa ¢o nachadza.
V tomto kroku sa musi n4jst’ spravna ,,adresa* pre jednotlivé polozky z prvého kroku.

Bezne pouzivané pomdcky, nastroje a pripravky musia byt v najblizZSom dosahu a oka-

mzite k dispozicii. VSetky skladovacie priestory — skrinky, plochy, regély je potrebné nale-
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zite oznacit. Nie je vhodné aby sa na jednom mieste stretavali predmety sikromného cha-

rakteru a predmety potrebné k praci.

Seiton znamena veci klasifikovat’ podl'a ich pouZitia a zoradit’ ich tak, aby ich nachadzanie
zaberalo minimum casu a usilia. Kazdému objektu je priradené stdle miesto a objem ¢i
pocet jeho maximalnej a minimalnej zasoby. Usporiadanie objektov na pracovisku ma eli-
minovat’ plytvanie a teda tak ako zbytocné pohyby pracovnikov, tak aj skladové plochy.
Pre predmety, ktoré su objemnejsie, vyskytujice sa na podlahe je dobré podporit’ nové
umiestnenie takisto Standardom layoutu a vizudlnym managementom v podobe farebnych
¢iar na podlahe. Takéto oznacovanie nati pracovnikov udrziavat’ poriadok a brani uklada-

niu predmetov inam.

V pripade menSich predmetov existuje mnoho praktik ako systematizovat’ jednotlivé po-
lozky. M6zZe sa u nich vyuzit napriklad etiketovanie, obrysy alebo oddel'ovace. Pre skrinky
alebo Supliky je dobré vytvorit’ sipisky obsahu objektu. Pri regalovom uskladiiovani pra-
covnych pomocok je vyhodné vyuzivat rézne grafické planiky s jasnym a prehladnym
vyznacenim, kde sa ¢o v regaly nachadza. Tak je hned’ kazdému jasné, kde ma dany pred-
met hl'adat’ a naopak, kam ho ma po ukonceni svojej prace dat, ¢im sa udrzuje poriadok

a eliminuje sa plytvanie v podobe hl'adania. (Imai, 2005, s. 73 -74; Straker, 2009)

=

o
L e

Obrazok 3: Systematizacia naradia (Straker, 2009)

Umiestiiovanie predmetov prislusenstva strojného zariadenia (ktoré je pravidelne pouziva-
né pri pretypovani stroja) priamo K prislusnému stroju, by sa malo stat’ beznou sucastou
poriadku na pracovisku. K tomu je mozné vyuzivat' odkladacich ploch priamo pri stroji
alebo prehl'adnych presklenych skriniek umiestnenych takisto priamo pri stroji. Eliminujt

sa tym zbyto¢né neproduktivne ¢asy pobehovania, h'adania néaradia a prisluSenstva po ce-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

lej dielni. K tomuto ucelu sa v praxi ¢asto vyuzivaju aj pojazdné voziky s odkladacou plo-
chou na potrebné naradie, adjustacné prostriedky a d’alSie prislusenstvo. Takéto voziky su
vyuzivane vacSinou hlavne na premiestiiovanie nie Uplne najcastejSie pouzivanych sucasti,

u ktorych nie je nutnost’ umiestnenia pri stroji.

Celé¢ kuzlo a efekt druhého kroku programu 5S a uvedenych praktickych opatreni, veda-
cich k striktnému poriadku na pracovisku, spociva v jednoduchosti pochopenia zakladnych
principov spravneho ukladania predmetov, jednoduchej a zrozumitel'nej vizualizacie (jed-
notné farby a zrozumitel'né symboly) a hlavne podnecovanie navykov zodpovednosti vset-

kych pracovnikov. (Imai, 2005, s. 73-74)

1.3.3 Seiso — ¢istota

Dalsi krok — Seiso spo&iva v &isteni a udrzovani &istoty na pracovisku. Uéelom tohto kroku
je zbavit’ pracovisko vSetkej Spiny ¢i necistot a udrzovat’ ho nésledne Cisté. Na ¢istom pra-
covisku je ovela jednoduchsia identifikécia abnormalit ako napr. olejové Skvrny ¢i odpa-
davajuici material od strojov apod. Aj preto je dobré Cistit’ nielen pracovny priestor vse-
obecne, ale aj vietky polozky, ¢o sa na flom nachadzaju. Cistenie musi byt’ pravidelné a je
treba mu venovat’ dostatocny Cas a to pri kazdej zmene. Vycistené pracovisko by malo mat’

svoj Standard a v tomto stave by sa vzdy malo predavat’ nasledujicej zmene.

V priebehu pravidelného Cistenia je teda mozné 'ahko pozorovat’ a kontrolovat’ stroje, za-
riadenia alebo pomdcky, ¢i su v pozadovanom stave a nie su poskodené. Odhalené abnor-

mality sa m6zu podobne ako v prvom kroku oznacit’ pomocou Visaciek.

Pravidelné ¢istenie a kontrola na pracovisku urychl'uje a taktiez zjednodusuje pracu a zaro-
ven poméha predchddzat’ vypadkom vyroby v dosledku portch stroja, posSkodenia pracov-
nych pomdcok. Urcite je jednoduchSie identifikovat’ a napravit’ problém kym je eSte maly
a nie tak zavazny, ako neskor komplikovane riesit’ nasledky nepozornosti.
V tomto kroku implementacie 5S je dolezité zodpovedat’ na nasledovné otazky:

e Co sa ¢isti?

e Ako a ¢im sa to Cisti?

e Preco sa to Cisti?

e Kde sa to Cisti?

e Kto to Cisti?

o Kedy a ako casto sa to ¢isti? (Mikulec, 2003, s. 48 - 49)
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Ak st odpovede na uvedené otazky zodpovedané je potrebné dany stav postupne Standar-
dizovat’ atym ho uchovat’ v Ziadanej podobe. Standardizacia je popisana v nasledujucej

Casti a je Stvrtym krokom implementacie 5S.

1.3.4 Seiketsu — Standardizacia

Seiketsu je Stvrtym krokom zavadzania metddy 5S. Jeho cielom je Standardizacia a udrzo-
vanie stavu ziskané¢ho po implementacii prvych troch krokov. Tento krok je klI'icovy a ma
najvacsi dosah spomedzi vietkych &asti 5S. Standardizacia a zjednodusenie vietkych usku-
to¢nenych zmien z predchadzajucich krokov poméha stabilizovat’ novy stav. Vznikaji tu
rozne vizualne Standardy, ktoré byvaju doplnené fotkami pred a po zmenach, aby bolo

hned’ na prvy pohl'ad zrejmé ¢o a preco sa menilo.

Dobré vizudlne Standardy st zdkladnym predpokladom discipliny pri starostlivosti a pra-
covisko. Délezité¢ je vyuzivat vizudlnu kontrolu a vytvorit' pracovisko, kde je moz-

né okamzite odhalit’ problémy.

Standard pracoviska

Pracovisko: CiSize

[ Teritécum: Pilenie || cido: 44 424

¢ ok “  hutypn

[‘v}vmoo al: ] [cohmll: ] lmhodod: ]

Obrazok 4: Priklad standardu 5S (Burieta, 2007)

Na dobre vytvorenych Standardoch a ich reSpektovani priamo zavisi produktivita, kvalita,
bezpec¢nost’, dodrZzovanie terminov a efektivne vyuzitie zdrojov ( l'udskych ,materidlovych,
strojnych alebo energetickych). Standardizacia akéhokol'vek rieSenia danej situdcie pri-
spieva K jej stabilizacii tym, ze nepripista nahodné chovanie a tym dava podklady pre d’al-

Sie zlepSovanie.
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Vo vSeobecnosti mézeme vytvarat’ Standardy napriklad pre:

e stabilizaciu pracovnych postupov;
e redukciu variability procesov;

e zviditeI'nenie problémov;

e zlepsenie tréningu a vzdelania;

e ujasnenie reakcie na problémy.

Je nesmierne ddlezité aby sa na vytvarani §tandardov podielal samotny vyrobny tim. Stan-
dardy tak budi pre nich obsahovo zrozumitel'né, prehl'adné, jednoznacné a do budicnosti

'ahko zmenitel'né. (Imai, 2005, s. 75; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 71 - 72)

1.3.5 Shitsuke — disciplina

Poslednym krokom pri zavadzani programu 58S je disciplina a stale zlepSovanie. Tuto po-
slednu etapu mdzeme povazovat’ za najtazSiu. Ludia zvycajne nie st ochotni ¢okol'vek
menit. Na vSetky zmeny hl'adia s istou mierou neddvercivosti a tak sa u mnohych organi-
zacii Casto stava, ze sa po nejakom ¢ase od zavedenia metody 5S vsetko vrati do povodné-
ho stavu. Preto je nutné aby sa zamestnanci aktivne zic¢astnili vSetkych krokov implemen-

tacie. Zamestnancov je nutné patricne motivovat, ale aj kontrolovat’ a pripadne sankciovat'.

Je potrebné aby pracovnici prijal 5S ako pevnu a beznu stcast’ kazdodennej prace na pra-

covisku a program 5S presiel v zvykové chovanie vsetkych pracovnikov.

V tomto kroku sa takisto pocita s neustalym vzdelavanim a tréningom zamestnancov

a najma s neustalym zdokonalovanim danych noriem a Standardov.

Délezitou je taktieZ spdtnd vizba a zrovnavanie lepSieho stcasného stavu s minulostou.
Vhodnou kontrolou a motivaénym nastrojom moézu byt’ napriklad audity 5S, ktoré by mali
byt vykonavané pravidelne a dokladne. Audity dokazu poskytnut’ presny obraz a stave
dodrzovania predpisanych pravidiel a na zaklade vysledkov z auditov (poctu bodov) sa da
jednoducho vytvorit’ systém odmenovania. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. E/12 — 6; Imali,
2005, s. 75 - 76)
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2 TOTALNE PRODUKTIVNA UDRZBA (TPM)

Dnesna doba je typicka masivnym nastupom technologii do vsetkych oblasti I'udského
konania. Aj vo vyrobe sa Coraz CastejSie spolichame na moderné technoldgie a stroje nez
na l'udsku pracu. Stroje pre nds znamenaju zvySenie kvality a produktivity prace pri zacho-
vani alebo dokonca znizeni nékladov. Tento trend vSak samozrejme znamena rastuce naro-

ky na udrzbu a starostlivost’ o zariadenia.

TPM predstavuje sucast’ vyrobnej filozofie podniku, ktora zahriiuje vSetky utvary podniku

a predstavuje vzajomne prepojenie udrzby a vyroby.

Pristup filozofie TPM je v podstate protichodny oproti pristupu Fredericka Winslowa Tay-
lora, ktory sa kedysi usiloval o0 maximalne odl'udstenie prace. On spolu s Fordom predsta-
vovali vrchol vedeckého riadenia. Fordove pasy hromadnej vyroby boli obsluhované ma-
ximalne Specializovanymi pracovnikmi s dokonale nau¢enymi pohybmi a ich praca bola
rutinou dovedenou do dokonalosti. V podnikoch hromadnej vyroby tak boli pracovnici
povaZovani za nemysliace stroje, ktoré boli naprogramované, aby vykonavali svoju pracu
presne a kvalitne. Naproti tomu pri filozofii TPM ide o prekonanie tradi¢ného rozdelenia
pracovnikov na tych, ktory stroj obsluhuju a na tych, ktory ho udrzuju a opravuju. Hlav-
nym dovodom je, Ze prave pracovnik, ktory na danom stroji pracuje, pozna dany stroj naj-
lepSie a méa ako prvy moznost objavit’ funkéné abnormality a pripadne zdroje buducich
porich. V ramci metdédy TPM dochadza k presunu velkého mnozstva diagnostickych
a udrzbarskych ¢innosti z utvaru drzby priamo do useku vyroby, na vyrobnych pracovni-
kov pri strojoch a do vyrobnych timov. (Trunecek, 2004, s. 6 - 7; Kosturiak a Frolik; 2006,
s. 93)

2.1 Definicia TPM

Existuje mnozstvo réznych definicii totadlne produktivnej udrzby. Masin vo svojom vykla-

dovom slovniku priemyselného inZinierstva definuje TPM nasledovne:

,» Totalne produktivna tdrzba (Total Productive Maintenance) je systematickd metoda za-
merana na zvySovanie celkového efektivneho vyuzitia strojov a zariadeni pri aktivnej ticas-
ti vSetkych rozhodujtcich profesii a pracovnikov. Institat priemyselného inZinierstva roz-
deluje problematiku totdlne produktivnej udrzby na tzv. 6 blokov TPM, ktoré pokryvaji
komplexny systém udrzby (tzn., ze v tychto zakladnych blokoch st v ramci nasej metodiky

pokryté vSetky podnikové aktivity z pohl'adu udrzby a spravy strojov a zariadeni.) Jedna sa
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0 meranie a analyzu strat, samostatnu udrzbu, profesnu udrzbu, tréning pracovnikov, akti-

vity na zac¢iatku zivotného cyklu a zlepSovanie udrzovatelnosti®. (Masin, 2005, s. 81)

Gavriel Salvendy spolu s kolektivom ostatnych autorov (2001, s. 553) v publikacii Han-

dbook of industrial engineering definuje TPM tymto spésobom:

»TPM je systematicky a komplexny pristup na dosiahnutie maximalneho vyuzitia schop-
nosti a moznosti daného podniku. Predovsetkym sa TPM zameriava na maximalizaciu cel-
kovej efektivity zariadeni, ktora je definovana ako pomer ¢asu pridavajiceho hodnotu k
celkovému disponibilnému c¢asu (kde hodnotu pridavajuci €as je celkovy disponibilny cas
ocisteny o strateny ¢as v dosledku porach, pretypovania a rozbehu strojov, nastavenia,
menSich preruSeni a vol'nobehu, zniZenia rychlosti, nekvality a s tym suvisiacich oprav).
Mnoho spolocnosti identifikovalo 16 alebo viac hlavnych strat zahfnajucich nielen uvede-
né straty stvisiace so zariadenim, ale takisto straty suvisiace s pracovnikmi a vyrobnymi
systémami. Tieto straty su merané kvantitativne ako rozpor medzi ich aktualnym stavom a
idealnym stavom a Casto st prevedené na peniaze pre lepSiu nazornost’ plnenia ciel'ov zni-
zovania nakladov. Na dosiahnutie tychto cielov, TPM presadzuje jasne definovany, po-

stupny pristup k eliminacii strat prostrednictvom systematického usilia celej fabriky*.

ZjednoduSena verzia definicie sa nachadza v publikdcii TPM od Masina s Vytlacilom

(20004, s. 40):

,lotalne produktivna udrzba je subor aktivit veducich k prevadzkovaniu strojného parku
Vv optimalnych podmienkach a ku zmene pracovného systému, ktory udrzanie tychto pod-
mienok zaist'uje®.

Dalsia definicia od autorov Tuéek a Bobak (20086, s. 278) hovori:

»TPM je nepretrzity a neustale sa vyvijajuci proces, ktory za¢ina zmenou doterajSieho po-
hl'adu na spolupracu tseku vyroby a udrzby a d’alSich Utvarov (logistika, priprava vyroby,

technologie) podielajicich sa na bezchybnom priebehu vyrobného procesu®.

Poslednou a vystiznou definiciou, ktort uvediem je kompletna definicia TPM podla Naka-

jimy. Definicia zahriiuje nasledujtcich 5 bodov:

e TPM ma za ciel’ maximalizovat efektivnost’ vyrobného zariadenia;
e TPM je celopodnikovy systém produktivnej drzby obsahujuci produktivnu, pre-
ventivnu 1 prediktivnu GdrZbu a zlepSovanie v udrzbe;

e TPM vyzaduje Gi¢ast’ manazérov, technikov, obsluhy 1 drzbarov;
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e TPM zahriuje kazdého jednotlivého zamestnanca od top - managementu az po ra-
dového pracovnika;
e TPM je zalozena na podpore preventivnej a produktivnej udrzby pomocou timovej

prace (predovsetkym v ramci samostatnej udrzby). (Masin a Vytlaéil, 2000a, s. 40)

2.2 Historia TPM

Filozofia TPM vznikla v Japonsku. Autorom techniky TPM je Seichi Nakajima, ktory po-
stupne v 50. a 60. rokoch 20. storo¢ia pracoval so systémami preventivnej udrzby v USA
a Vv Europe. Svoje poznatky sformuloval do komplexného navrhu, ktory nazval Total Pro-
ductive Maintenance. Jeho projekt rozvija pristupy preventivnej a prediktivnej udrzby a
zavadza nové prvky ako je napriklad zavedenie autonomnej udrzby, zapojenie malych ti-
movych skupin, vizualny management alebo prvky bezpecnosti na pracovisku. Podl’a nie-
ktorych autorov bol vznik TPM vynuteny zavadzanim filozofie Just in time, kde je kladeny
doraz na nepreruSovanie prevadzky zariadenia a eliminiciu vSetkého plytvania. (MaSin

a Vytlacil, 20004, s. 32; Rakyta, 2010)

Vyvoj systému udrzby vo svete znazornuje nasledujici obrazok.
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Graf 1: Vyvoj v oblasti sytému tdrzby (Kosturiak a Gregor, 1994, s. 36)
BM (Break down Maintenance) — udrzba po poruche
PM1 (Preventive Maintenance) — preventivna udrzba
PM2 (Productive Maintenance) — produktivna udrzba

TPM (Total Productive Maintenance) — totalne produktivna udrzba
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2.2.1 TPM v Japonsku

Ako je uz vyssie uvedené, Korene pristupu TPM st spojované s filozofiou preventivne;j
udrzby, ktora vsak koncepcne pochadza s USA. Do Zivota bola ale uvedena v Japonsku a

to v 50. rokoch 20. storocia a neskor v 70. rokoch bola taktiez v Japonsku aplikovana.
Za hlavné milniky histérie TPM v Japonsku mézeme povazovat’:
1951 prva firma Toa Negryo Kogyo aplikuje preventivnu udrzbu;
1962 prva misia do USA;

70. roky rozvoj TPM u dodavatel'ov Toyoty;

80. roky staticka prevencia je postupne nahradzovana prediktivnou udrzbou
aTPM,;
90. roky TPM sa stava Standardnou metodou u kvalitnych firiem. (Masin

a Vytlacil, 2000a, s. 33 - 34)

2.2.2 TPM v USA a Eurépe

Rovnako ako u mnohych inych Gspesnych japonskych metdd priemyselného inzinierstva
(napr. TQM), sa metéda TPM po japonskych tispechoch v zvySovani produktivity zacala
uplatiovat’ aj v d’alSich vyspelych krajinach sveta, ktoré mali ina vyrobnu kultiru. Vidi-
tel'ny rozvoj metody produktivnej udrzby v tychto kontinentoch nastal az v 90. rokoch. Ale
aj tak sa tu vyskytuju uréité obmedzenia, vd’aka ktorym nie je mozné zavedenie TPM

V plnom rozsahu. Tymi obmedzeniami su napriklad:

e TPM ja manazérmi Casto Ustne prezentovana, ale nie je podporovani;

e je zavadzané pseudo-TPM (stoj a iba vycisti a TPM je v plane odskrtnuté);

e odbory vytvaraji urCiti bariéru v zavadzani TPM, tie vedome bréania potrebnej
multi-profesnosti pracovnikov;

e uprednostiiuje sa kratkodoby pred dlhodobym ziskom;

e velké mnoZstvo externych pracovnikov v oblasti udrzby nedovol'uje 100% zapoje-

nie vSetkych T'udi zaist'ujice plynuly a bezstratovy chod strojov apod.

Jednym z hlavnych znakov rozvoja TPM v tychto krajinach je to, Ze sa postupne prestala
brat’ iba ako individualna metoda pre zniZzovanie strat v oblasti strojov a zariadeni, ale po-

stupne sa zacala zarad’ovat’ a zaclenovat’ do komplexu metodd vyrobného systému.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

Priklad moze byt firma Ford, ktora postupne presla od programu FTPM orientovaného na
totalne produktivnu udrzbu k zavedeniu komplexného vyrobného systému FPS (Ford Pro-
ducion System), v ramci ktorého st zavadzané i d’al$ie nadvézujuce metddy priemyselného
inZinierstva ako napr. kanban, vizualne riadenie, Stihla vyroba, timova praca apod. (Masin

a Vytlacil, 20004, s. 37)

2.3 Zakladné typy strat na stroji

Pri zavadzani metody TPM, je logické, aby sa ako prvé ststredilo na existujice straty na
strojoch a zariadeniach, ktoré vyraznym spésobom zat'azuju chod vyroby. Straty moézu
vznikat’ r6znymi sposobmi a to napriklad spdsobom vyroby, prevadzkovanim a aj udrzo-
vanim daného zariadenia, ale taktiez aj na zaklade l'udskych chyb. Cielom akejkol'vek

udrzby je tieto straty eliminovat alebo najlepsie Gplne vylucit.
Tradi¢né rozdelenie vychadza z tzv. 6 velkych strat, tymi su:

1. Prestoje stvisiace s poruchami strojov a neplanované prestoje.

2. Casy nutné na nastavenie stoja a jeho parametrov, podas ktorych sa stroje pripravu-
ju na d’al$iu vyrobu a davku.

3. Straty sposobené prestavkami vo vykone strojov a zariadeni, kedy stroje a zariade-
nia vyzaduju zbyto¢né kratko trvajuce zasahy obsluhy do chodu; a kratkodobé po-
ruchy.

4. Straty rychlosti priebehu vyrobnych procesov — stroje vyrabaji s mensSou rychlo-
stou aka sa planovala. Tieto straty byvaju Casto skryté a su obsluhou l'ahko pre-
hliadnutel'né.

5. Nedostatky v kvalite, kedy su naklady vlozené do danych vyrobkov zbyto¢né, lebo
sa musia opakovat’ a opravovat. Tym, Ze sa nevyrobi vyrobok na prvykrat dobre, sa
vSak zniZuje uroven vyuZitia strojov a aj s tym spojené zisky firmy.

6. Znizenie vykonu vo faze nabehu vyrobnych procesov atechnologickych skusok.
Zle pripravena a urobena skuska zbyto¢ne zmensuje Cas potrebny na vyrobu a zni-
Zuje vyuzitie stroja.

Problémy vo vyrobe spdsobuju faktory vietkych druhov. Casto sa venuje pozornost iba
vel’kym porucham a malé zavady sa prehliadajt, no pritom prave oni sposobuju problémy
a su Casto povodcami vel’kych porach. Mnohé vel'ké poruchy vznikajl preto, Ze st ignoro-

vané na prvy pohl'ad mozno mali¢kosti ako napr. uvolnend skrutka, opotrebovanie alebo
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odpad a znecistenie. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 19 — 30; Gupta, Tewari a Sharma, 2006, s.
16)

2.4 Ciele TPM

Pretoze straty s vo vacSine podnikov doposial’ na vel'mi vysokej a neprijatelnej urovni, je
nutné sa d’aleko viac zaoberat’ vhodnym a novym spdsobom udrzby a spravy strojov a za-
riadeni. UdrZba strojov a zariadeni sa tak z hl'adiska prevadzky stava stale viac a viac vyz-
namnejSou oblast'ou pre zvySovanie produktivity a hl'adanie vyznamnych zdrojov znizova-
nia nakladov. Pre dosiahnutie tohto ciel'a musia manaZzéri preto prijat’ pravidlo tzv. produk-
tivnej udrzby, ktora hovori, Ze udrzba musi rovnako ako hlavna vyrobna oblast’, maximal-
ne prispievat’ ku zvySovaniu produktivity a stat’ sa produktivnou udrzbou. (Masin a Vytla-
¢il, 20004, s. 31)

obsluha
strcue

- ll ll

udrzbar technlk rna mager

udrEbaf

ﬂ Prnduktwnl udrzba
udr#bar _

Obrazok 5: Historicky vyvoj pristupu k udrzbe (Masin a Vytlaéil, 200043, s. 32)
TPM si ziskava v poslednych rokoch Siroka pozornost’ a to kvoli mnozstvu dévodov. Ne-
jde pri nej iba o predchadzanie porucham, ale taktiez o redukciu defektov, kratkodobych
prestojov, skracovanie doby pretypovania apod. TPM je progresivny pristup organizacie
udrzby, ktora, si objektivne ziada stale zlozitejSie a zlozitejSie vyrobné zariadenie, stroje,

naradie a pristroje.

Aplikacia metédy TPM v modernych vyrobnych systémoch by mala viest’ k dosahovaniu

absolutnych cielov TPM alebo teda tzv. nulovych ciel'ov. Medzi tieto nulové ciele patria:

e nulové prestoje;

e nulové zavady spdsobené zlym stavom stroja;
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e nulové straty rychlosti strojov.

Prvy ciel je pravdepodobne tym najtazsie dosiahnute'nym. A vicSina l'udi by namietla
a tvrdila, Ze je prakticky nedosiahnutel'ny. Je dolezité si vSak uvedomit’, Ze doraz ja klade-
ny hlavne na nepldnované prestoje. Otazka v ramci TPM potom znie: Kolko pldnovanych
aktivit v oblasti udrzby budeme racionalne a efektivne vykonavat’, aby sme dosiahli nulové

neplanované prestoje?

Druhy ciel’ je zamerany na nulové zavady a snazi sa o odstranenie jednej z prekazok naj-
vacsej kvality — zIy stav strojov. Vynikajuca kvalita totiz nemdze byt’ dosiahnuté bez stro-
jov, ktoré su v dobrom stave. Podniky, ktoré rieSia problémy kvality a chcua ju zvySovat,

by preto mali uré¢ite uvazovat’ o TPM.

Treti z uvedenych ciel'ov sa tyka nulovych skrytych strat. Pretoze sa rozdiely medzi opti-
malnou a skutonou rychlostou prili§ casto neporovnavaji a neanalyzuju, dochadza
v mnoho podnikoch ku stratdm rychlosti a tym padom prediZenia cyklu v priemere 0 10 —
20%. Orientacia TPM na tento zdroj 10 -20% zvySenia produktivity je teda uplne na mies-

te.

Aby sme mohli uvedené ciele dosiahnut’, musime v danej oblasti uskuto¢novat’ taka pre-
venciu, ktora by eliminovala vyskyt ktoréhokol'vek pripadu a to raz a navzdy. Prevencia je

pri metode TPM na prvom mieste a je zalozena na nasledujucich troch principoch:

e udrZanie optimalnych podmienok;
e vcasné rozpoznanie abnormalit;

e rychla odozva na abnormality.
Cielom aplikacie tychto principov je elimindcia uz uvedenych 6 zédkladnych velkych strat.

V ramci TPM sa potom z hl'adiska prevencie a moznosti eliminacie tychto strat vyuzivaji

tieto nastroje:

e zmena postojov pracovnikov k tidrzbe (ako ¢innosti);

e zvySovanie kvalifikdcie a schopnosti pracovnikov z hladiska udrzby strojov a za-
riadenti;

e meranie a zvySovanie efektivnosti kazdého zariadenia;

e implementacia planovitého pristupu k tdrzbe v strediskach udrzby;

e zlepSovanie stavu strojov v ramci ich celého zivotného cyklu;

e vyuzivanie timovej prace. (Masin a Vytla¢il, 2000a, s. 32 - 45)
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2.5 Prinosy TPM
Za najdolezitejSie a kI'i¢ové prinosy TPM mozeme povazovat’ hlavne:

e zvySenie hodnoty ukazovatel'a OEE;

e climindcia ¢i vyrazne zniZenie poruchovosti strojov a taktiez obmedzenie opakova-
nej prace nutnej k oprave zmétkov;

e vel'ké finan¢né uspory na novych investiciach, ktoré vznikli v dosledku efektivnej-
Sieho vyuZivania uZ existujuceho zariadenia a prediZenie jeho Zivotnosti;

e Vv dodsledku zniZenia potreby nahradnych dielov je mozna redukcia zasob tychto die-
lov a uvol'nenie takto viazanych finanénych prostriedkov;

e aj pri optimalnych nékladoch na udrzbu je mozné za predpokladu uspesnej aplika-
cie TPM minimalizovat’ rizikéd vypadku kI'i¢ovych zariadent;

e zvysenie kvality;

e zvySenie bezpecnosti prace;

e zvysenie podnikovej kultiry;

e ako vedl'ajsie efekty TPM je mozné uviest’ zvySenie pruznosti prostrednictvom re-
dukcie ¢asu na pretypovanie a nastavenie strojov ¢i zvySenie stability procesu eli-

minacie pri¢in nekvality. (KosSturiak a Frolik, 2006, s. 105-106; Rakyta, 2007)

2.6 Sest’ blokov programu TPM

Pre splnenie uvedenych cielov TPM je nutné si uvedomit’, Ze sa jednd o pomerne Siroku
oblast’ podnikovych aktivit, a preto je do ju rozdelit' na zakladné bloky, v ktorych mozu
prebichat’ rozne aktivity s rozdielnou hibkou zaveru i podporou. Program TPM je podla
metodiky institGtu priemyselného inzinierstva (IPI) postaveny na zakladnych 6 blokoch

TPM, ktoré pokryvaju komplexny systém tdrzby. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 57-58)

ZLEPSOVANIE MERANIE A SAMOSTATNA
STAVU STROJOV ANALYZA DAT UDRZBA

TRENIN: z
HLADKE PREJIMKY PRACOVNiﬁOV ‘ PLANOVANA
A NABEHY. UDRZBA

Obrazok 6: Sest’ blokov TPM (Masin a Vytla¢il, 2000a, s. 58) (vlastné spracovanie)
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2.7 Meranie a identifikacia strat

Zakladnym prvkom k odstraneniu plytvania je znalost’ jednotlivych strat a ich analyza.
Institut priemyselného inzinierstva stanovil v rdmci programu TPM nasledujuce parametre

pre identifikaciu strat:

e celkova efektivnost’ zariadeni CEZ alebo OEE (OEE — Overall Equipment Effecti-
veness) — ide kvantitativny ukazovatel' efektivnosti vyuzivania zariadeni, ktory
hodnoti velkost’ a pomer jednotlivych strat v pomere K planovanému ¢asu chodu
stroja;

e totdlna efektivnost’ zariadeni (TEZ, TEEP) — hodnoti efektivne vyuzitie stroja
Vv absolitnom zmysle, tzn. ku 24 hodindm mozného chodu stroja za den);

e hodnotenie ¢asu cyklu stroja — sluzi k identifikacii tzkych miest a strat spojenych

so stavom stroja. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 83)

2.8 Celkova efektivnost’ zariadeni (OEE)

Program celkovej efektivity zariadenia umoziiuje zamerat' sa na vSetky faktory, ktoré
ovplyviiuji efektivne vyuzivanie strojov a tym docielit’ spravneho vyuzivanie strojného
zariadenia. OEE sa zameriava na zistovanie miery vyuzitia, vykonu a kvality. Vypocty
uskuto€nené prostrednictvom OEE poukazuju na niekol’ko skutocnosti. Ukéaze sa, ako in-
tenzivne je v podniku strojné zariadenie vyuzivané z hl'adiska prevadzkovych a stratovych
¢asov, dosahovania potrebného kapacitného vykonu, tak aj z hl'adiska kvality vyroby. OEE
ale vypoveda aj 0 d’alSich vel'mi dolezitych faktoroch, ktoré ukazuji na spravne pouZivanie
pracovnych metdd. Analyza OOE na kritickych zariadeniach podniku dava zakladnu in-
formaciu o potencialoch na zlepSenie. Tento proces by sa mal zamerat’ predovSetkym na
kritické miesta, popripade na zariadenia, ktoré maji nestabilni vykonnost’ alebo st poru-

chove, ¢i produkuji vel'ké mnoZstva zmétkov.

V Ceskych podnikoch je priemerna hodnota OEE uvadzana v rozmedzi 30 — 60%. Podniky
svetovej triedy, ktoré uz implementovali TPM vykazuji OEE na pribliznej hodnote 85%.
(Kosturiak a Gregor, 2002, s. E/2 - 6; Masin a Vytlacil, 2000a, s. 84 — 85; Masin
a Vytlacil, 2000b, s. 231)

Vypocet OEE

Vypocet OEE pozostava z troch Casti. Najskor je potrebné jednotlivo vypocitat’ mieru vyu-

Zitia, mieru vykonu, mieru kvality a nasledne je moZzné dopocitat’ findlny ukazovatel' OEE.
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Miera vyuZitia
Parameter miera vyuzitia stroja udava, kol'’ko percent pracovnej doby stroj skutocne praco-

val a vytvaral tak hodnotu. Vypocita sa podl'a nasledujuceho vzt'ahu:

vyuzitelny ¢as — prestoje

(1

vyuZitie = —
vyuZzitelny Cas

Vyuzitelny Cas je ten, ktory sme mali pre stroj k dispozicii a naplanovali si podl'a neho
vyrobu. Medzi prestoje patria tak ako planované, tak aj nepldnované opravy, udrzby, pre-

stavky, Cas na pretypovanie a nastavenie stroja, nedostatok materidlu, nedostatok pracov-

nikov apod.
Tento parameter sa niekedy zvykne oznacovat’ ako dostupnost’.
Miera vykonu

Hodnota tohto parametru je ovplyvnena predovsetkym stratami rychlosti. Ide o rozdiel
medzi planovanou rychlostou stroja a skutoc¢nou rychlostou. Mieru vykonu vypocitame

podl’a nasledujuceho vztahu:

polet vyrobenych kusov * idealny cyklus (takt)

(2)

vykon = — -
vyuzitelny ¢as — prestoje

Idealny cyklus alebo takt je planovany ¢as na vyrobu jedného kusu.
Miera kvality

Tento parameter ukazuje stupen kvality vyprodukovanych vyrobkov. Mézeme ho vypoci-

tat’ pomocou nasledujiceho vzorca:

) vyrobené kusy — neStandardné kusy
kvalita = y 3)
vyrobené kusy

Pod nestandardnymi kusmi st myslené zmétky vznikajlice pri vyrobe.
Celkovy vypocet OEE

Po vy¢isleni predchadzajucich troch parametrov je uz mozné vypocitanie celkovej efektivi-

ty zariadenia podl'a nasledujuceho vztahu
OEE = vyuzitie * vykon * kvalita 4)

Pomocou uvedenych parametrov a ukazovatel'ov je podnik schopny vidiet’ v akych oblas-

tiach ma rezervy a kde by sa mal snazit’ zvySovat’ efektivnost’ vyuZzitia strojov.
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Zistené udaje o miere vyuzitia strojného zariadenia by mali byt’ pravidelne aktualizované a
analyzované a to najmi pri strojoch, ktoré predstavuju uzke miesta. (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 97 - 99; Masin a Vytlacil, 2000a, s. 85 - 89)

2.9 Samostatna adrzba

Podstatou samostatnej udrzby je predovsetkym zapojenie obsluhy daného stroja do starost-
livosti o zariadenie atiez uéenie pracovnikov porozumeniu svojim strojom. Cielom by
malo byt naucit’ pracovnika, ktory dany stroj obsluhuje, identifikovat’ abnormality chodu
stroja a nasledne stroj opravit. To je mozné dosiahnut’ poctivym preskolenim obsluhy o
funkciach zariadenia. Obsluha tak moZze zabranit mnohym porucham ¢i problémom

s kvalitou a to dostato¢ne skoro.

Standardom by malo byt venovanie uréitého asu na &istenie a mazanie trecich ploch, &is-
tenie odpadovych miest, utahovanie srobiek apod. Tieto Standardy s urCitost'ou prispeju
k predizeniu Zivotnosti a spol'ahlivosti strojného zariadenia. Samostatna udrzba prevadza

niektoré ¢innosti doposial’ vykonavané udrzbou na pracovnikov obsluhy.

Pri implementécii autonomnej alebo samostatnej udrzby treba postupovat’ precizne a po-
stupne. V ramci zavadzania programu TPM nie je mozné, aby sa robilo vSetko naraz. Preto
z hl'adiska zvladnutia jednotlivych poziadaviek postupuje krok za krokom a zacina sa od
toho jednoduchsieho. Institut priemyselného inZinierstva definoval a rozdelil postup reali-
zacie samostatnej Udrzby do 7 zékladnych krokov. (Masin a Vytlacil, 20003, s. 241 — 242;
Masin a Vytlacil, 2000b, s. 111 - 112)
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7. Rozvoj autonomni Gdrzby

Znalost
6. Organizace a poradek vztahu mezi
presnosti
zarizeni

a kvalitou produkce

5. Autonomni kontrola

4. \Seobecna kontrola

Znalost funkci a struktury

3. Normy €iéténi a mazani 2afizeni
2. Eliminace ZdrOja znefifyténf Schopnost objevovat poruchv'
porozumeét principim a metodam
1. Podatecni Cisténi zlepsSovani

Obrazok 7: Sedem krokov k samostatnej udrzbe (Stohr, 2012)

2.9.1 Pociato¢né Cistenie

Nespravne alebo nedostato¢né Cistenie je sprievodnym znakom mnozstva podnikov, ktoré
si udrzuju tradicné (zastarané) znaky priemyslovej vyroby. Na druhej strane sa jedna o tu
najjednoduchsiu aktivitu v ramci preventivnej Gdrzby. Preto je spravne Cistenie dolezitou
sucast'ou rutinnej udrzby, pretoze ak je robené v nedostatoCnej miere, je Casto pri¢inou
problémov so zariadenim, ale aj kvalitou vyrobkov. Pokial’ nespravne Cistime, moze do-

chéadzat’ k nasledujucim neziaducim stavom:

e nanosy necistot Casto zakryvaju priiny prestojov a strat;

e ukladanie cudzich castic na klznych plochach, v hydraulickych ¢i elektrickych sys-
témoch spdsobuju napr. vac¢sie opotrebenie;

e Spina na sklzoch, ktora sa prendsa na vyrobky, sposobuje pri automatickom chode
Casto kratkodobé prerusenia vyroby;

e $pina na nastrojoch zvysuje vyskyt vad apod.

V tomto tvodnom kroku autondémnej Gdrzby by sa vyrobné timy mali riadit’ heslom: ,,¢is-
tenie je inSpekcia“. Fyzicky kontakt so zariadenim a pohyb pri Cisteni odhaluje vlastné
abnormality. VSetkymi zmyslami sa zistuje uvolnenie a vibracie, opotrebovanie, nerov-

nosti, hluk, prehrievanie i uniky oleja.
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Hlavnym ciel'om prvého kroku samostatnej drzby je zvySenie schopnosti obsluhy v zmys-
le identifikacie abnormalit a zavedenie (hlavne zazitie) Standardného spdsobu Cistenia stro-

jov a pracovisk. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 123 - 134)

2.9.2 Odstranenie zdrojov znecistenia

Ciel'om realizacie tohto kroku je ul'ahCenie a skratenie doby Cistenia, odstranenim ¢i potla-
¢enim zdrojov znecistenia, ktoré boli identifikované v prvom kroku. Okrem tychto aktivit
sa v tomto kroku zameriava aj na odstranenie problematickych miest, u ktorych je obtiazna

kontrola. Medzi ¢iastkové ciele druhého kroku k samostatnej drzbe patri:

e spracovanie mapy kontaminacie s oh'adom na interné a externé zdroje znecistenia;

e climindcia zdrojov znecistenia,

e potlacenie nasledkov zdrojov znecistenia, ktoré nejde Gplne eliminovat’;

e zjednodusenie a zrychlenie ¢istenia (odstranenie t'azko Cistitenych miest);

e zlepSenie stavu v oblasti tazko pristupnych miest;

e zlepSenie stavu v oblasti tazko kontrolovatel'nych miest;

e zlepSenie stavu v oblasti problematickych miest (nevhodny rozvod instalécii, re-
meselné zle urobené prace, nevhodné improvizacie apod.);

e zlepsit’ stav v oblasti ukladania pomocok na stroji. (Masin a Vytlacil, 2000a, s.
134 - 138)

2.9.3 Autonémne mazanie strojov

Spravne autonomne mazanie je prostriedok, ktory napomaha k udrzaniu zakladnych pod-
mienok nutnych pre spravnu prevadzku. Mazanie je prevenciou proti zvySenému opotre-

bovaniu a podmienkou dostatoénej spol'ahlivosti strojnych dielov.

Mazanie je Casto robené nedosledne a celkovo je oblast’ mazania Casto zanedbavana (je
robena Specialistami). Rovnako Casto si ani neuvedomujeme spojitost medzi mazanim
a poruchami alebo kvalitou. Preto je tento krok vel'mi dblezity a treba mu venovat nélezita

pozornost.(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 139 - 140)

2.9.4 Tréning pre inSpekciu a udrzbu

V tomto kroku samostatnej tdrzby obsluha obdrzi zakladné informécie a instrukcie o pod-
systémoch zariadeni, ako je systém mazania, starostlivost’ o prvky zariadenia, pneumatické

a hydraulické okruhy a pripadne d’alSie informdcie o stroji ako napr. bezpe¢nostna preven-
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cia apod. Tieto znalosti bude obsluha vyuzivat’ pocas in$pekcie stavu stroja a pri identifi-
kacii abnormalit. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 147 - 148)

2.9.5 Samostatna inSpekcia a udrzba

Zakladnym cielom tohto kroku je implementacia rozvrhu uskutocnovania dennej udrzby
a in$pekecii, ktoré zamedzi opakovaniu jednotlivych zavad a porach. Ugelom pri tomto kro-
ku je vySkolenie takého operatora, ktory bude mat’ kompetencie a schopnosti robit’ skutoc-
nl samostatnu spravu svojho stroja prostrednictvom navrhovania a dodrziavania vlastnych

pravidiel vo forme inSpekcnych Standardov.

Tendencia k znizovaniu poétu udrzbarov a zvySovanie profesijnych narokov na udrzbarov

podporuju systematicky rozvoj samostatnej in§pekcie najma z tychto dovodov:

e je plytvanim vyuzivat odborne zdatnych pracovnikov na rutinné ¢innosti,

e dennd/tyzdennd inSpekcia sa z dovodu nedostatku kapacit v adrzbe Casto robi iba
formalne alebo vobec;

e rozsirovanie klasifikacie v zmysle samostatnej udrzby je napliiovanie cesty k samo-

statnym timom a multi-profesijnym operatorom.

V tomto kroku samostatnej udrzby je proces inSpekcie robeny obsluhou na zaklade vytvo-
renych Standardov samostatnej udrzby pre kontrolné/in§pekéné body. VSetky kontrolné

body musia byt’ rozdelené do dvoch skupin:

e kontrolné body, ktoré sa dajii overovat’ v ramci samostatnej drzby obsluhou;

e kontrolné body, ktoré sa daji overovat’ v ramci pldnovanej udrzby pracovnikmi

udrzby. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 149 - 160)

2.9.6 Samostatné riadenie pracoviska

Hlavnou napliou tohto v poradi 6. Kroku, je vtiahnutie pracovnikov z vyroby do vysSiecho
stupnia elimindcie plytvania pomocou ich autonémnych aktivit zameranych na zvySovanie
efektivnosti vyuzitia ich strojov a zariadeni. Tento krok je taktieZ zamerany na rieSenie

problémov, ktoré sa podnikovému inzinierstvu ¢i udrzbe nepodarilo uspokojivo vyriesit.

Robi sa tu pravidelnd dokumentacia vSetkych prejavov pokracujucich problémov ¢i poruch

a pripadne sa doplnuje inSpekény zoznam. (Masin a Vytlacil, 20003, s. 161)
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2.9.7 Samosprava a d’alSie zlepSovanie na pracovisku

Krok ¢. 7 predstavuje trvaly prechod k zlepSovatel'skej aktivite vyrobnych timov z pohl'adu
d’alSieho zvySovanie efektivnosti vyuzivania strojov. Timy operatorov v spolupraci s udrz-
bou upresiiuju inSpekéné postupy a zavadzaji zlepsenia, ktoré zvysuju trvanlivost’ dielov

a zivotnost’ strojov.

V tomto kroku sa postupne rozvija systém zberu dat. V ramci inSpekcie a rutinnej tdrzby,
sa zavadza Statistika ¢asovych strat, pouzivanie mazadiel, zdznam opotrebenia nastrojov

apod. (Masin a Vytlacil, 20004, s. 162)

2.9.8 Problémy sicasnej samostatnej adrzby

Hlavné priciny pre¢o sa v mnohych dnesSnych vyrobnych podnikoch tdrzbari a operatori

neriadia zndmymi pravidlami preventivnych drzbarskych ¢innosti st tieto:

e chybajica motivacia udrzbarov a operatorov;
e chybajuce schopnosti udrzbarov a operatorov;
e chybajlce alebo nevyhovujlce Standardy;

e nizke povedomie operatorov o strojoch;

e nevhodné pracovné prostredie;

¢ nedostatocna podpora od manazérov. (Masin a Vytlacil, 20004, s. 143 - 147)

2.10 Planovana udrzba

Princip planovanej udrzby spociva v uskutociiovani planovanej preventivnej a prediktivnej
udrZzby na dostatocnej urovni, ktora je vel'mi doleZita pre udrZanie normalneho stavu stro-
jov. Ciel'om aplikécie programu TPM je vytvorit’ podmienky pre uskuto¢iiovanie planova-
nej preventivnej udrzby vzdy, ked’ je naplanovani. Vo vSeobecnosti sa da povedat’, ze
existuju dva spdsoby, ako dany ciel’ dosiahnut’. V prvom rade je nutné zlepSit' organizaciu
a robenie kontroly realizovanej udrzbarmi. Dalej potom prenasat’ ¢o najviac ¢innosti, ktoré

boli doposial’ uskutoctiované udrzbou, na operatorov, ktori obsluhuju stroje.
Institat priemyselného inzinierstva definuje planovana udrzbu tymto spdsobom:

strednodobo (mesiac) az dlhodobo (rok) planovana preventivna alebo prediktivna udrzba
uskuto€niovana Specialistami — udrzbarmi, pri ktorych sa robia dve zdkladné aktivity - pre-

ventivna inSpekcia a preventivne opravy na zdklade stavu zisteného pri inSpekcii, ktoré st
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zamerané na znizenie pravdepodobnosti poruchy alebo straty funkénych vlastnosti stroja.

(Masin a Vytlacil, 20004, s. 163 - 166)

2.10.1 Preventivna udrzba

Preventivna udrzba je sposob udrzby, kde je stroj alebo jeho Casti kontrolované v ramci
vopred planovanej (periodickej) preventivnej prehliadky s cielom odhalit’ zI¢é podmienky
a definovat’ kroky, ktoré zmiernia nasledky tychto podmienok v rdmci preventivnej opravy.
V ramci uskutoc¢niovania preventivnej udrzby je nutné najskor vybrat stroje, na ktorych sa
udrzba bude robit’. Potom je nutné definovat’ ¢innosti, ktoré preventivna tdrzba bude ob-
sahovat’. Tiez treba definovat’ Casové intervaly medzi jednotlivymi ¢innost'ami a stanovit’
ich terminy. Ako posledny krok je potreba vytvorit' efektivny systém planovania jednotli-
vych cCinnosti a riadenia potrebnej dokumentécie. Vysledkom pravidelnej preventivnej
udrzby je redukcia prestojov, zniZzenie potreby rozsiahlejSich oprév a taktiez zniZenie na-
kladov na jednotlivé opravy. Na druhej strane, aj ked’ je systém preventivnej udrzby urcite
vyrazne lep$i ako systém oprav po poruche, tak preventivna drzba ma aj svoje negativne
dopady. Tymi je nutna odstavka strojov. Jedinou moznou elimindciou takto vzniknutého
neproduktivneho Casu je proces samotného planovania. Je nutné aby sa skoordinovali tieto

terminy neproduktivnych casov s terminmi podl'a planu vyroby.

Masin s Vytlac¢ilom (20004, s. 169) uvadzaju, Ze niektoré firmy (ako napr. Toyota alebo
Ford) s v ramci preventivnej udrzby tak d’aleko, ze medzi ranna a poobednu zmenu vkla-
daju este 2 az 4 hodinovt prestavku vyhradenu na preventivnu udrzbu. Tieto spolo¢nosti
veria, Ze tymto spdsobom dosiahnu v dvoch zmenach rovnakého vykonu ako v ramci tra-
di¢nych troch zmien, ktoré su zat'azené ¢astymi prestojmi a preruSovanou vyrobou so vset-

kym jej dosledkami.

2.10.2 Prediktivna udrzba

Prediktivna udrzba znamend zist'ovanie stavu strojov na zaklade diagnostickych metod. Je
to metoda, pri ktorej sa urCuje stav stroja pocas prevadzky. Spociva predovsetkym v po-
skytovani informacii potrebnych pre urcenie podstaty problému a umoziuje planovat’ jasné
rieSenie urcitého problému a to este pred tym, ako dojde k poruche. Vyhodou je, ze tento
spdsob je vzdy menej nadkladny a je spolahlivejsi ako tradicné preventivna udrzba zalozena
na pevnych intervaloch vychadzajacich z poc¢tu odpracovanych hodin alebo ¢asového pla-

nu. Medzi hlavné tlohy prediktivnej udrzby patria:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

e zist'ovanie su¢asného technického stavu;
e predvidanie technického stavu v buducnosti;
e urlenie technického stavu v minulosti;

e poskytnutie informécii pre pripravu oprav,

Zakladom prediktivnej Gdrzby je meranie fyzikdlnych parametrov strojného zariadenia
(vibracie, teplota, stav oleja, hluk, korozia). Zmena tychto parametrov indikuje a varuje

pred zmenou prevadzkového stavu a teda pred pripadnou poruchou.

Dolezitou je pri prediktivnej udrzbe vol'ba vhodného zariadenia, ktorym sa dany stroj bude
monitorovat’. Existuju napr. ru¢né pristroje a analyzatory, prenosné datové kolektory, za-
riadenia pre trvaly zber dat, monitorovanie a analyzu (on-line) a programové vybavenie pre

monitorovanie stavu.

K dosiahnutiu maximalnych vysledkov a vysokej produktivity jednotlivych ¢innosti znac-
ne prispieva Standardizacia planovanej udrzby. Praca je pomocou Standardov vykondvana
bez zbyto¢ného vahania, otalania a zbytoénych pohybov & opakovanych &innosti. Stan-
dardizaciu ide definovat ako formalne zdokumentovanie a popis najlepSieho
a najefektivnejsieho postupu jednotlivych &innosti. Standardy viak musia byt neustale ak-

tualizované podl'a novych poznatkov a metdd. (Masin a Vytlagil, 2000a, s. 169 - 175)
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3 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

V teoretickej Casti som sa venoval dvom zndmym a Casto vyuzivanym metédam priemy-
selného inzinierstva — metédam 5S a TPM. Teoreticky zdklad spisany v tejto Casti sa mi
stane podkladom pre naslednti analyticka a projektova Cast, v ktorych budem uvedené

metddy zavadzat’ priamo do firmy.

Ako prva je v teoretickej Casti popisana metoda 5S. Na vod je uvedenych niekol’ko defi-
nicii z réznych publikacii od réznych autorov. St tu objasnené jednotlivé principy 5S, pod-
l'a, ktorych dostala tato metdéda meno. Takisto tu ukazujem jej struénu historiu a vznik.
V d’alSej cCasti su objasnené jednotlivé kroky zavadzania. Na tGto metodu potom plynule
nadvézuje TPM, ktora sa pri svojej implementacii opiera 0 splnenie zakladnych krokov 5S.

Kedze iba Cisté pracovisko je pripravené na implementaciu krokov TPM.

V casti zameranej na metdodu TPM uvadzam najskor Siroké spektrum definicii tejto meto-
dy. V kratkosti popisujem jej historiu, ciele zavadzania a takisto prinosy. V d’alSej Casti
ukazujem z akych Casti a pilierov program TPM pozostava a ako treba postupovat pri jeho

zavadzani.

Obidve uvedené metdédy maju vel’ky potencial a pri ich spravnej implementacii sa mézu
dostavit’ veI'mi pozitivne vysledky. Firma, v ktorej budeme tieto metédy zavadzat ma po-
merne velké problémy s dostupnostou strojov a V teoretickej Casti opisanym ukazovate-
om OEE. Takisto st niektoré pracoviska v tejto firme uz na prvy pohlad vizualne zane-
dbané a to je hlavnym predpokladom, pre¢o sme sa spolu s vedenim rozhodli na realizacii
implementacie metéd TPM a 58S, ktora by mala pomdct’ tieto uvedené problémy minimali-

zovat’ alebo idealne odstranit’.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PROFIL FIRMY ARCELORMITTAL FRYDEK-MISTEK A S.

Spoloc¢nost’ ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s. je tradicnym vyrobcom elektrotechnicke;j
ocele. Okrem vyroby dynamo ocele, ktora slizi prevazne k vyrobe elektromotorov, rotorov
a statorov, patri medzi 13 celosvetovych vyrobcov ocele transformatorovej, z ktorej su
vyrabané transformatory. Svoje vyrobky v poslednych rokoch vyvazala az do 20 zemi sve-

ta.

V sucasnosti je jej 100 % vlastnikom spolocnost’ Mittal Steel Ostrava, a.s. Obidve pobocky
zapadaju do obrovskej siete medzinarodnej skupiny ArcelorMittal Holdings A. G., ktora
vznikla spojenim spolo¢nosti Mittal a Arcelor v roku 2006. V stcéasnosti sa aktivity skupi-
ny ArcelorMittal nachadzajii na uzemi 60 krajin po celom svete. Odhaduje sa, ze ro¢na
vyrobna kapacita celej skupiny je vysSia ako 100 milidnov ton a pocet zamestnancov je
vyse 260 000. Uvedené ¢isla celkom istotne vypovedaju o tom, ze ArcelorMittal je svetovy

lider v odvetvi spracovania a vyroby ocele.

L Anl

(o]
Where we are o g B

B o——w/

We have operations in more than 60 @ | (o]
countries. Explore our global presence
using the interactive map (@ o

Obrazok 8: Mapa rozloZenia pobociek skupiny ArcelorMittal Holdings A. G
(ArcelorMittal, © 2013)

4.1 Zakladné udaje o spolo¢nosti

Obchodné meno: ArcelorMIttal Frydek-Mistek a.s.

Sidlo: Kiizikova 1377, 73801 Frydek — Mistek, Ceska republika
ICO: 14613581

Détum vzniku spoloc¢nosti: 25/03/1991

Prévna forma : akciova spolo¢nost’

Jediny akciondr: Mittal Steel Ostrava a.s.
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Zikladny kapital: 688 241 080,- K¢

Priblizny pocet zamestnancov: 650 (Obchodni rejstiik a Sbirka listin, © 2013)

4.2 Historia spolo¢nosti

1883 Vznik spolocnosti Karlova Hut - zalozena arcivojvodom Karlom Bedii-
chom.
1969 Bola postavena studena valcoviia — vyroba nielen neuslachtilych plechov,

ale taktiez aj plechov a pasov z nehrdzavejucej a kremikovej ocele Specialne
vyrabanych pre elektrotechniku.

1991 Dovtedy Staitom vlastneny podnik sa pretransformoval na akciovu spoloc-
nost’ — Vélcovny plechu a.s.

2005 Ukoncenie vyroby za tepla valcovanych plechov.

2005 Majoritnym vlastnikom sa stdva Mittal Steel Ostrava, a.s.

2006 V marci je uz 100% vlastnikom Mittal Steel Ostrava, a.s.

2008 2. aprila sa nazov spolo¢nosti zmenil do dnesnej podoby — ArcelorMittal
Frydek-Mistek a.s.

4.3 Vyrobkové portfélio

Spolo¢nost” ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s. je vyznamnym vyrobcom za studena valco-
vanych oceli. Portfolio vyroby predstavuju ocele hlbokot'azné a elektrotechnické, ale tak-

tiez pozinkovand uzemmovacia paska a droty. Zakladné skupiny portfolia su:

plechy, pasy a pasky z oceli pre mierny az vel'mi hlboky t'ah;
e plechy, pasy a pasky z konstrukénych oceli;

e pasy a pasky z anizotropnych transformatorovych oceli;

e deformacne spevnené viazacie pasky;

e Ziarovo pozinkované uzemmovacie pasky a droty.

V kazdej kategérii uvedeného portfolia sa vyrdba mnoho typov danych produktov a to roz-

nej hrabky a pevnosti.
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4.4 Organizacna Struktura
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Obrazok 9: Organiza¢na $truktura spolo¢nosti (ArcelorMittal Frydek-Mistek, © 2012)
Spolo¢nost’ ma svoje predstavenstvo, ktoré je jej Statutdrnym orgénom, riadi jej ¢innost
a jedna pod jej menom. Predstavenstvo ma celkovo 3 ¢lenov. Je volené a odvolavané val-

nou hromadou.

Momentalnymi ¢lenmi predstavenstva st: Dirk Stroo (predseda predstavenstva), Ashok
Patil (miestopredseda predstavenstva) a David Bozon (¢len predstavenstva). (ArcelorMittal
Frydek-Mistek, © 2013)

4.5 SWOT analyza spolo¢nosti

V tejto Casti prace s vyuzitim analyzy SWOT identifikujem doélezitost” silnych, slabych
stranok a taktiez prilezitosti a hrozieb spolo¢nosti ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s. Silné a
slabé stranky sa tykaji vnttorného prostredia firmy a naopak prileZitosti a hrozby st uka-

zovatel'mi vonkajSieho prostredia. Tieto faktory nestaci len identifikovat, ale taktieZ je ich
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nutné pravidelne kontrolovat, hodnotit’ a na zaklade vysledkov hodnotenia robit’ urcité

opatrenia, ktoré vedu k zlepSeniu prosperity a konkurencieschopnosti firmy.

Kazdej identifikovanej silnej a slabej stranke a takisto prilezitosti a hrozbe su priradené
¢isla, pomocou ktorych st nasledne porovnavané. Vo svojej SWOT analyze vyuzijem me-
todu parového porovnania pomocou Fullerovho trojuholnika. Na zaklade vysledkov z tohto
parového porovnania mézeme vidiet', ktoré silné a slabé stranky alebo prilezitosti a hrozby
su pre nas klI'icové a nasledne moézeme vytvorit’ vhodnu stratégiu, ktord dokaze silné stran-
Ky a prilezitosti maximalne podporit’ a vyuzit’ a naopak slabé stranky a hrozby dokaze od-

stranit’ alebo minimalizovat’.
Silné stranky

1. Skuseni pracovnici

2. Tradicia a dobré meno

3. Know-how a technoldgia

4. Certifikécia: kvalita (EN ISO 9001:2008, ISO/TS 16949:2009), zZivotné prostredie
(EN ISO 14001:2004), bezpecnost’ prace (OHSAS 18001:2007)

Dostupnost’ po zeleznici

Velké vyrobné a skladovacie priestory

Stabilni dodavatelia a odberatelia

Nizka fluktuécia

© © N o o

Investicie do inovacii a modernizacie

10. Vyuzitie odpadu z vyroby k druhotnému pouzitiu a k predaju
Slabé stranky

11. Zastaralé a prili§ drahé linky

12. Komplikovana vnutropodnikova logistika

13. Velké sklady a viazané zasoby

14. Casta poruchovost’

15. Obgasn4 nekvalita

16. Neprehl'adné, komplikované a rozsiahle pracoviska

17. Nedostatok Specializovanych pracovnikov (predovsetkym udrZzba a zdmoc¢nici)
PrileZitosti

18. Ziskanie novych kvalifikovanych zamestnancov
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19. Vyuzitie potencialu prazdnych priestorov

20. Modernizacia liniek

21. Sprehl'adnenie pracovisk, napr. vyuzitim metod PI

22. Rastuci dopyt po vyrobkoch pozostavajtcich z ocele, ktorti vyrabaju

23. Globalizacia a prepojenie trhov
Hrozby

24. Vypadok doélezitych odberatel'ov

25. Nedostatok vhodnych a kvalifikovanych l'udi pre pripadné zamestnanie
26. Finan¢na kriza

27. Vstup nového konkurenta do odvetvia

28. Rastuce ceny vstupov

Dalsim krokom je porovnavanie jednotlivych uvedenych faktorov, k ¢omu vyuzijeme Ful-
lerov trojuholnik a metédu parového porovnavania, ktord nam urci dolezitost” jednotlivych
faktorov. Najskor sa porovnavaju faktory vnitorného prostredia. Porovnava sa kazdy s
kazdym a dolezitejsi faktor je zvyrazneny modrou farbou. Nasledne sa spocitaji jednotlivé
pocetnosti zvyraznenych faktorov na zaklade, ktorych sa spravi poradie urCujuce vyz-
namnost’ faktorov. Tento isty postup sa pouzije aj u faktorov predstavujtcich prilezitosti a

hrozby.
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Tabul’ka 2: Tabulka 1: Parové porovnanie silnych a slabych stranok pomocou Fullerovho

trojuholnika (vlastné spracovanie)
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Tabul’ka 3: Tabulka 2: Vysledky parového porovnania silnych a slabych stranok

(vlastné spracovanie)

C.IS,IO. Pocetnost Relatlvna’ Poradie
kritéria pocetnost
1 9 6,62% 7.-8.
12 8,82% 4.-5.
3 16 11,76% 1.
4 15 11,03% 2.
5 8 5,88% 9.-10
6 9 6,62% 7.-8.
7 14 10,29% 3.
8 4 2,94% 13.
9 6 4,41% 11.-12.
10 0 0,00% 17.
11 10 7,35% 6.
12 3 2,21% 14.-15.
13 6 4,41% 11.-12.
14 12 8,82% 4.-5,
15 3 2,21% 14.-15.
16 1 0,74% 16.
17 8 5,88% 9.-10.
Celkom 136 100,00%

Z uvedenej tabulky je vidiet, Ze najdolezitejSimi s pre firmu vlastnosti, ktoré su jej sil-
nymi strankami, co mo6Zeme hodnotit’ ako pozitivne. Silna stranka s najvacSou pocetnost'ou
je know-how firmy a taktiez jej technoldgia. V odvetvi, v ktorom firma podnika je vlast-
nictvo know-how a $pecialnych technolégii doslova nevyhnutné a preto je pre firmu prave
tato silna stranka tou najpodstatnejSou a najklicovejSou. Na d’alSich miestach sa v tejto
analyze umiestnili silné stranky a to konkrétne certifikacia firmy vo viacerych oblastiach
a stabilita jej dodavatel'ov a odberatel'ov. Aj tieto uvedené vlastnosti st pre firmu Zivotne

dolezité a je pre nu doleZité, aby si ich na d’alej udrziavala a pripadne zvelad’ovala.

Zo slabych stranok sa vysoko umiestnila skuto¢nost’, Ze spolo¢nost’ ma znacne staré linky,
ktoré su navySe pomerne ojedinelé a ich nahrada by stale vel'ké mnozstvo finanénych pro-
striedkov. S tymto faktom sa spaja aj pomerne ¢asta poruchovost’, ktora sa tiezZ umiestnila

na poprednych miestach.

Na zaklade vysledkov mdézeme konStatovat’, ze silné stranky spolo¢nosti si momentalne
V znacnej prevahe, o je urcite pozitivnym znakom. Firma by aj nad’alej mala pracovat’ na

rozvijani svojich silnych strdnok. Je vSak dolezité, aby svoju pozornost’ sustredila aj na
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stranky slabé, Ktoré sa mdzu behom okamihu stat’ zavaznymi problémami a preto im treba
venovat’ zna¢nu pozornost’, treba im predchadzat’ a riziko, s ktorym st sprevadzané je po-
trebné minimalizovat’. Tento fakt si firma do istej miery uvedomuje a aj preto sa na jej
kla¢ovych pracoviskach realizuje projekt, ktorym sa zaoberam v tejto praci. lde o projekt
zavedenia totalne produktivnej Udrzby, ktorej cielom je znizenie poruchovosti a taktiez

zvysenie zivotnosti najdolezitejsich liniek vo firme.

Tabul'ka 4: Parové porovnanie prilezitosti a hrozieb pomocou Fullerovho trojuholnika

(vlastné spracovanie)

18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
19 19 19 19 19 19 19 19 19

20 21 22 23 24 25 26 27 28

20 20 20 20 20 20 20 20

21 22 23 24 25 26 27 28

21 21 21 21 21 21 21

22 23 24 25 26 27 28

22 22 22 22 22 22

23 24 25 26 27 28

23 23 23 23 23

24 25 26 27 28

24 24 24 24

25 26 27 28

25 25 25

26 27 28

26 26

27 28

27

28

Tabulka 5: Vysledky parového porovnania prilezitosti a hrozieb (vlastné spracovanie)

Cislo . .| Relativna .
, . | PoCetnost Y , | Poradie
kritéria pocetnost
18 5 9,09% 6.
19 2 3,64% 10.
20 9 16,36% 2.
21 3 5,45% 7.-8.-9.
22 6 10,91% 4.-5.
23 3 5,45% 7.-8.-9.
24 | 10 | 181s% | 1.
25 6 10,91% 4.-5.
26 3 5,45% 7.-8.-9.
27 8 14,55% 3.
28 0 0,00% 11.
Celkom 55 100,00%
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Tabul'ka jednotlivych pocetnosti prilezitosti a hrozieb z parového porovnania nas upozor-
fluje na fakt, ze hrozby su v tomto porovnani umiestnené pomerne vysoko. Z poprednych
pozicii sa umiestnili na 1., 3., a 4. mieste, ¢o je alarmujuce. Ako najvéac¢siu hrozbu firma
vnima vypadok jej stalych dodavatel'ov a odberatel'ov. NaruSenie partnerskych dodavatel’-
sko — odberatel'skych vztahov, by mohlo mat’ na firmu zasadny vplyv a preto by sa mala
snazit’ o udrziavanie nadstandardnych vztahov a supply chain management. DalSou hroz-
bou, ktora by mala na firmu zasadny dopad je vstup nového konkurenta do odvetvia, ale to
je vzhl'adom na vysoké naklady vstupu, nutnost’ vlastnenia know-how a $pecifickych tech-
nologii pomerne nepravdepodobné. Poslednou z trojice vysoko umiestnenych hrozieb je
problém nedostatku dostatocne kvalifikovanych l'udi, ktori s potrebni pre pracu vo firme.
Firma ma uz dlhodobo problém zohnat’ I'udi na urcité posty a to najmi v technicke;j sfére.
Niektoré dolezit¢é manudlne pracovné pozicie si vyzaduji Specifické zrucnosti a urcit
prax, popripade dlhi dobu na zaucenie. Toto su fakty, ktoré stazuju hl'adanie novej pra-

covnej sily.

Najvyssie spomedzi prilezitosti je moZznost’ modernizacie liniek, ktord by firme pomohla
zvysit’ vyrobné kapacity. Odstranila by sa tak pomerne ¢astd nekvalita a poruchovost’, no

na druhej strane by si tato prilezitost’ vyziadala vysoké investicie.

Celkovo by sme mohli zhodnotit’ porovnanie prilezitosti a hrozieb ako nie prili§ dobré.
Firma by mala aktivne mapovat’ situdciu na trhu, sledovat’ a kontrolovat’ uvedené hrozby
a nedovolit’ aby sa stali realitou. Na druhej strane by sa mala pokusit’ o vyuZitie naskytnu-
tych prilezitosti, ktoré vSak Casto vyzaduji nemalé finan¢né prostriedky. V sucasnosti sa
napriklad odhodlala vyuZzit' potencial, ktory jej poskytuje priemyselné inzinierstvo a uz

zrealizovala a realizuje urcité projekty.

Tabul’ka 6: Pomery silnych a slabych stranok a prilezitosti a hrozieb (vlastné spracovanie)

Faktory Relativny podiel | Celkom

Silné stranky 58,82
100%

Slabé stranky 41,18
Prilezitosti 54,55 100%

Hrozby 45,45
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SWOT analyza nam ukazuje, ze na podnik pdsobia prilezitosti a hrozby pomerne vo vy-
rovnanej miere. Dobrym znakom je, ze pomer silnych stranok ku slabym je kladny. Jednot-

livé pomery st uvedené v tabul’ke 5.

Na zéklade uvedenych faktov sa da konstatovat’, ze firma by si mala zvolit’ stratégiu S- T,

ktora vyuziva svoje prednosti — Silné stranky, k redukcii hrozieb.

¢initele vnéjsi

PrileZitosti Nebezpedi
Opportunities Threats

.

e ~
Ofenzivni Mirné ofenzivni

éinitele vniténi

AR strategie strategie

llsol’l llsTll

Slabé stranky : Ustupova
Weaknesses strategie (strat% ie)

Ilwoll 2 A
. WT J

Obrazok 10: Stratégie SWOT analyzy (Halek, 2013)
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5 PREDSTAVENIE PROJEKTU

V nasledujtcej kapitole popiSem zdkladné charakteristiky projektu, ktory je predmetom
tejto diplomovej prace. V prvej Casti st uvedené zakladné informacie o projekte a v d’alsej

logicky ramec celého projektu spolu s RIPRAN analyzou, ktora je uzito¢nym nastrojom na

odhalenie rizik projektu a nasledne k ich predvidaniu a obchadzaniu.

Tabul'ka 7: Project charter (vlastné spracovanie)

Ndzov projektu

IMPLEMENTACIA METOD TPM A 5S DO FIRMY ARCELORMITTAL FRYDEK-MSTEK A.S.

Ucel projektu

Vychodiska

Znizenie poruchovosti a zvySenie Zivotnosti linky na vybra-
nom pracovisku a zvySenie efektivity vybranych pracovisk

- vysoka poruchovost valcovacich stolic, nizka hodnota OEE a
s tym suvisiaca nekvalita

- neprehladnost vybranych pracovisk

- minimalne vyuZitie vizualneho managementu

Ciel'e projektu

1. Implementacia metédy TPM na vybrané pracovisko

2. Implementdcia metddy 55 na vybrané pracovisko

- Standardy TPM
- kontrolné formulare TPM
- plany cistenia

Vystu rojektu
ystupy proj - mazacie plany
- spisané navrhy na zlepsenie
- diplomova praca
Pracovny tym 2 Studenti

Poziadavky na ¢lena tymu

Profesionalny pristup, znalosti metdd P, déslednost, vytr-
valost, pracovitost

Prinosy pre obe strany

Spoloénost bude mat zavedenti TPM na délezité linky, zvysi
sa jej ukazovatel OEE, jej vybrané pracoviska budu efktiv-
nejsie, lepsie zorganizované a vizudlne znacené

Student ziska podklady pre spracovanie diplomovej prace,
ziska dolezité skusenosti pre svoju prax do buducnosti

Casova naroénost projektu

Zaciatok: 16.7.2012
Ukoncenie: 13. 3. 2013

Dizka projektu (mesiace): 8

* projekt sa nerealizoval celych 8 mesiacov. Implementacia bola uskutonena prvy mesiac a
po 7 mesiacoch prebehla kontrola

Veduci projektu

Ing. Marcel Pavelka
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5.1 Historia projektu

Hlavnym impulzom pre vznik projektu bola Casta poruchovost’ kI'icového zariadenia —
valcovacej stolice Kvarto 02, na ktorej prebieha valcovanie plechov za studena. Toto za-
riadenie je star¢ apre firmu velmi dolezité apreto je pre fiu podstatné, aby bola
k dispozicii o najvacsi Cas.

Spolo¢nost’ ArcelorMittal Frydek-Mistek mala uz v minulosti pozitivne skusenosti
S priemyselnym inzinierstvom. Dlhodobo firma spolupracuje s poradenskou firmou
Vv oblasti priemyselného inZinierstva API - Akademie produktivity ainovaci. A prave

Vv spolupraci s API bol realizovany aj tento projekt.

5.2 Projektovy tym
Projektovy bol zostaveny na dobu nutna pre implementéciu danych metdd.
Clenovia tymu:

e Bc. Martin Vanko a Bc. Marcela Chladova — Studenti realizujuci projekt;

e Ing. Marcel Pavelka — odborny konzultant a veduci projektu;

e Ing. Antonin Kurecka — veduci vyroby a zodpovedny veduci z radov firmy;
e Jan Strbak — majster vyroby na vybranych pracoviskach;

e Michal Poldk— veduci udrzby.

Do projektu bolo zapojenych este mnozstvo d’alSich T'udi, ktori pomahali pri konzultacii

alebo aj praktickej realizacii

5.3 Logicky ramec

Logicky ramec poskytuje celkovy prehl’ad o projekte. V jeho l'avej Casti sa nachadza strom
cielov projektu spolu s jeho vystupmi a aktivitami, ktoré st nutné, aby sa projekt mohol
realizovat. Dalej sa v logickom ramci nachadzajii objektivne - overitelné ukazovatele,
ktoré su priamo prepojené s cie'mi. Tieto ukazovatele sa musia dat’ fyzicky overit, ¢o nam
poskytuje stipec vpravo od objektivne — overitelnych ukazovatelov, v ktorom st vpisané
zdroje informacii k overeniu. Posledny stipec, ktory je uplne napravo predstavuje supis

rizik, ktoré by sa mohli v priebehu projektu objavit’ a narusit’ tak spracovanie projektu.
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Strom cielov

Hlavny ciel’

1. Zefektivnenie vyroby na pracovisku a zniZenie
poruchovosti

Utel projektu
1. Zavedenie metody TPM na vybrané pracovisko

2. Zavedenie metddy 5S na pracovisko

Vystupy projektu
+  Standardy, kontrolné formulare, layouty,
audity, inSpek¢né Standardy, mazacie plany,
plany udrzby, fotodokumentacia, stpisy po-
loziek
Aktivity projektu
1. Dohoda na projekte
2. Workshop s pracovnym tymom
3. Analyza su¢ stavu
4.  Zhodnotenie analyzy sa¢. stavu
5

Implementacia metody TPM (tvorba §tandardov,
planov apod.)

6. Implementacia metddy 5S

7. Zhodnotenie stavu po ur¢itom ¢ase a dokoncenie
projektu

Tabul'ka 8: Logicky ramec projektu (vlastné spracovanie)

Objektivne overitel'né ukazovatele

Zvysenie ukazovatela OEE o0 15% na
uzkom mieste — valcovacia stolica

Eliminécia plytvania

1.1 Pravidelna preventivna udrzba, Ciste-
nie a mazanie

1.2 Dosiahnutie prijatelného vysledku v
auditoch 5S

Vytvorenie 6 novych Standardov, novych
kontrolnych formuléarov, Cistiacich a
mazacich planov, vizualizacia pracoviska

Potrebné vstupy

1.1 Vedenie v organizacii

2.1 Pracovny tym

3.1 Fotoaparat

3.2 Software (na layout, Office..)
3.3 Odborné poradenstvo

3.4 Firemna dokumentacia

3.5 Stopky

4.1 Software

5.1 Finanéné prostriedky

5.2 Odborné poradenstvo

6.1 Finan¢né prostriedky

6.2 Odborné poradenstvo

7.1 Fotoaparat

7.2 Navrhnuté formulare auditu
7.3 Informaény systém

Zdroje informacii k overeniu

OEE, zaznamovy formular portch, efek-
tivne vizualne pracovisko, Standardy 5S

1. Nastenky, kontrolné formulare, Infor-
macny systém

2. audity

Standardy, formulare, plany,

nastenky, znacenie na pracovisku,

Casovy ramec aktivit
1. Jul 2012
2.Jal12012
3.Ju12012
4.Jal12012
5.Ja12012
6.Jul 2012
7. Januér — Februar 2013

Predbezné podmienky k splneniu: schvalenie projektu firmou, schvalenie vedicim diplomovej prace

RIZIKO

Nedostatok informacii, zla
komunikacia, nedostato¢né
vedomosti, zly postup pri reali-
zacii

Nezvladnutie spracovania Stan-
dardov, nedostato¢né podklady
pre spracovanie — zla analyza
sucasného stavu

Neochota pracovnikov spolu-
pracovat, nedostato¢na tech-
nickd podpora, nepritomnost
potrebnych l'udi, moje nedosta-
tocné kvality, nedostatok casu,
neochota realizovat’ projekt
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5.4 Analyza rizik RIPRAN

Tabul'ka 9: RIPRAN analyza rizik (vlastné spracovanie)

¢asového

planu

a nasledné dodrzovanie, nechanie si Casovej rezer-

Uvodny workshop s praktickymi prikladmi, ktoré
ukézu efektivnost’ metdd, ktoré sa budu vyuzivat.

< > é A~ o <
m 3
o N \ﬁ < ; <Q( E E
a) N o) z Z S o 0 @
e () x = = ¥ o) 2 =
T z 2 Z (RS el e £
o o 8 I o
1 Chripkova epidémia 10% 1.1 Neucast potrebnych pracovnikov pre spraco- 50% 5% VD 80% 4%
vanie diplomove;j price Ockovanie, prevencia, naplanovanie realizicie
1.2 Ochorenie miia samého a nemozZnost’ realizacie 40% 4% VD 80% 3,2% projektu na datum, ked’ to je nepravdepodobné
projektu
2 Finanéna kriza 10% 2.1 Skrachovanie firmy 5% 0,5% VD 100% 0,5%
3 Nedostatok ¢asu 10% 3.1 Nestihnutie spracovania projektu 25% 2,5% SD 30% 7,5%  Vypracovaniec  dokladného
vy
4 Neochota spolupracovat’” 20% 4.1 Nedostatok informacii pre spracovanie projek- 60% 12% SD 30% 3,6 Aktivna komunikacia s tymom
tu
5 Nerespektovanie mojich 15% 5.1 Nezavedenie metdd a skoncenie projektu len 30% 4,5% SD 25% 1,13%
navrhov pri navrhoch
Aktivna komunikécia s tymom
HODMOTA HODMOTA
VD Velky dopad |VHR Velkd hodnota rizika  |30-100% VP Velkd pravdepodobnost  |30-100%
SD Stredny dopad |SHR Strednd hodnota rizika |10-29% SP Strednd pravdepodobnost |10-29%
MD Maly dopad  |MHR Mala hodnota rizika  |0-9% NP Mald pravdepodobnost 0-9%
VD 5D MD
VP WVHR SHR
sP VHR SHR MHR
MP SHR MHR VMHR
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Pochopenie sucasného stavu v spolocnosti je vel'mi dolezitou Castou, ktord predchadza
naslednej implementacii konkrétnych metdd priemyselného inzinierstva. Tato Cast’ si vy-
zaduje naleziti pozornost’ a treba jej venovat’ dostatok casu. Pri implementacii programu
TPM, treba dokonale poznat’ proces udrzby a byt dobre obozndmeny so strojmi, na kto-
rych sa udrzba vykonava. Pri metdde 5S zas treba pochopit’ su¢asné usporiadanie pracovi-
ska, procesy, ktor¢ sa na pracovisku odohravaju a spoznat’ doslova kazdy predmet, z ktoré-

ho pracovisko pozostava.

6.1 Analyza sucasného stavu pred TPM

Spolo¢nost” ArcelorMittal sa rozhodla implementovat’ metodu TPM na ich kI'a¢ové praco-
visko Kvarto 02. Toto pracovisko pozostava z rozsiahleho a starého zariadenia — valcova-
cej stolice Kvarto 02. Tato valcovacia stolica je pre firmu vel'mi dolezita a prakticky nena-
hraditel'na a spolo¢nost’ potrebuje, aby jej dostupnost’ a ukazovatel’ OEE bol ¢o najvyssi,
¢o sa v poslednej dobe nedarilo a na stroji boli ¢asté odstavky z dovodu nekvality, poruchy
a straty vykonu. Valcovacia stolica Kvarto 02 je vel'mi komplikované zariadenie a preto aj
opravy zavaznejSich portich na tomto zariadeni, vyzaduju profesionalnych externych opra-
varov a s tym spojené velké naklady. Taktiez jednotlivé opravy zaberaju prili§ vel'a ¢asu,

ktorého hodnoty sa nepohybuji v mintitach ¢i hodinach, ale aj dioch.

Pred zavedenim projektu TPM prebiehala tidrzba na stoji viac menej len sporadicky a vac-
Sinou az po poruche. Proces valcovania plechov a prace s ocel’'ou, ktory prebicha na tomto
pracovisku je vel'mi ,,Spinavy*, vznika pri iom vela usadenin a odpadu, ktory sa zhromaz-
d’uje a usadza prakticky vo vSetkych Castiach a Gtrobach tohto komplikovaného zariadenia.
Nasledne je prakticky nemozna akdkol'vek inSpekcia a odhalenie problémov dostatocne

skoro.

Nasledujtice fotografie ukazuju stav zariadenia pred uvodnym cistenim v rdmci TPM. Na

celom zariadeni boli niekol’koro¢né nanosy Spiny a celé zariadenie bolo zna¢ne zanedbané.
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Obrazok 11: Stolica Kvarto 02 pred ¢istenim (vlastné spracovanie)

Obrazok 12: Stolica Kvarto 02 pred ¢istenim (vlastné spracovanie)

Z uvedenych obrazkov je jasne vidiet’ znecistenie zariadenia. Na vsetkych trubkach st nie-
kol'ko centimetrové nanosy usadenin a tak nie je ani zd’aleka mozné identifikovat’ pripadné

poruchy a abnormality vopred.

Na zéaklade analyzy povodného stavu sme odhalili mnohé nedostatky, ktoré su varovnym
signalom a ukazuju nutnost’ zavedenia TPM. Niektoré z nich uvediem v nasledujicom zo-

Zname:

1. 1drzba na stroji prebieha len nepravidelne;
2. neexistuje spisany dokument alebo urcity manual pre udrzbu a tak sa robi

len na zaklade skusenosti a intuicie;
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neexistuje plan udrzby;

zariadenie a jeho tla¢idla nie st jednoznaéne oznacené a popisané;
neexistuje formular alebo dennik, ktory by zaznamenaval ¢innost’ udrzby;
Cistenie strojov je len sporadické a nezaznamenava sa,

neexistuju Standardy Cistenia strojov;

neexistuju plany Cistenia;

© © N o 0 bk~ o

neexistuj plany a Standardy mazania a inSpekcie.

6.2 Analyza sucasného stavu pred 5S

Vedenie spolo¢nosti ma zaujem a chce zlepSit' stcasny stav na svojich pracoviskach
a prave preto sme sa dohodli na realizacii projektu 5S na vybranych priestoroch. Vyhodou
bolo, Ze spolo¢nost’ ma 0 programe 5S ur€ité povedomie ana jednom pracovisku uz bol
projekt implementacie metddy 5S realizovany. Toto pracovisko sme povazovali za pilotné
a chceli sme aby implementacia aj na ostatnych miestach vychadzala prave z toho pilotné-

ho pracoviska a niesla sa v podobnom duchu.

Pracovisko, na ktoré sme sa primarne zamerali sa vo firemnom zargéne nazyva ,,Sborka

0 ¢C

valci“. Na tomto mieste prebieha viacero operacii. Predovsetkym su tu nachadza pocetné
mnoZzstvo brusok urcenych hlavne na brusenie noZov. Na pracovisku je taktieZ vyhradeny
relativne velky priestor pre opravu a skladovanie lozisk. Dalej sa na fiom nachadza stis-

truh, mnozstvo regalov, skriil a odkladacich priestorov.

Za sucast’ zborky valcov je takisto povazovana aj relativne samostatna montovia lozisk, ¢o
je oddelend miestnost S mnoZstvom naradia sluZiaca predovSetkym na opravu
a montovanie lozisk. Na tito dieliu je do buducnosti taktiez planované zavedenie 58S, takze
sme ju takisto podrobili analyze suc¢asného stavu, ale samotnd implementécia 5S sa bude

realizovat’ neskor.

Preto, aby sme pracovisko zborky valcov lepsie spoznali, vytvorili sme layout sucasného
stavu anasledne sme sa zamyslali, ¢o je na danom stave rozloZenia strojov, skrin
a vSetkych poloziek dobré a ¢o je naopak nepraktické a dalo by sa zmenit’. Takisto sme sa
pytali aj na nazor pracovnikov na danom pracovisku, ktori ndm k nasej analyze tiez po-

skytli par uzito¢nych tipov.
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Obrazok 13: Layout pracoviska Zborka valcov (vlastné spracovanie)
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15.

16.
17.

18.
19.

Sbhorka valcu

Bruska BEV 80
Soustruh S2000
SAX 630

Bruska BUC 63B
Bruska Gockel
Bruska Podhajsky
Bruska

SKFin - bruska
SKFin - soustruh

. SKiin - tdrZba

. Skfif - provoz

. Regal pro nabrou$ené noze

. Regal pro tupé noZe

. Prostor pro odkladani naostrenych

nozt

Pracovni stdl - prostor pro méfeni
nozt

Jefab

Skfiri - ochranné pomucky,
pomocny material

Skfin - pomocny material

Skfin - osobni véci a pomocny
material

20.
21.
22.

23.
24.
25.
26.
27.

28.

20.

30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.

38.

A

ArcelorMittal

SkFin - oprava valct

Skfif na zneCisténé odévy

Skfif - pomocny material a
nahradni dily

Pracovni st

Cistici stdl

Prostor pro kotouce

Prostor pro nahradni loZiska
Prostor pro uloZeni nahradnich
dilli - loZiska kapalinového treni
Zasobnik pro mazaci a prevodové
oleje

Prostor pro UdrZbu loZisek
kapalinového treni

Prostor pro opravu opérnych valcl
Prostor pro opravu opérnych valct
Prostor pro viozky

Prostor pro pracovni valce

Cistici vina

Prostor pro dlouhé noZe

Odpad - kontejnery

Odpad - kontejner

Schodisté

Obrazok 14: Popis poloziek layoutu (vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Dal$im krokom analyzy su¢asného stavu bolo uskuto&nenie auditu 5 este pred zavedenim

samotnej metody.

Sborka valcu Metoda 5S - AUDIT PN

ArcelorMittal

58 ¢. |Kontrolni poloZka

Jsou odstranény nalezené nedostatky z predchozihe auditu ?

Jsou vEechny nepotfebné materidly, dity nebo jiné pfedméty odstranény =z pracoviété 7

C.
1
2 |Jsou vechny nepotfebné stroje nebo pfipravky odstran&ny = pracovisté ?
3
4

Jsou diouhodobé nepouZivané zdsoby materidlu odstranény =z prostoru pracovigté 7

5 |Jsou dobré a neshodné dity oddéleny ?

Jsou prazdné a volné komunikace ?

(]
7_|Menachézise ve vyznadenych prostorach jiné pfedméty nebo materidly 7
8

Jeou vEci uleZeny na definovanych mistech 7 ( palety, voziky }

9 |Jsou mista pro uloZeni pfedmétl fadné oznadena 7
fadani 10_|Jsou materialy a dity fadné identifikovany ? (oznaceni materialu v prepravkach, regalech)

11_|Je snadné nalézt soudast nebo dil pro vyrobni Einnosti 7

Jsou vyklizené a dobfe pFistupné hasici pristroje, (nikové cesty a komunikace ?

Jsou prostory Zisté a uklizené 7

Je dodrZovan postup dle planu Gklidu ?

5_|Provadise pravidelng pfedepsana idrba stroji a zafizeni ?

DodrZuje s& organizace, usporadania dklid ?

Jeou na pracovigti viditelnd oznaéeni a vizudini kontrelni prvky 7

JIsou dodrfovany zésady bezpeénosti prace 7 ( pfedepsany odév , ochran. pomicky )

Rozumi kaZdy konceptu 55 7

Digciplina

Dodriuji lidé pravidia 55 7

g
mn:":c—‘oo—-oo—-ooooo—-—-ooooi
=

Celkem bodi
O-NE 1-AND
Auditovano dne: 19.7.2012
Auditoval: ... Chiadova Vaiko

cit | 20 |

Po:‘:etbodﬁ:l 3 |

000

Obrazok 15: Auditovy formular 5S (vlastné spracovanie)

Vysledky uskutoneného auditu jasne ukazuji nedostatky vo vSetkych oblastiach 5S a na
pracovisku je uz na prvy pohlad v zna¢nej miere pritomné plytvanie. Pred uskutocnenim
implementécie 5S vysiel v audite vysledok 5 bodov. Ako ciel’ bol nastaveny vysledok 20
bodov, &o je pIny podet a to znamena, ze pracovisko musi po zavedeni metody spinat’ viet-

ky parametre 5S.

Aktudlnu situdciu na skimanom pracovisku sme takisto mapovali pomocou fotodokumen-
tacie, kde sme zaznamenali mnohé nedostatky a neskdr sme pomocou fotografii navrhovali
rieSenia a porovnavali ich s fotografiami pilotného pracoviska 5S a taktiez sa neskor vyuzi-
li na porovnavanie stavu pred a po zavedeni 5S. Fotografie takisto sliZili na rychle a jasné
ukédzanie nedostatkov a problémov na pracovisku vedeniu, ktoré chcelo byt pravidelne

informované a priebehu projektu.
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Obrazok 16: Nepotrebné veci na pracovisku, osobné veci si zmie$ané s pracovnymi

(vlastné spracovanie)

Obrazok 18: Neporiadok na pracovisku (vlastné spracovanie)

Na zéaklade analyzy stavu na pracovisku boli odhalené viaceré nedostatky. Niektoré z nich

su zaznamenané v nasledujicom zozname.
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Nedostato¢né oznacenie strojov.
Kazdy pracovnik nemé svoje néradie.
Casté hl'adanie naradia.

Na pracovisku sa nachadzaju predmety, ktoré tam nepatria.

o B~ W D

Na pracovisku sa neuskuto¢nuje pravidelné Cistenie a nie su stanoveni zodpovedni
I'udia za poriadok.

Z1¢ (takmer ziadne) vizualne znacenie (predovsetkym horizontalne).

Nepravidelna udrzba.

Material nie je poriadne oznaceny.

© © N o

Pracovnici nemajui povedomie o 5S.
10. Skrine nie su jasne vyc¢lenené bud’ na naradie alebo na pomocny material, ale na-
opak je vSetko zmieSané dokopy.
11. V skriniach st zmieSané osobné veci s pracovnymi.
12. Na pracovisku sa nachadzaju dlhodobé zasoby, ktoré by tam nemuseli a nemali
byt
Implementécia metddy 58S je takisto do budtcnosti planovana aj na pracoviskach Kvarto 01
a Kvarto 02. Takze sme sa rozhodli urobit’ analyzu sti¢asného stavu s ohl'adom na 5S aj na
tychto pracoviskach stym, ze neskdér v implementacnej alebo projektovej cCasti len
Vv kratkosti uvediem naSe postrehy a navrhy ohl'adom zavadzania 5S, ktoré mézu byt pre

firmu uzitocné do buducnosti pri samotnej realizacii implementécie tejto metody.

Pracoviska Kvarto 01 a Kvarto 02 st vel'mi rozsiahle a prebieha na nich valcovanie ple-
chov za studena. Na pracoviskach sa nachadza mnozstvo roznych poloziek a z velkej casti
je zabrané rozpracovanou vyrobou a skladmi pracovnych a opornych valcov, ktoré su po-
trebné K vyrobe a musia sa pravidelne vymienat a udrzovat, ¢o sa vykonava priamo na

pracovisku. Rozsiahle layouty obidvoch pracovisk st prilozené v prilohe P 1a P II.

Analyza tu prebiehala podobnym sposobom ako na pracovisku popisovanom vyssie. Vy-
sledky auditov 5S vysli na oboch pracoviskach tplne rovnako ako pri zborke valcov
a odhalili sa podobné nedostatky, ¢o vypovedalo o dblezitosti zavedenia 5S aj na tychto

pracoviskach.

Nasledujuce fotografie dokumentujii pévodny stav a niektoré nedostatky na pracoviskach.
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Obrazok 21: Neporiadok na pracovisku (vlastné spracovanie)
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7 IMPLEMENTACIA PROGRAMU TPM

Na zaklade dokladnej analyzy sti¢asného stavu udrzby a celkového stavu strojného parku
na pracovisku Kvarto 02 bolo nasledne mozné pristupit’ k samotnej implementacii progra-
mu TPM.

Prvym krokom bol workshop, na ktorom sa dohodli zakladné pravidla a postup akym sa
implementacia bude vykonavat’. VSetci zainteresovani l'udia a pracovnici boli oboznameni
s programom TPM, jeho ciel'mi, dovodmi zavadzania a hlavne ¢innostami, ktoré¢ sa od
nich budt vyzadovat’. Znakom metédy TPM je prevadzanie mnohych ¢innosti idrzby na
obsluhu a tak bolo nutné ju na to pripravit. Na workshope sa naplanoval datum prvého
vel'kého Cistenia (d’alej len ,,velka Cistka®), ktoré by malo byt do budicnosti Standardizo-
vané a robené v intervaloch 2 mesiacov. Predbezne sa spisali vSetky aktivity, ktoré sa buda

robit’ pri velkej Cistke a vypracoval sa priblizny navod.

7.1 Velka cCistka

Velka Cistka predstavuje prvé tivodné vel'ké Cistenie, ktoré sa bude v buducnosti robit’ pra-

videlne v 2 mesa¢nych intervaloch a ma ju na starosti obsluha stroja, teda operatori.

Pri velkej Cistke, na ktort sa vyhradila celd zmena sa dokladne vycistilo celé zariadenie.
Spisal sa presny postup a zoznam ¢istiacich aktivit a inych €innosti, ktoré si na udrzanie
Cistoty potrebné a budu sucastou velkej Cistky. Dalej bolo potrebné zmerat’ presné &asy,

ktore si jednotlivé aktivity vyzaduju a spisat’ pomocky, ktoré st na to potrebné.

Na zaklade tejto tivodnej Cistky sme vytvorili Standard, ktory zachytava vSetky potrebné
informacie a je manualom na uskuto¢iiovanie vel'kej €istky, ktord sa v sucasnosti vykonava

Vv pravidelnych intervaloch a to raz za dva mesiace v pondelok.

Preto aby lepSie prebiehala kontrola, ¢i bola Cistka spravne vykonana a vSetky aktivity,
z ktorych pozostava naozaj realizované, vytvorili sme takisto elektronicky formular, do

ktorého sa zaznamenavaju vsetky aktivity velkej Cistky.

Cast $tandardu velkej Cistky azaznamovy formular velkej &istky je znazorneny
v nasledujucej ¢asti. Standard je vzhl'adom na velkost’ a komplikovanost’ valcovacej stoli-
ce Kvarto 02 vel'mi rozsiahly a tak uvadzam iba jeho Cast’ a jeho cela podoba je uvedena
Vv prilohe P III
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Pouzij OOPP

C0®

Pozor na
nebezpeci

Misto: | VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 EHGH Starddid PN
Velka Cistka AvEEOrATEG]
Standard ¢.: Datum vydani: 19.7.2012 Datum schvaleni: FERiOEiyuia
Jak casto: |1krat za 2 mésice * Vytvoril: Chladova, Variko Schvalil:
Velka Cistka se vykonava z divodu provedeni ¢idténi nize definovanych mist/véci na zafizeni. Vyvétlivky:
*Presny datum vzdy uri vedeni spolecnosti. O = obsluha
U = Gdrzba

J = jefabnik

Z = zamecnik

C. Véc | misto Co délat? Kdo? Pomicka Trvani (min)
Vytdhnout prac. valce + nainstalovat 0 T Ao 10
pripravek
1 Op&mé valce Odpojit opérné valce Z+J 25
Odkryt podlahy, odkrytovat O+J Vazaci prostredky 10
N 2 % 2 Zavazeci mechanismus, vazaci
Vytahnout opérné valce + ostfikat (0] prostredky. jerab, WAP 40
2 Podlaha Vycistit, zakrytovat O+J WAP, voda 20
3 Leseni Instalovat 0+U Tramy, fodny 20
4 Vnitini ¢ast stolice Vystrikat, zastfikat zbytek stroje 0O WAP, voda 120

Obrazok 22: Standard velkej Gistky (vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Misto: VALCOVACI| STOLICE KVARTO 02 Kontrolni formular PN
Zodpovédna osoba: Velka Cistka ArcelorMittal

Velka Cistka je vwwkonavana dle standardu ¢.

Zodpovédna osoba je povinna zkontrolovat, zda byla dana véc / dané misto vygisténalo dle standardu .

Pokud byla dana véc/ dané misto wéisténa /o , zodpovédna osoba zaskrine

Pokud nebyla dana véc/ dané misto wéidténo, zodpovédna osoba napise divod, pro¢ dana véc / dané misto nebylo wéiténalo *

* Zodpovédna osoba nemusi vypliiovat pouze tehdy, pokud jiZ vyplnila zodpovédna osoba z predchozi smény

Sména
C.|Véc / misto Co délat? RI|O| N Ne - divod:*
1 [Opérné valce Ostrikat Oaig
2 |Podlaha VyCistit Ogig
,,,,, ? Vystrikat Omia
4 |Vnitini cast stolice Zastiikat 2bytek stroje oo
5 [Vstup (valecky, stéraé, presa) Vystfikat, oplachnout Ongig
6 |Vystup (valecky, stéraé, presa) Oplachnout Ongig
7 [Trysky sek. chlazeni Ocistit Ongig
8 [Zadni ¢ast stolice, napojeni Z1 hiidele |Vystfikat Ooaig
o . Vystfikat Oaia
% {ZadnkCantioby Odstranit nedistoty [HIIEN
Viytrit O
Vylit vanicky Oaia
10|Cast pohony Vycistit skfifi pfevodovky Ogig
Ocistit hiidele Oaia
Ocistit kryty olalo
Ocistit schodité Oaia
Vytfit [mjjmjn
11|Stavéci zafizeni (vanicky, kryty, podiaha) |Vylitvanicky Ogig
Ocistit kryty olgalo
12|Usek napojeni hadic Vystikat Ogig
14(LeSeni Vystikat Ooia
15(Klinovy mechanismus, ram stolice Vysikat Hj{m)im
" Oplachnout Ooaia
16 P'rostor pod snimaci obé strany (vstup, |Oplachnout Og|a
vystup) Vycistit odtokovy kanalek Oaia
s g : Opléachnout Oaia
17|Pod klinovym mechanismem VyGistit odtokowj kanalek el
Vystiikat Oaia
18|Podlahy Vysusit Oaa
Setfit O
Vyéistit a splachnout okoli |1 (]|
20|Kose Vygistit kod maly O|aig
VyCistit ko3 velky Oaia
24|Velin (vnitfni, vnéjsi),ovladaci panely  |OCistit Oaia
26|0dsavani Vycistit filtry Ongig
Sména Cas zacatku CiSténi Cas konce €isténi Podpis
R
0
N
Komentar:

Obrazok 23: Zaznamovy formular velkej ¢istky (vlastné spracovanie)
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Pre nazorné porovnanie stavu zariadenia pred velkym cistenim a po velkom d¢isteni uva-

dzam niekol’ko fotografii.

Stav pred tvodnym velkym ¢istenim:

Obrazok 25: Nanos usadenin na vsetkych castiach stroja (vlastné spracovanie)
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Obréazok 26: Stav pred Cistenim (vlastné spracovanie)

Stav po ivodnom velkom cisteni:

Obrazok 27: Stav po vel’kej €istke (vlastné spracovanie)

Obrazok 28: Stav po velkej Cistke (vlastné spracovanie)
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Uvodné ¢istenie jasne nastavilo v akom stave by malo zariadenie byt a ¢o vietko je po-
trebné preto urobit’. Ukézalo, ako Casto je nutné jednotlivé aktivity na zachovanie tohto

stavu robit’ a urcilo osoby, ktoré sa stali zodpovedné za dany stav.

Na zaklade uvodného Cistenia bolo mozné odstranit’ alebo aspon eliminovat’ viaceré zdroje
znecistenia. Zjednodusil sa pristup k niektorym problematickym miestam, ktoré nebolo

mozné odstranit’. A takisto sa zlepsil stav problematickych miest pre inSpekciu.

7.2 Mala cCistka

Niektoré aktivity, ktoré st nevyhnutné pre udrzovanie ziaduceho stavu ziskaného po tivod-
nom velkom ¢isteni je nutné vykonavat’ v kratSich pravidelnych intervaloch ako je dvoj-
mesacny interval velkej Cistky. Z toho dovodu sa v ramci zavédzania programu TPM vy-
tvorila aj tzv. ,,mala Cistka®, ktord sa uskuto¢iiuje raz za tyzden. Aktivity a Cinnosti, ktoré
je nutné robit’ v kratsich intervaloch sme opit’ §tandardizovali. Standard obsahuje presny
zoznam c¢innosti, pomdcok, ¢asov a l'udi, ktori st za dané aktivity zodpovedni. Za uskuto¢-

flovanie malej ¢istky je zodpovedné obsluha strojov.

Podobne ako u velkej ¢istky sme vytvorili zaznamovy formular, do ktorého sa zaznamena-
va, ¢1 boli jednotlivé aktivity, ktoré obsahuje Standard vykonané a ak nie, ¢o bolo dovodom
ich nevykonania. Takymto sposobom je mozné kontrolovat’ a monitorovat’ uskuto¢niovanie

planovaného cistenia, ktoré je jednym z najddlezitejSich prvkov TPM.
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Misto: | VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 C':At'c', sletid S0 PN
ala Cistka ArcelorMittal
Standard ¢.: Datum vytvoreni: 19.7.2012|Datum schvaleni:
Jak casto: |1krat za tyden * Vytvoril: Chladova, Variko |Schvalil:
Mala ¢istka se vykonava z diavodu provedeni €iténi nize definovanych mist/véci na zafizeni. Vyvétlivky:
*Presny datum vZdy urci vedeni spolecnosti. O = obsluha

Pouzij OOPP

@

Pozor na
nebezpeci

Dodrtu) 3
bezpeénostni pokyny Ji =

@00®

B> B>

c. Véc/misto Co délat? Kdo? Pomucka Trvani (min)
1 Vstup (valecky, stérac, presa) Vystrikat, oplachnout o] WAP 30
2 Vystup (valecky, stérac, presa) Oplachnout 0 WAP 30
S5 30 W Oplachnout, vycistit
3 FAgetor pox s""“’f’;'f;’e strany (SHUp, | odtokows kandlek. 0 Voda, drat 40
K uvolnit mechnicky
4 Podlaha kose Odkyt 0 Vazaci prostredky 10
Vycistit a splachnout
5 Kose okoli, vycCistit ko3 0 Voda, hacek 30
maly i velky

Obrazok 29: Standard malej ¢istky (vlastné spracovanie)
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VALCOVACI STOLICE KVARTO 02

Misto: Kontrolni formular

Zodpovédna osoba:

Mala Cistka

<

ArcelorMittal

Mala Cistka je vykonavana dle standardu €.

Zodpovédna osoba je povinna zkontrolovat, zda byla dana véc / dané misto vycisténa/o dle standardu €.

Pokud byla dana véc / dané misto vy¢iSténa /o, zodpovédna osoba zaskrtne

Pokud nebyla dana véc / dané misto vy¢idténo, zodpovédna osoba napide divod, pro¢ dana véc / dané misto nebylo vy¢&isténalo *
* Zodpovédna osoba nemusi vyplfiovat pouze tehdy, pokud jiZ vyplnila zodpovédna osoba z pfedchozi smény

Datum:| || || | ||
C.| Véc/misto Ne - ddvod: Ne - ddivod: Ne - ddvod: Ne - diivod: " Ne - diivod:
1 Vst-up _(véle(':ky, | O O 0 O
stérac, presa)
Vystup (valecky, O 0 O O O
stérac, presa)
Prostor pod
3 snimaciobe | O O O ]
strany (vstup,
vystup)
4| Podlaha kose |CJ O O O U
5 Kode O O O O O
Podpis:
Cas zacatku cisténi
Cas konce ¢isténi

Komentar:

Obrazok 30: Zaznamovy formular malej Cistky (vlastné spracovanie)
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7.3 Velka udrzba

Okrem zavedenia pravidelnej velkej a malej ¢istky bola takisto vytvorena tzv. velka tdrz-
ba, ktora sa realizuje raz za dva mesiace vzdy v datum urceny vedenim spolo¢nosti. Ideal-
ne nastavenie by malo byt také, aby sa velka udrzba striedala v mesacnych intervaloch

s vel'kou Cistkou. Sucastou velkej udrzby su niektoré vybrané aktivity z velkej Cistky.

Standard velkej udrzby spolu s jej zaznamovym formuldrom bol vytvoreny podobnym

spdsobom ako pri ¢isteniach a ich presna podoba je uvedena v prilohach P VIa P V.

7.4 Autonomne mazanie

DalSou vel'mi délezitou ¢astou implementacie TPM je nastavenie i¢inného a pravidelného
mazania, ktoré je nevyhnutné pre spravny chod zariadenia. Z1¢ mazanie ma Casto spojitost’

s poruchovost’ou stroja a nekvalitou.

V spolupraci s utvarom udrzby sme spisali jednotlivé useky a Casti valcovacej stolice, na
ktorych je nutné mazanie vykonavat’. Dalej sme identifikovali, ako &asto je nutné mazanie

na jednotlivych Castiach robit’ a aké pomocky s k tomu potrebné.

Pri Standardizacii procesu mazania a vytvarani mazacieho planu sme rozdelili proces ma-

zania na dve &asti. Cast’ mazania bude uskutoétiovana obsluhou a druha &ast’ udrzbou.

Na zaklade ziskanych potrebnych informacii sme vytvorili plany mazania pre obsluhu
a pre udrzbu. Spolu s planmi boli vytvorené formulare na zaiznam mazania, ktoré slizia na
kontrolu a zaznamenanie priebehu mazania. Zaznamovy formular je tvoreny na mesaénej

baze a je v iom miesto pre kazdy deni v danom mesiaci.

Nasledujuci obrazok ukazuje plan mazania pre obsluhu. Plan mazania pre udrzbu spolu so

zaznamovymi formularmi je uvedeny v prilohach P VIa P VII.
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Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Mazaci plan pro obsluhu P
i leni: ArcelorMittal
Standard &.: Datun: vydani: Daturr\.schvalem celo a
Vytvofil: Schvalil:
Z(l)g:(li] neni dale uvedeno jinak, mazani se smi provadét jen za podminky, Ze mazana soucast neni v Vyvitlivky:
Pouzivat jen maziva a mazaci pomtcky stanovené timto mazacim planem HT = Hluboky tah
OTN = Orientované
transformovany plech
C. Misto / véc Pocet mazacich mist Jak ¢asto? Oznaceni maziva Zpusob mazani
1 Vstupni usek - Dvoububnova rozvijecka* 8 denné LV 2 EP 20 sekund Heliosem
2 Vstupni isek - Suport koncové niiky* 4 denné LV 2 EP 20 sekund Heliosem
3 Vstupni tisek - Vstupni navijecka 9 denné LV 2 EP 30 sekund Heliosem
Vstupni tisek - Vstupni prevadéci valec - s
4 se stolem 4 denné LV2EP 20 sekund Heliosem
5 Valcovaci stolice - Stredici zafizeni 4 denné Unical liplné Heliosem
Valcovaci stolice - Pohon strediciho < 3 T
6 e 6 denné Unical lipiné Heliosem
Valcovaci stolice - Kloubova vietena = : 2o s o
! podpérné kladky 12 denné Unical lipiné Heliosem
8 Valcovaci stolice - Tahovy valecek 2 denné Unical lplné Heliosem
Vystupni tsek - Vystupni prevadéci < ;
9 valec se stolem 4 denné LV2EP 20 sekund Heliosem
10 Vystupni isek - Vystupni navijecka 9 denné LV2EP 30 sekund Heliosem
Vstupni usek - Snimace vstupnich i 2 ot ;
1 pojezdovich kol 4 1x mésic Unical lipiné Heliosem
Valcovaci stolice - Stavéci Srouby i ]
12 hydraulického stavéni 2 1x mésic LV2EP 20 sekund Heliosem
Vystupni isek - Snimace vystupnich i 5 oz :
13 pojezdovich kol 4 1x mésic Unical liplné Heliosem
Kapénkovy odlu¢ovac - Elektromotory kazdych 3000 ey &
14 s 2 A . 22 zdviht mazacim lisem
ventilatoru provoznich hodin ALVANIXRS
* jen pfi zpracovani HT a OTN 1!

Obréazok 31: Plan mazania pre obsluhu (vlastné spracovanie)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

7.5 Autonomna inSpekcia

Vel'mi délezitym krokom pri zavadzani TPM je zavedenie preciznej inSpekcie. InSpekcia je
uzito¢nym nastrojom poskytujiicim prevenciu pred poruchami a nekvalitou. Dokéze zavcas

odhalit’ vznikajuci problém este pred tym, ako sa stihne premenit’ na zavazny.

Pri vytvéarani inSpekcénych Standardov sme postupovali podobne ako pri planovani maza-
nia. V spolupraci s udrzbou sme identifikovali miesta, ktoré je nutné pravidelne kontrolo-
vat’. Zistili sme ako ¢asto je ich potrebné kontrolovat’ a ¢i sa jednotlivé inSpekéné miesta

daju kontrolovat’ za chodu stroja, alebo musi byt stroj vypnuty.

Vsetky zistené informdcie sme opét’ spisali a vytvorili Standard inSpekcie pre obsluhu, kto-
ry ma rozne varianty v zavislosti od doby kedy sa dana inSpekcia uskutociuje (denny, tyz-
denny, ro¢ny Standard a tiez Standard inSpekcie pri vymene velkych opornych valcov,
Standard pri tlaku 0,9 baru a pre lepSiu prehl'adnost’ sme takisto vytvorili Standard, ktory
obsahuje vSetky inSpekéné aktivity vyssie uvedenych Standardov a je v fiom vsetko poko-
pe).

Ukazku $tandardu predstavuje nasledujici obrazok. Zvysné inSpekcéné Standardy sa nacha-

dzaju v prilohe P VIII.
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Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Standard inspekce pro obsluhu PN
S Datum vydani: Datum schvaleni: ArcelorMittal
i Vytvoril: Schvalil:

Dodriu)
bezpecnostni pokyny
Pouzij OOPP

®
@

Misto / véc Co délat? Jak casto? Stroj je v chodu?
1 Hydraulické ro:nv:dy 10 MPa a 30 Kontrola provoznich parametrd ( tlak, pritok, teplota P — Shn
a atd.)
2 Obéhové mazani 71, 72, I3 Kotrola provoznich para;?:-t)rﬁ ( tlak, pritok, teplota e s
3 Pneumatické rozvody Kotrola provoznich para;;t)rﬂ ( tlak, pratok, teplota denné ano
4a Somprestr GAR1D?:12ER DENVERESD Kontrola kontrolek poruch a vystrah denné ano
4b Kompresor GAR?;‘ZER DENVER'ESE Kontrola funkce vypusti kondenzatu (prip. Cisténi sitka) denné ano
4c Kempresox GAR?;‘ZER DENVER E30 Kontrola hladiny oleje denné ne
5a Sekeni chlazeni valca Kontrola funkce proplachu filtru chladici vody AF1* denné ano
5b Sekeni chlazeni valcu Kontrola zaneseni filtrd chladici emulze RF1, RF2 * denné ano

* postup dle dokumentace dodavatele

Obrazok 32: InSpekény Standard — denny (vlastné spracovanie)
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Po vytvoreni vSetkych Standardov, formularov, planov udrzby, Cistenia a mazania je sucas-
tou zavadzania samostatnej udrzby takisto vel'mi dolezity krok a tym je pravidelné zlepso-
vanie. Tento krok predstavuje trvaly prechod k zlepSovatel'skej aktivite vyrobnych timov
Z pohl'adu d’alSieho zvySovania efektivnosti vyuzivania strojov. Je ddlezité, aby tim obslu-
hy v spolupraci s udrzbou neustale upresnovali, aktualizovali a zdokonal'ovali vSetky Stan-

dardy a in§pekéné postupy.

7.6 Prediktivna udrzba

Pri zavadzani TPM je dolezité mysliet’ aj na prediktivnu udrzbu, ktord moze byt vel'mi

uzito¢nym nastrojom pri diagnostike a odhal'ovani portich dostatocne zavcasu.

A tak sme sa rozhodli spolu s vedenim zleps$it momentalnu situaciu aj v tejto oblasti. Sa-

motnou realizaciou boli povereni elektro udrzbari.

Pri valcovacej stolici Kvarto 02 je dolezité pravidelné sledovanie otrasov na viacerych
miestach stolice a takisto pravidelné monitorovanie teploty roznych Casti zariadenia moze

vel'a napovedat’ o stave stolice.

Po istom Case zaviedla elektro udrzba na valcovacej stolici pravidelnt diagnostiku vset-
kych potrebnych Casti stolice a vSetky udaje su v elektronickej podobe a tak sa da jednodu-
cho sledovat’ aktualny stav stolice. Meraju sa viaceré ukazovatele ako napr. teplota emul-
zie, teplota prevodovych skrifi, teplota loZisk, opornych valcov alebo profily pracovnych
valcov a pod. Monitorujt sa takisto aj otrasy mnohych ¢asti zariadenia. Ako nahle sa teplo-
ta alebo otrasy vymknu stanovenému intervalu zariadenie sa automaticky zastavi a tak za-

brani pripadnej vacSej poruche a taktiez vyrobe neakostnych vyrobkov.
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8 ZHODNOTENIE PROJEKTU A STAV PO ZAVEDENI TPM

Niekol’ko mesiacov po implementacii programu TPM vyzerd situdcia na pracovisku Kvar-
to 02 vel'mi pozitivne. VSetky kroky TPM, na ktoré sme sa pri zavadzani tejto metddy za-
meriavali st dodrziavané a aktivity spojené s totdlne produktivnou udrzbou sa v znacnej

miere zakotvili do Struktir firmy a l'udia na pracovisku si ich pomerne rychlo osvojili.

Velka cistka spolu s velkou tdrzbou prebiehaji v dvojmesacnych intervaloch presne tak
ako to bolo naplanované. Takisto je plan dodrziavany aj pri inSpekciach, mazani a malej

Cistke.

Niekedy sa realizcia Cisteni operativne prisposobuje. Niektoré operacie sa podla potreby
z velkej ¢istky presunt na velkt Gdrzbu a podobe. Firma sa snazi plne vyuZzivat’ na Ciste-

nie aj Casy poruch a odstavok, co je urcite dobré.

Do zdznamovych formularov, ktoré sme zaviedli sa zodpovedni l'udia povinne zapisuju.

Formulére su pravidelne kontrolované vedenim.

Délezitou sa pre firmu stala aj prediktivna tdrzba, ktord pomaha monitorovat’ aktudlny

stav zariadenia a pomohla tak odhalit’ uz niekol’ko menSich portch.

Celkovo firma zavedenie TPM hodnoti ur¢ite ve'mi pozitivne a moc si sicasny stav po-

chval'uje. Pozitivny dojem zo zavedenia urcite dokazuju aj nasledujuce Cisla.
Ukazovatel’ OEE

Délezitym ukazovatel'om, ktory znazoriiuje do akej miery sa efektivne vyuZiva skimané
zariadenie, je OEE. Na zaklade vyvoja OEE moézeme vidiet,, ¢i zavedenie metody TPM
pomohlo zlepsit’ vyuzitie stroja a ¢i bol ciel, ktory sme si pred implementaciou urcili spl-

neny.

V teoretickej Casti som uviedol postup pri vypocte tohto ukazovatela. Cely ukazovatel

OEE pozostava z troch ¢iastkovych parametrov: dostupnost’, kvalita a vykon.

Pri takom komplikovanom zariadeni akym je valcovacia stolica, je pomerne tazké urCenie
presnej hodnoty jednotlivych parametrov a do vypoctu vstupuje relativne vel'ké mnozstvo
heterogénnych faktorov a tak méze byt’ celkova hodnota ukazovatel'a OEE mierne skresle-
na.

Nasim cielom, ktory sme si stanovali pred zavadzanim programu TPM bolo zlepSenie

hodnoty OEE aspon o 15%. VSetky hodnoty, ktoré st v ramci OEE potrebné, budu ¢erpané
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priamo z firemného interného pocitacového systému SAP, v ktorom st dané ukazovatele

sledované.

Prvym ukazovatel'om, ktory v ramci vypo¢tu OEE budem sledovat’ je vyuzitie alebo do-
stupnost’ zariadenia. Ako sledované obdobie som si zvolil zaciatok roku 2012 a koniec

februara roku 2013. Hodnoty budem sledovat’ v mesa¢nych intervaloch.

100% Dostupnost Stolice Kvarto 02

90%

82,10%
80% A TR 8411%
) 62,497
75,06% 74,36% v

72,71% 77,46%
74,39% 67319/ 7440%

70% T
69,30% 68,41%
60% T T T T T T T T T T T T T 1
N N R L N O L N N N N O N
» S & > L & & & & e > 2
NS S < Q & N S N ) ) ) O N N
& $ & & S N A S S S
V@ N KR P K U V@
& N

Graf 2: Vyvoj dostupnosti stolice Kvarto 02 (vlastné spracovanie)

Na uvedenom grafe je mozné vidiet’ znané zlepSenie ukazovatel’a dostupnosti valcovacej
stolice v sledovanom obdobi. Na zaciatku roka sa hodnota dostupnosti pohybovala na hra-
nici 70% disponibilného ¢asu. Na konci sledovaného obdobia je uz hodnota dostupnosti na
urovni 84%, ¢o moézeme hodnotit’ ako vel'mi pozitivne. Toto zlepSenie ndm vypoveda o
tom, Ze zariadenie je o vySe 14% viac K dispozicii a moze sa na iom pracovat. ZlepSenie

nastalo hlavne kvdli znizeniu poctu neplanovanych prestojov.

Dal§im pozorovanym a dolezitym ukazovatel'om je kvalita. Ukazovatel’ kvality moze byt
mierne skresleny, lebo nie je jednoduché identifikovat’ chybu a nekvalitu na danom praco-
visku. Casto sa stiva, Ze sa nekvalita objavi aZ o niekol’ko operécii neskor a tak nie je do

chybovosti na danom pracovisku zaradena.

Kvalitu som sledoval v rovnakom ¢asovom obdobi v mesa¢nych intervaloch. Jej vyvoj je

znazorneny na nasledujucom grafe.
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Z grafu je vidiet urcité zlepsSenie ukazovatel’a kvality v priebehu dané¢ho ¢asového interva-

Graf 3: Vyvoj kvality na valcovacej stolici Kvarto 02 (vlastné spracovanie)

lu. Momentalne sa jej hodnota pohybuje nad hranicou 99%, ¢o je pozitivne. Pripominam

vsak, Ze vSetky nekvality nie si hned identifikované a tak nie su zaradené do Statistiky

tohto zariadenia.

Tretim a posledny ukazovatel'om, ktory je potrebny na vypocitanie celkovej efektivity za-

riadenia je parameter vykonu. Firma ma nastavené urcité idealne hodinové vykonové nor-

my, pre rozne hrubky plechu. Plnenie noriem som spriemeroval a dostal som vysledky,

ktoré su znazornené v d’alSom grafe. Graf je robeny opit’ na mesacnej baze v stanovenom
g J y op )

¢asovom intervale.

Vykon
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90% 87,09% 86.11%
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Graf 4: Vyvoj vykonu na valcovacej stolici Kvarto 02 (vlastné spracovanie)
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Aj parameter vykonu sa so zavedenim TPM o nieco zlepsil. Takisto aj pri tomto parametri
mdze pdsobit’ vel'a externych faktorov a tak mdze byt jeho hodnota skreslena. Dolezité
vSak je, Ze hodnota vykonu v priebehu daného obdobia stlipla zo 76% na 86%, €o je urcite

uspokojiveé.

Po vypocitani troch ¢iastkovych ukazovatel'ov, moézeme urcit’ aj celkovi hodnotu OEE,

ktorej vyvoj je zaznamenany na nasledujicom grafe.

V4 . ’
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Graf 5: Vyvoj ukazovatel'a OEE (vlastné spracovanie)
Z uvedeného grafu mozeme vidiet, ze aj vyvoj hodnoty OEE sa vyvijal pozitivnym sme-
rom. Nas ciel’ a to zlepSenie o 15% sa podarilo splnit’ a teda mdzeme konstatovat’, Ze reali-
zacia implementacie TPM bola spe$na. Na zaciatku sledovaného obdobia sa pohyboval
ukazovatel’ celkovej efektivity zariadenia iba okolo trovne 51%. Momentalne je uz tato
hodnota nad hranicou 70%. Ale je tu urcite eSte stale priestor pre zlepSovanie. Rezervy su
predovsetkym v dostupnosti stroja, kde existuje pomerne dost’ prestojov (vel’ku Cast’ tvoria

planované, kvoli mnoZstvu Casu, ktory je potrebny na tdrzbu stroja). Takisto su urcité re-
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zervy aj vo vykone, kde som objavil pomerne nevyrovnanu vykonnost medzi jednotlivymi

Zmenami.
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Poruchy na zariadeni v hodinach
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Graf 6: Vyvoj mnozstva porach v hodinach (vlastné spracovanie)

Posledny graf ukazuje poruchy, ktoré sa vyskytli priamo na zariadeni v priebehu sledova-
ného obdobia a kol’ko hodin v sumare znemoznili pracu na zariadeni. Graf je pomerne roz-

kolisany, ale je na iom takisto mozné vidiet’ urcité zlepsenie.
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9 IMPLEMENTACIA 5S

Na zéaklade vyssie popisanej dokladnej analyzy stcasného stavu danych pracovisk bolo

mozné pristupit’ k samotnej realizacii zavadzania metody 5S.

Podobne ako pri zavadzani programu TPM, vsetkému predchadzal workshop, na ktorom
bola zainteresovanym l'ud'om predstavena problematika 5S. Vyhodou bolo, ze vedenie
a niektori pracovnici uz mali povedomie o tejto metdde z predchadzajiiceho zavadzania na
inom pracovisku a tak bolo predstavovanie ciel'ov, postupov a tskali tejto metddy o ¢osi

jednoduchsie.

Prinosnym bolo, Ze sme sa eSte pred zaciatkom implementacie spolu s timom operatorov
pracovisk, na ktorych sa planuje 5S zavéadzat’, zii€astnili auditu 5S na pilotnom pracovisku,
kde je tito metdda zavedend uz vyse roka. Auditované pracovisko obstalo na 97%, spiialo
takmer vSetky prisne poziadavky 5S a tak pracovnici mohli vidiet, ako ma vyzerat’ vysle-
dok naSej planovanej snahy. Myslim si, Ze Cisté a efektivne pracovisko pomohlo vyrazne

motivovat’ pracovnikov k lepsej spolupraci a ochote.

Implementaciu 5S sme realizovali na vybranom useku pracoviska S firemnym ndzvom
»Sborka valci“. Na pracoviskach Kvarto 01 a Kvarto 02 sa bude metéda S5S taktiez
vV budicnosti zavadzat’ a tak sme spisali niekol’ko navrhov, postrehov a doporuceni sme-
rom do buducnosti ohladom implementécie 5S aj na tychto pracoviskéach. To isté plati aj

pre montoviiu lozisk.

9.1 Pracovisko Zborka valcov

Pracovisko zborky valcov je pomerne rozsiahle a preto sme si ho rozdelili na mensie ¢asti,

na ktorych sme realizovali ¢innosti spojené s 5S o0sobitne.

Pracovisko sme rozc¢lenili nasledovne:

e zborka valcov;
e usek na zborke valcov;

e montovna lozisk.

Prioritne sme sa na Zelanie vedenia zamerali na vybrany tsek zborky valcov, na ktorom
boli uz na prvy pohl'ad vidiet’ zjavné nedostatky a efektivita prace tu nebola dostacuji-

ca.
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Obrazok 33: Layout zborky valcov (vlastné spracovanie)

9.1.1 Vybrany tsek zborky valcov

Usek, ktory sme si vybrali predstavuje maly priestor na pracovisku zborky valcov, ktory je
vyhradeny na brusenie noZzov. Pracuje tu iba jeden pracovnik v jednej zmene, takZe je sam

plne zodpovedny za stav daného pracoviska.

Organizacia prace na tomto pracovisku vyzera tak, ze z inych pracovisk sem dovezua tupé
noze rdznych tvarov, ktoré¢ treba naostrit. Vsetky tieto noze st dost’ nelogicky pomiesané
na jednom mieste spolu s nozmi, ktoré st uz nabrusené. Najt'azSie noze maji vyhradené
miesto najd’alej od linky a pracovného stola, takZe ich pracovnik musi nosit’ pomerne dlhu
vzdialenost’, pricom noze vazia vySe 20 kg. Tupé noze, ktoré su dovezené na pracovisko,
pomerne dlho ¢akaji, kym pridu na rad. Ostria sa na jednej z dvoch brasok. Po naostreni sa
meraju jednotlivé parametre a rozmery nozov nha pracovnom stole a pripadne sa este dob-
rusuju. Takto naostrené noze sa uloZia na stojany (spodna Cast’ obrazku 34) na pdvodné
miesto medzi tupé noze a ¢akaji, kym si po nich pridu l'udia z inych pracovisk, kde budua

tieto noze potrebovat’.
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Obrazok 34: Neporiadok medzi tupymi a nabrisenymi nozmi (vlastné spracovanie)

V prvom kroku 5S sme v spolupraci s danym pracovnikom identifikovali vSetky sucasti
a polozky pracoviska. Zistili sme, ktoré predmety st potrebné, ktoré iba nickedy a naopak
ktoré su zbyto¢né. Zbytoénych poloziek bolo naozaj velké mnozstvo. Na pracovisku sa
nachadzala napriklad stara nefunkéna chladnicka, vari¢, ¢asopisy a mnoho, mnoho d’alsich

nepotrebnych veci.

Obrazok 35: Ukazka nepotrebnych predmetov na pracovisku (vlastné spracovanie)

Vsetky polozky zo skrifi, Suplikov a regalov sme povyberali a zistovali, ako Casto byvaju
pouzivané a ¢i na dan¢ pracovisko patria. Aby sme ziskali lepsi prehl’ad, spisali sme supisy

poloziek jednotlivych objektov. Priklad uvddzam na d’alSom obréazku.
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5 = Datum:
Soupis polozek 597 958

1 Suplera 1

2 Kladivo 2

3 Pilka na Zelezo 1

4 Trichtyf 1

5 Fran. klic 8/10 1

6 Fran. kli¢ 16 1

7 Fran. kli¢ 13/17 3 2 klice odstranit
8 Fran. klic 14/17 1

9 Fran. kli¢ 19/22 1

10 Fran. kli¢ 18/19 1

11 Fran. kli¢ 30/32 1

12 Fran. kli¢ 36 1

13 Fran. Klic 24 1

14 Fran. kli¢ 36/41 1

15 Kobinacky 1

16 Sroubovak plochy 2

17 Sroubovak kfizovy 1

18 Imbus 14 4 3 imbusy odtranit
19 Imbus 19 1
20 Hasak 1

21 Metr 1
22 Odsavac oleje 1

23 Sabr 1
24 Maznicky 2

25 Mikrometr 3

26 Hoblovacky na Zelezo 2

Obrazok 36: Stpis poloziek v skrini (vlastné spracovanie)

Po preskiimani a odstraneni nepotrebnych predmetov z pracoviska ostala jedna vel’ka troji-
ta skrina prazdna. Zistili sme, Ze dva regaly st nadbyto¢né a bez zbytoénych veci, ktoré
obsahovali aktoré sme odstranili sa mézu tieto regaly z pracoviska taktiez odstranit’
a pouzit' niekde inde vo vyrobe, kde budu urdite potrebné. Dalej sme zistili, Ze ruény Ze-

riav, ktory sa na pracovisku nachadza nie je vobec vyuzivany a na inom pracovisku by ho

naopak potrebovali.

Obrazok 37: Po odstraneni nepotrebnych predmetov ostala cela trojita skrina prazdna

(vlastné spracovanie)
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Obrazok 38: Vsetky polozky skrine boli vybrané, spisané a pripadne odstranené (vlastné

spracovanie)

Obrazok 39: Rucny Zeriav, ktory je potrebné odstranit’ (vlastné spracovanie)

V spojitosti s prvym krokom sme realizovali zaroven aj krok druhy — seiton, v ktorom sme
hladali pre predmety z prvého kroku spravnu adresu. Do skrine sluziacej predovsetkym na
naradie, pomocny materidl a ndhradné diely sme navrhli zavesny systém, ktory by mal
sprehl'adnit’ ukladanie néastrojov a tym eliminovat’ plytvanie v podobe hl'adania, ktoré bolo
az do realizacie 5S dost’ Casté. V sucasnosti zavesny systém eSte nepresiel cez financné
oddelenie a tak sme najpouzivanejsie predmety docasne usporiadali na miesta, ktoré su na
ociach a po ruke. Niektoré predmety boli presunuté do Suplikov pracovného stola a tak sa

bezprostredne tam, kde st potrebné. Skrifia na naradie a pomocny material bola oznacena.

Na predmety osobného charakteru a ochranné pomdcky bola vyhradend osobitnd skrina,
ktora bola taktiez oznacena. Oznacili sme aj dve brusky, ktoré sa nachadzaju na pracovi-

sku.
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Obrazok 42: Oznacenie brusok (vlastné spracovanie)

Mnohé predmety, ktoré sa na pracovisku nachadzali nemali svoje pevné miesto a tak sa
stavalo, ze Casto krat zavadzali. NavySe posobili na pracovisku vel'mi neesteticky. Takym-

to predmetom sme tiez priradili svoje stabilné miesta.
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Obrazok 43: Zavesenie zmetakov a kyblikov (vlastné spracovanie)

Medzi d’alSie nase navrhy, ktoré sa eSte nepodarilo zrealizovat’ patri lepSie hlavne horizon-
talne vizudlne znacenie pracovnych ploch. Pocetné mnozstvo predmetov sa nachadza na
zemi a bolo by vhodné oznacit’ ich priestor, ktory by sa stal stabilnym. Na rovnaké miesto
sa napr. ukladaja tupé a nabrsené noze. Priestor, kde sa odkladajii nabrisené noze by bolo

potrebné oddelit’ a oznacit’.

Obrazok 44: Priestor na odkladanie nozov (vlastné spracovanie)

Na pracovisku sa povodne nachadzali 4 regaly. Po odstraneni nepotrebnych predmetov
a preskupeni ostatnych predmetov sme dva regaly odstranili a tak vznikol pomerne velky
priestor pre manipulaciu s existujucimi regalmi a zefektivnenie celkového layoutu. Takisto
sa z pracoviska odstranil aj ru¢ny Zeriav, ktory mal centralnu polohu a tak zanechal vel'a
volného miesta. Dalsi priestor vznikol odstranenim prazdnej skrine a niekol’kych predme-

tov nachadzajucich sa na zemi.

Po zmerani novovzniknutych priestorov sme boli schopni navrhntit’ nové rieSenie layoutu,
ktoré by bolo ovela praktickejSie vzhl'adom na proces, ktory sa na pracovisku odohrava

a takisto ohl'adom na ergondmiu a zdravie pracovnika starSieho veku.
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Noze, ktoré sa na pracovisku brusia su z vel'kej vacsiny kotacovitého tvaru. Ked’ sa polozia
na rovnu plochu regalu, ktory je na ne pdvodne urceny, tak ich ide len s vel'kou ndmahou
zdvihntt' a odlepit’ od rovnej plochy, ¢o je pomerne nepraktické a zabera to relativne dost’
asu. NoZe sa navyse pri uloZeni na seba kizu, ¢o je uréite nebezpeéné. Navrhli sme teda
prerobenie regélu, ktory sa na pracovisku nachadza. Navrhnuté boli dva spdsoby, podla
mdjho nazoru idealnejsi sposob by bol, keby sa do prerobeného regalu koticové noze za-
kladali kazetovym spdsobom a tak by sa vyrazne ul'ah¢ila manipulacia a bolo by to vel'mi
prehladné. Tento regal by bol umiestneny v priestore vedl'a pracovného stolu medzi dvomi
braskami a v novom layoute je pod ¢islom 5. Mensou nevyhodou by bolo, ze takéto kaze-
tové usporiadanie si vyzaduje velkorysejsi priestor a dost’ vel'ké upravy pdvodného regalu.
Firma si nakoniec presadila nas druhy navrh, kde sa kotacové noze nastokavaji na tyce.

Prerobeny regal je znazorneny na nasledujucom obrazku.

Obrazok 45: Povodny a prerobeny regal na noZe (vlastné spracovanie)

Dalsi obrazok znazorfiuje a porovnava povodny stav layoutu s nami navrhnutym stavom.
V sucasnosti nas navrhnuty stav nie je uplne zrealizovany, lebo ¢aka na Gpravu a zviacSenie
pracovného stola, ktory bude v buducnosti spojeny s prerobenym regalom. Na navrhu layo-
tu je eSte znazorneny kazetovy systém zakladania, ktory nakoniec nebol zrealizovany, ale

aj sucasné rieSenie je uspokojivé a pracovnik si zmenu vel'mi pochval'uje.
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Layout sticasny stav Layout navrhnuty stav

Obrazok 46: Porovnanie layoutov (vlastné spracovanie)

Sborka valcu - vybrany usek -3 Shorka valcd - vybrany dsek A
(pfed zménou) ArcelorMittal )
. ArcelorMittal
(po zméne)
1.Bruska Podhajsky 6. Regal pro tupé noze
2 Bru':s.'ka Gocke’l . . 7. Regal pr? n?brousenenoze 1. Bruska Podhajsky 5. Regal pro tupé noze
3.Skfifi - osobnivéci, 8. Pracovni stul - prostor pro . L ee
X - iy o un 2. Bruska Gockel 6. Pracovni stdl - prostor pro
pomocny material, méfeni nozu i . s
nahradni dily a nafadi 9 Jetab 3. Skfifi - pomocny material, méfeni nozl
4.Skfifi - pomocny material 10, Prostor pro odkladani nafadi a nahradn dily 7. Prostor pro odkladani
5.Skfifi - ochranné pomucky, naostfenych nozd 4. 3Kfifi - osobni vécia naostfenych nozl
pomocny material 11. Prostor pro dlouhé noZe ochranné pom(cky 8. Prostor pro dlouhé noze

Obrazok 47: Popis layoutov (vlastné spracovanie)

V novom layoute sme osobitny priestor vyhradili pre odkladanie naostrenych nozov. Tupé
noze su radené podla druhu do réznych casti regalov. Kotacovité maju vyhradeny svoj
vlastny zakladaci regal. Ddlezitd zmena nastala v premiestneni priestoru na odkladanie
dlhych noZov na druht stranu pracoviska. Takto je skladovacie miesto dlhych nozov bliz-

Sie, navySe je tam ovela viac priestoru na manipuldciu, ktort si tieto dlhé noze vyzaduju.
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Vo vSeobecnosti mozeme konstatovat,, ze novy stav pracoviska je ovela efektivnejsi, po-
skytuje pomerne dost’ voI'ného priestoru na manipulaciu pri vyrobe. Tento stav vo vyrazne
vaéSej miere pozera na zdravie pracovnika a ul'ahCuje jeho pracu, ¢im skracuje neproduk-

tivne Casy a eliminuje plytvanie.

Dal§im vel'mi dolezitym krokom pri zavadzani 5S, je pravidelné Cistenie, $tandardizacia
a udrzovanie nastoleného stavu. Na zaklade vytvorenych planov pravidelného Cistenia,
mazania, inSpekcie ale aj udrzby na pracovisku Kvarto 02 dostala firma za ulohu vytvorit
podobné Standardy aj na celom pracovisku zborky valcov. V sucasnosti uz prebieha na na
celom pracovisku pravidelné Cistenie, ktorému je vyclenenych niekol’ko mintt z kazdej

zmeny.

Kontrola nastoleného stavu bude v blizkej buducnosti realizovana formou auditov 58S, vy-
konavanych v pravidelnych dvojtyzdinovych intervaloch. Pracovnici dodrzujici 5S buda
patricne motivovani. Po 5 auditoch po sebe, ktorych vysledok je viac ako 90%, dostanu

finan¢ny bonus., podobne ako je tomu na pracovisku, kde je metdda 5S uz zavedena.

Tento nastoleny stav vSak nie je konecny. Je stale mnozstvo veci, ktoré treba dokoncit.
Zavadzanie 5S je beh na dlhua trat. My tu mame uréitd vyhodu, Ze firma plno podporuje

metodu 5S a existuje pilotné pracovisko, kde je 5S zavedené a G¢inne tam funguje.

Mnozstvo napadov a navrhov, ktoré sme podali nebolo mozné realizovat’ ihned’ a svojpo-
mocne. Niektoré navrhy si vyzaduju ur€ité finan¢né prostriedky a tak musia prejst’ schva-
lenim na finanénom oddeleni. Preto sme pre vedenie spisali zoznam krokov, ktoré je po-
trebné po naSom odchode z firmy eSte vykonat’ pre Gplné nastolenie nami navrhnutého
stavu a kroky, ktoré je treba vykonat’, aby bol tento stav udrZzovany, trvaly a pripadne sa

stale zlepSoval.
Aktivity, ktoré je potrebné vykonat’ su:

e oznaenie rozpracovane] vyroby ahotovych vyrobkov vodorovnym znacenim
Vv prislusnych farbach a cedul’kami;
e prerobenie pracovného stola (zvacSenie a spojenie s regalom);
e a7 bude v skrini vytvoreny zavesny systém, je potrebné:
o vycistenie,
o Standardizicia — na dvierka skrine treba vytvorit’ ,,mapu*, kde je co umies-

tneneé;
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o pravidelna kontrola — napr. na konci zmeny- vd’aka Standardu a prehl'ad-
nému zavesnému systému bude na prvy pohlad jasné, ¢o chyba;
e vytvorenie Standardov mazania a inSpekcie podl'a pracoviska Kvarto 02;

e pravidelna kontrola formou auditu.

9.1.2 Montovia lozisk

Dal$ou relativne samostatnou &astou pracoviska zborky valcov je tzv. montoviia loZisk.
Ide 0 nie prili§ vel’ka dieliiu, v ktorej je agregované a uskladnené vel’ké mnozstvo rozneho
naradia potrebného nielen pre ucely montovne. Pracovisko montovne lozisk je predovset-
kym vyuzivané na opravu, reparovanie a pracu s loziskami. Pracuje tu jeden pracovnik

Vv jednej zmene.

Layout tejto dielne ukazuje nasledujuci obrazok.

=

Obrazok 48: Layout montovne lozisk (vlastné spracovanie)

. <
Montovna lozisek ArcelorMitiol

1. Nadrz na konzervacniolej 8. Pomocny material
2. Zkusebnitlak. vozik pro 9. Vysavac

lozZiska kapalinového treni 10.Schudky
3. Brusnakapalina 11.Pracovni stdl
4. Technicky benzin 12.5kfin - pomocny material
5. Odmastovadla 13.Pracovni stul
6. Mazaciolej 14.Pracovni stil s nafadim
7. Cisticivina

Obrazok 49: Popis poloziek montovne lozisk (vlastné spracovanie)
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Vytvoreny layout dielne spolu s jej oznacenim sme umiestnili na dvere pracoviska.

Obrazok 50: Oznacenie vstupu do montovne loZisk (vlastné spracovanie)

Implementécia 5S sa tu planuje v blizkej dobe a my sme po dokladnej analyze stcasného
stavu firme spisali niekol’ko doporuceni a nasich postrehov, ktoré by jej mali pomoct’ pri

realizacii 5S v budicnosti. Niektoré z nich uz boli medzi¢asom zrealizované.

e Na pracovisku je potrebné lepSie oznacit jednotlivé priestory a polozky
Vv montovni. Je potrebné oznacit’ rozpracovant vyrobu, skladovacie priestory a od-
pad vodorovnym znacenim v prisluSnych farbach a taktiez cedul’kami. V tychto vy-
znacenych priestoroch sa nesmu nachadzat’ iné predmety.

e Postupné zavadzanie 5S podl'a vzoru na inych pracoviskach:

o vypratat’ skrine — vSetko nepotrebné odstranit’, oddelit’ osobné veci od na-
radia, pomocného materialu atd.;

o odstranit’ nepotrebné predmety z pracoviska;

o najst’ spravnu a idealnu adresu vsetkym predmetom;

o vsetky predmety a polozky pracoviska vycistit’;

o vsetky polozky a hlavne skrine pracoviska oznacit’ a Standardizovat’;

o vytvorit plan upratovania a riadit’ sa nim;

o po odstraneni mnozstva poloziek je potrebné zaktualizovat layout;

o je potrebné zoznamit’ zamestnanca s metodou 5S a pldnom upratovania;

o je ddlezité aby bol nastoleny stav pravidelne kontrolovany;

Niektoré vybrané nedostatky na pracovisku uvadzam v nasledujtcej fotodokumentécii.
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Obrazok 51: Vel'ké mnozstvo predmetov v skrini (vlastné spracovanie)

Vsetky predmety je potrebné roztriedit, spisat’ zoznam poloziek, zoradit’ napr. podla vel-
kosti a urobit’ prehl'adny zoznam s pripadnou ilustracnou fotografiou , ktory by sa umies-

tnil na dvere skrine.

Nasledujuce fotografie zachytavaju neporiadok v d’alSich skriniach nachadzajucich sa na
pracovisku. V skriniach sa nachadza mnozstvo nepotrebnych a nadbyto¢nych predmetov,
ktor¢ je potrebné pretriedit. Predmety, ktoré st potrebné je potreba spisat’, ulozit’ na prak-
tické miesta podl'a potrieb. Jednotlivé skupiny predmetov ako napr. naradie alebo nahradné
diely by bolo vhodné oddelit’ a umiestnit’ oddelene do réznych skrifi, aby neboli rozmies-

tnené po vsetkych skriniach len z Casti.

Obrazok 52: Neporiadok v skriniach (vlastné spracovanie)
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Obrazok 54: Pracovny stol (vlastné spracovanie)

Je potrebné odpratat’ nepotrebné veci z pracovného stola a oddelit’ osobné veci od pracov-
nych pomocok. Nasledne treba urcit’ jednotlivym predmetom presné miesto, kde sa budu

odkladat’.

Obrazok 55: Kable na pracovisku (vlastné spracovanie)
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Na pracovisku sa nachadza mnozstvo roznych kablov. Bud’' v $katuliach, ako je vidiet' na
obrazku alebo takisto v skriniach. Tento stav je pomerne neprehl'adny a preto navrhujeme
vyrobit jednoduché haciky alebo zavesny systém, ktory by ich pomohol drzat

v prehl’'adnom stave a nebolo by ich tak potrebné hl'adat’ a rozmotavat’.

Obrazok 56: Neporiadok medzi kovovymi rarkami (vlastné spracovanie)

Na mnohych miestach su na pracovisku pritomné kovové rarky. Bolo by potrebné vytrie-

dit, tie ktoré este budu potrebné a patri¢ne ich usporiadat’ a uskladnit’.

Obrazok 57: Neporiadky v oble¢eni (vlastné spracovanie)

Pracovné odevy a rukavice, ktoré sa na pracovisku vo velkom mnozstve nachadzaju je

potrebné upratat’ a ulozit’ len do jednej skrine.
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Obréazok 59: Duplicitné néradie (vlastné spracovanie)

V pracovnom stole sa nachadza az prili§ velké mnoZstvo néradia. Niektoré vobec nie je
potrebné a niektoré, napr. franctzske kl'ice su duplicitné a navyse st zbytoc¢ne skladované
na dvoch réznych miestach. Baterka, ktora sa nachadza v Supliku nefunguje. Vo vSeobec-
nosti by bolo potrebné néaradie pretriedit’, spisat’ a spravit’ Standard, podl'a ktorého sa bude

odkladat’.

Obrazok 60: Spojovaci material (vlastné spracovanie)

Spojovaci material treba uskladnit’ v prehl'adnejsej forme (napr. rozdel'ovniky) na jednom

mieste.
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9.1.3 Zvysna ¢ast’ zborky valcov

Implementacia 5S je na ostatnej Casti pracoviska zborky valcov tiez planovana v dohl'adne;j
dobe a tak sme pre firmu podobne ako pri montovni lozisk spisali niekol’ko navrhov a pos-

trehov, ktoré méze vyuzit' v budicnosti pri samotnej realizacii implementacie.
Ak chce firma uspesne zaviest’ 5S na tejto Casti pracoviska mala by:

e LepSie oznacit’ miesta vo vyrobe. Mala by oznacit’ rozpracovani vyrobu, hotové
vyrobky, skladovacie priestory a odpad vodorovnym znacenim v prislusnych far-
bach podla Standardu, ktory sme im poskytli. Niektoré objekty, ktoré este neboli
nami oznacené treba oznacit’ takisto aj cedul’kami. V tychto farebne vymedzenych
priestoroch sa potom nesmu nachadzat’ iné predmety.

e Na zaklade naSich pozorovani a rozhovormi s pracovnikmi sme odhalili potrebu
pridania eSte minimalne jedného zasobniku s Cistiacou vinou. Momentalne sa na
pracovisku nachadza iba jeden zasobnik, ¢o je nedostacujuce. Miesto, ktoré pova-
Zujeme pre novy zasobnik za idedlne ukazuje layout nového stavu pracoviska zbor-
ky valcov, ktory je uvedeny v prilohe P IX.

e Postupne zavadzat’ 5S a postupovat’ podla vzoru na inych pracoviskach:

o Vypratat’ skrine — vSetko nepotrebné odstranit’, oddelit’ osobné veci od na-
radia, pomocného materialu atd.;

o  Odstranit’ nepotrebné predmety z pracoviska;

o N4jst’ vhodnu adresu pre vSetky predmety;

o Vsetko vy¢cistit;

o Vsetko nasledne oznacit’ a Standardizovat’;

o Vytvorit’ plan upratovania a riadit’ sa nim;

o Vytvorit’ aktudlny layout zachytavajlci pripadné zmeny;

o Pravidelnd kontrola pomocou nasho formularu auditu 5S;

o Umiestnenie nastenky, ktord obsahuje popis 5S, layout, audity a budtce
Standardy;

o Zoznamenie vSetkych zamestnancov na tomto pracovisku s metédou 58S,
s Standardmi a takisto planom upratovania.

e Vytvorit’ Standardy Cistenia, in§pekcie a mazania podl'a pracoviska Kvarto 02 a ria-

dit’ sa nimi.
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Aby bolo pracovisko prehladnejSie, vacSinu objektov, predovsetkym strojov a skriit sme

oznacili. Takisto sme oznadili aj celkovo celé pracovisko pri vstupe.

Obréazok 62: Oznacenie zariadeni na pracovisku (vlastné spracovanie)

Niektoré z mnohych nedostatkov na pracovisku uvaddzam v nasledujticej fotodokumentacii.

Obrazok 63: Nezakryté oporné valce (vlastné spracovanie)

Vsetky oporné valce, ktoré st na tomto pracovisku uskladnené alebo ¢akaju na opravu je

potrebné zakryt’ podobnym spoésobom ako je na obrazku vpravo.
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Obrazok 64: Neporiadok medzi zmetakmi a metlami (vlastné spracovanie)

Vsetky zmetéaky, ktoré sa nachadzaju na viacerych miestach na pracovisku je potrebné po-

vesit’ na vhodné miesta, podobne ako je to na obrazku napravo.

Obrazok 65: Neporiadok na pracovisku (vlastné spracovanie)

Predmety na obrazku je potrebné vytriedit’ a umiestnit’ na vyhradené a oznac¢ené miesto.
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Obrazok 66: Navrh usporiadania predmetov (vlastné spracovanie)

Na pracovisku sa nachddza mnozstvo kovovych rurok, ktoré by bolo vhodné patri¢ne
a prehl'adne umiestnit’, aby sa nevyskytovali na r6znych miestach a nezavadzali. VSetky
kryty na stroje by bolo dobré umiestnit’ spdsobom znazornenym na obrazku. Kryty sa vyu-

zivaju iba v dobe poruch, ¢o nie je prili§ ¢asto. Vo zvySnom Case viac menej iba zavadzaju.

Obrazok 67: Neporiadok v skrini (vlastné spracovanie)

Vsetky skrine, ktoré sa na pracovisku nachadzajt je potrebné vypratat’. Polozky, ktoré ob-

sahuju je nutné pretriedit’, nasledne spisat’ ich zoznam, vyc¢istit’, umiestnit’ a nakoniec §tan-
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dardizovat’. Je potrebné polozky vizualne usporiadat’ tak, aby bola mozna rychla kontrola
a okamzite najdenie hl'adanej polozky. Pre predmety osobného charakteru su na pracovisku

vyhradené skrinky a tak by sa v ostatnych skriniach nemali nachadzat’.

Pri praci je nutné pouzivat rdzne
ochranné pracovné odevy, no predo-
vSetkym rukavice, ktoré su rozhadzané
po celom pracovisku. Bolo by vhodné
vytvorit’ na rukavice zavesny box alebo
im vyhradit’ aspoil urcité fixné miesto
atak by sa zabranilo stavu, ktory je

vidiet’ na fotografiach.

Obrazok 69: Nedostatocné vodorovné znacéenie (vlastné spracovanie)

Priestory, ktoré je vidiet' na obrazku st vyhradené pre opravu opernych valcov. Tieto prie-
story su stabilné a tak by ich bolo vhodné oznagit’. Daliim navrhom je umiestnenie nadoby
na znec€istenu ¢istiacu vinu. Zjednodusilo by to upratovanie a pracovisko by navyse vyze-

ralo estetickejsie.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 102

Obrazok 70: Brusne kotuce (vlastné spracovanie)

Vsetky brtsne kotuce by bolo vhodné umiestnit’ na jedno miesto a prehl'adne usporiadat’

napr. podl'a vel'kosti. Papierové koleso, ktoré visi na plote je zbyto¢né.

Na zemi pod kotu¢mi sa nachadza mnozstvo Srobiek. Tie by bolo potrebné pretriedit, vy-

hodit’ a pripadne zavesit’ v nejakej krabicke na plot.

9.2 Pracovisko Kvarto 01 a Kvarto 02

Aj na pracoviska Kvarto 02 a Kvarto 01 je v blizkej budtcnosti planované precizne zave-
denie metddy 5S. Rovnako ako Vv pripade montovne lozisk a Casti zborky valcov sme pre
firmu spisali niekol’ko doporuceni do budtcna, ktorymi by sa mala riadit’ pri nastolovani

nového poriadku metddou 5S.

Pre uspesné zavedenie 5S aj na tieto pracoviskd by firma mala mysliet’ na nasledujuce

opatrenia:

e Lepsie oznacenie miest vo vyrobe. Oznacenie rozpracovanej vyroby, hotovych vy-
robkov, skladovacich priestorov a odpadu predovsetkym vodorovnym znacenim ale
taktiez aj cedul’kami.

e ZmensSenie priestoru pre cyklopasky na Kvarte 01— zanechanie len pohotovostnej
zasoby a zvySok uskladnit’.

e Na pracovisku Kvarto 02 sa nachadzaju dva priestory urcené pre odpad vloziek —
bolo by vhodné tieto dva miesta spojit’.

e Postupne zavadzat’ 5S a postupovat’ podl'a vzoru na inych pracoviskach:

o Vypratanie skri;
o Odstranenie vSetkych nepotrebnych predmetov;
o N4jdenie vhodného miesta pre potrebné predmety;

o Vycistenie celého pracoviska,
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o Oznacenie jednotlivych poloziek a nasledna Standardizécia,
o Pravidelna kontrola formou auditu 5S;
o Umiestnenie nastenky, ktora obsahuje popis metody 5SS, layout, audity
a budtcnosti Standardy 5S.
e Vytvorenie $tandardov Cistenia, inSpekcie a mazania na pracovisku Kvarto 01 pod-

I'a Kvarta 02 a postupovat’ podl'a nich.

Pre zlepSenie prehl'adnosti pracovisk. mnohé priestory a polozky nachadzajice sa na

pracovisku sme oznacili.

]
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Obréazok 71: Oznacenie priestorov vyroby (vlastné spracovanie)

Niektoré priestory sa okrem oznacenia cedul’kami oznacili takisto aj vodorovnym znace-
nim. UpIné vodorovné znaéenie vietkych pevnych miest vo vyrobe na tychto pracoviskach
je ale pomerne nepraktické a nerealne, kvoli Spinavosti procesu, ktory na pracoviskach
prebieha. Podlaha je neustdle mastnd a tak znaCenie drahymi farbami vydrzi len kratku
dobu.
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Obrazok 72: Vodorovné znacenie pracoviska (vlastné spracovanie)

Niektoré nedostatky, ktoré treba do buducnosti odstranit’ st zaznamenané v nasledujtce;j

fotodokumentacii.
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Obrazok 73: Neporiadok na pracovisku (vlastné spracovanie)

Na obidvoch pracoviskach valcovacich stolic sa nachddza velké mnoZstvo nepotrebnych
predmetov a taktieZ predmetov, ktoré nemaju svoje pevné miesto a tak koluju po pracovi-
sku, prekladaju sa z miesta na miesto a stale zavadzaju. Je nutné aby sa takéto polozky
pretriedili, odstranili a nasli im spravne a stabilné miesta, o ktorych by vSetci vedeli, v pri-
pade ich budutcej potreby. V priestoroch Kvarta 01 a 02 sa nachadza viacero zariadeni sli-
Ziacich na mazanie — mazacich lisov. Ziadne z tychto zariadeni nema taktieZ svoje stabilné
miesto a ako je vidiet’ na nasledujucich fotografiach, ¢asto sa vyskytuji na nie prili§ prak-
tickych miestach. Mazacim lisom by sa mali prisudit’ stabilné miesta, ktoré je potrebné

oznacit’.
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Obrazok 75: Neporiadok medzi nastrojmi (vlastné spracovanie)

Mnohé nastroje st porozhadzované na réznych miestach po celom pracovisku a nie su od-
kladané do pracovnych stolov, kde st pre ne vyhradené miesta. Bolo by vhodné vytvorit

pre nastroje zavesny systém, ktory by bol blizsie k miestu, kde su tieto néstroje potrebné.

Obrazok 76: Neporiadok medzi loziskami (vlastné spracovanie)

Na Kvarte 02 sa nachadza vel'ké mnozstvo lozisk roznych velkosti. Loziska nie su vobec
skladované a odkladané systematicky a nachadzaju sa na viacerych miestach. Stojan, ktory

je na ne vytvoreny je kapacitne nedostato¢ny. Bolo by potrebné ho rozsirit’ a loziska na
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fom usporiadat’ podl'a velkosti. Pritomnost’ vSetkych lozisk na pracovisku urcite nie je

nutnd a tak by sa ¢ast’ mohla ulozit’ do skladu.

Obrazok 77: Neporiadok na pracovnych stoloch (vlastné spracovanie)

Pracovné stoly su v zna¢ne zanedbanom stave. PoCas zmeny sa vyuzivaji na odkladanie
najroznejsich veci. Supliky sa len z tazkostami daju otvorit’ a st bud’ prazdne alebo zapl-
nené zbyto¢nymi vecami a odpadom. Nastroje, ktoré sa maji v Suplikoch nachadzat’ by

bolo vhodné a efektivnejSie zavesit’ na velin (sidlo veduceho useku).

Obrazok 78: Neexistujuci priestor pre reklamaciu (vlastné spracovanie)

Niektoré oznacenia vo vyrobe na pracoviskach valcovacich stolic uz nie su aktualne. Na-
priklad cedulka s napisom reklamécie uz vobec neoznacuje priestor vyhradeny pre rekla-

macie.
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10 ZHODNOTENIE PROJEKTU IMPLEMENTACIE 58

Projekt implementacie hlavne prvych krokov 5S na Cast’ pracoviska zborky valcov dopadol
podla nazoru kompetentnych l'udi pomerne tspesne. Analyza povodného stavu preukéazala
zna¢né nedostatky v takmer vSetkych oblastiach tejto metody. V audite z plného poctu 20
bodov dosiahlo pracovisko bodov iba 5. Na pracovisku sa nachadzali predmety, ktoré tam
nepatria, neboli voI'né a prejazdné komunikacie, neprebiehalo na nom pravidelné Cistenie,
jednotlivé polozky pracoviska neboli oznacené, predmety nemali svoje pevné umiestenie

apod.

Niekol'’ko mesiacov po realizacii implementacie 5S vyzerd pracovisko pomerne odlisne.
Niektoré nase navrhy sa podarilo splnit’ a presli aj cez financné oddelenie firmy. Niektoré
sa vsak eSte zrealizovat’ nepodarilo a tak nie je momentélny stav eSte kompletny a podla

nasich predstav..

Dolezitym vsak je, Ze sa momentalne na pracovisku nenachadzaji predmety, ktoré tam nie
st potrebné, pracovisko poOsobi Cisto a usporiadane, prebieha na fiom pravidelné Cistenie

a jednotlivé predmety maju svoje miesto.

Tym, Ze sa ndm podarilo odstranit’ z pracoviska niekol’ko objemnych poloziek (regaly,
Zeriav, skrina), ziskali sme na iom mnozstvo priestoru pre navrh lepsieho a efektivnejsiecho
usporiadania layoutu, ktoré viac pozera na zdravie pracovnika. V tomto novom usporiadani
ma pracovnik ovel'a viacej priestoru na manipulaciu s nozmi, ktoré na pracovisku brusi
a navySe nemusi pomerne tazké noze prenasat’ vel'ké vzdialenosti do regalov. Nové navrh-

nuté usporiadanie pracoviska minimalizuje jeho pohyby.

Na pracovisku sme takisto navrhli prerobenie regalu, ktory bol pomerne neprakticky a ne-
bezpe¢ny. V sucasnosti st az dva regaly prerobené a dobre vyhovuju ukladaniu kottéovi-

tych noZov.

Dal§im navrhom bolo vytvorenie zavesného systému na naradie. Tento zavesny systém by
bol sucastou skrine, ktora sa na pracovisku nachédza. V sucasnosti vSak tento navrh este

nepresiel cez financné oddelenie.

Vyhodou pri realizacii jednotlivych rieSeni je, ze firma je schopna vacSinu veci vyrobit’
svojpomocne. Ma velké zasoby zbytkov plechu a l'udi, ktory su schopni zvarat’ a vyrobit’
viac menej Cokol'vek a tak ani finan¢né vycislenia jednotlivych ndvrhov by nemali byt

prili§ vysoké.
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Z ekonomického hl'adiska ide len tazko definovat’ prinosy projektu okamzite, nejde ani
odhadnut alebo vy¢islit’ ndvratnost’ investicii. Zavadzanie je dlhodobého charakteru a eko-

nomické vysledky tu nie su priameho charakteru.

Uspesnost’ zavedenia mbzeme do istej miery posudit’ auditom 5S, ktory vysiel niekolko
mesiacov po tvodnom zavedeni 17 bodov, ¢o predstavuje zlepSenie o 12 bodov oproti po-
vodnému stavu. 3 body, ktorého chybaju k plnému poctu predstavuji nedostatky v podobe
nie uplného vodorovného znaéenia, neodstranenia nedostatkov z predchadzajaceho auditu

a nachéadzani sa niektorych predmetov na vyznacenych priestoroch pre iné predmety.

Celkovo mézeme vysledok auditu hodnotit’ pozitivne, ale je dobré pripomenut, ze stav
pracoviska nie je kone¢ny a treba na nom este mnozstvo veci zmenit. Zavadzanie 5S nikdy
nekonéi a nikdy sa netreba sa s aktualnym stavom uspokojit. Je dolezité aby sa nastoleny
stav pravidelne kontroloval a hodnotil. Vo firme bude po dokonéeni niektorych opatreni
Vv blizkej buducnosti prebiehat’ kazdé dva tyzdne audit 5S a zamestnanci budu za opakova-

né uspesné vysledky finan¢ne odmeneni.

Implementacia 5S bude v dohl'adnej dobe prebiehat’ aj na pracoviskach Kvarto 01, Kvarto
02 a zvysnej Casti zborky valcov, do ktorej patri aj montovia lozisk. Na tychto pracovis-
kach sme zanalyzovali suCasny stav a podali niekol’ko navrhov, ktoré by firma mala zobrat’
do uvahy pri samotnej realizicii zavadzania tejto metody. Myslim si, Ze navrhy su realne

a ich realizacia nebude vyzadovat prili§ vel'ké mnozstvo finanénych prostriedkov.
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ZAVER
Ciel'om diplomovej prace bolo kritické zhodnotenie povodného stavu pracovisk v podniku

ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s. a néasledné zlepSenie tohto stavu prostrednictvom zave-

denia dvoch metdd priemyselného inzinierstva: TPM a 5S.

Ako bolo uvedené v kapitole predstavenie projektu, v ktorej som podrobne predstavil cely
projekt a Specifikoval ciele, pri implementacii metody TPM sme si davali za ciel zvySenie
efektivity kIicového zariadenia v podniku. ZlepSenie v tomto smere sa malo prejavit’ na

ukazovateli OEE, kde sme si nastavili ciel’ zvySenia 15% oproti pdvodnej hodnote.

Od implementacie metody 5S sa ocakavalo sprehl'adnenie pracoviska, zvySenie jeho efek-

tivity a vizualneho znacenia.

Diplomova préca je rozdelena do troch zakladnych Casti, ktorymi st teoretické Cast’, analy-

ticka Cast’ a projektova Cast’.

Uvod prace patri teoretickej asti, v ktorej som urobil literdrne reerSe metéd 58 a TPM.

Vysvetlil som v nej metodiku, dovody zavadzania a historiu tychto metdd.

V druhej cCasti som postupne predstavil spolocnost’ ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s.,
zhodnotil jej silné a slabé stranky pomocou analyzy SWOT, predstavil samotny projekt,
ktory je predmetom tejto diplomovej prace a nakoniec zanalyzoval pdvodny stav pracovisk
eSte pred zavedenim uvedenych metdd. Analyza povodného stavu mi pomohla odhalit

mnohé nedostatky, o ktoré som sa neskdr opieral v projektovej Casti.

Tretia Cast’ je zamerand na samotnu realizéciu projektu. Vychadzala z vysledkov analytic-
kej Casti a je rozdelend na Cast’, v ktorej je opisana implementacia programu TPM a Cast,
ktora je zamerand na 5S. V obidvoch st popisané jednotlivé kroky implementécie spreva-
dzané mnozstvom fotografii, sii v nich uvedené navrhy na zlepSenie do budtcnosti a Vv ich

zavere sa nachadzaju celkové hodnotenia uspesnosti zavedenia.

Zavedenie metody TPM modzeme s odstupom ¢asu hodnotit’ ako vel'mi uspeSné. Nastaveny
program udrzby sa pevne zakotvil do Struktir firmy a vSetky nami naplanované aktivity
a piliere TPM prebiehaji v sucasnosti v pravidelnych intervaloch podl'a Standardov, ktoré
sme vytvorili. Firma je s realizaciou projektu vel'mi spokojna a K jej spokojnosti prispieva-
ju aj ¢isla. Hodnota celkovej efektivnosti zariadenia (OEE) sttpla v poslednych 14 mesia-

coch o vyse 20%. Zariadenie valcovacej stolice je v sucasnosti stabilnejSie, menej poru-
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chové, da sa na nom vykonavat’ jednoduchsie in$pekcia a mierne stapla aj kvalita vyrob-

kov. Preto si myslim, Ze ciel tejto Casti projektu sa nam podarilo splnit’.

Zhodnotit’ uspesnost’ zavedenia metody SS nie je uplne jednoduché. Ja som zvolil systém
auditu 5S. Pocet bodov ziskanych Vv audite na pracovisku, kde sa metdda zavadzala sa po
zavedeni zvysil o 12, ¢o mdézeme hodnotit’ pozitivne. Treba vSak upozornit’, ze stav este
nie je kone¢ny a mnozstvo veci, ktoré¢ sme v tej chvili nemohli priamo realizovat’ a tak sme

navrhli ich realizaciu do buducnosti este nie je uskutocnenych.

Metdda 5S sa vo firme planuje zavadzat’ aj na d’alSie pracoviska a tak sme takisto aj na

nich zanalyzovali si¢asny stav a navrhli opatrenia a zlep$enia do budicnosti.

Myslim si, ze aj tato Cast’ projektu mdzeme hodnotit’ kladne. Délezitym je, ze firma stav
pracovisk, na ktorych je metdoda zavedena, pravidelne kontroluje formou auditov

a pracovnici st za dobré vysledky finan¢ne motivovani.

Urcite vieme, Ze nielen pri tychto metédach priemyselného inzinierstva je dolezité udrzo-
vanie a neustale zlepSovanie nastoleného stavu. Taktiez je dolezité, aby boli s metddami
stotozneni vSetci pracovnici a spoloénymi silami hl'adali moznosti, ako byt efektivne;jsi.
Myslim si, ze spolo¢nost’ ArcelorMittal Frydek-Mistek a.s. vykro€ila spravnym smerom,
pevne sa vydala za cestou stihlej vyroby a postupného odstraiiovania plytvania a vysledky

urcite na seba dlho nenechaju cakat’.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

TQM Total Quality Maintenance

TPM Total Productive Maintenance.

5S Five S

IPI Institat priemyselného inzinierstva

SWOT Strengths, weaknesses, opportunities, threats
FPS Ford Production System

TEEP/TEZ Totalna efektivita zariadania
CEz Celkova efektivita zariadenia

OEE Overall equipment effectiveness
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PRILOHA P I: LAYOUT PRACOVISKA KVARTO 01
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PRILOHAP II: LAYOUT PRACOVISKA KVARTO 02
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2. Otoény montaZni stal pomocny material
3. Mazaci lis 28. Skfin - pomocny matenal a
4. Skfin - pomocny material a nahradni dily

nahradni dily 29. Prostor pro pomocny matenial -
5. Sklad - loZiska cyklopasky
6. Sklad - loZiska 30. Nebezpeiny odpad
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PRILOHA P III: STANDARD VELKEJ CISTKY

Misto:

VALCOVACI STOLICE KVARTO 02

Cistici standard

Velka Cistka

Standard €.;

Jak casto: |1krat

za 2 mésice *

Datum vydani: 19.7.2012
Vytvoril: Chladova, Variko

Datum schvaleni:
Schvalil:

A

ArcelorMittal

Dodriuj
bezpeénostni pokyny

@ ®

Pozor na
nebezpeci

VN
A

A
A

Pouzij OOPP

Velka Cistka se vykonava z divodu provedeni ¢isténi nize definovanych mist/véci na zafizeni.
*Presny datum vZdy urci vedeni spolecnosti.

Vyvétlivky:

O = obsluha

U = lddrzba

J = jefabnik

Z = zamecnik

C. Véc | misto Co délat? Kdo? Pomiuicka Trvani (min)
Vytahnout prac','valce + nainstalovat 0 Zareelvak gtk 10
pripravek
1 Op&mé valce O(’jpopt opémé valce Z+) g _ 25
Odkryt podlahy, odkrytovat 0o+ Vazaci prostfedky 10
) 2 0 % 2 Zavazeci mechanismus, vazaci
Vytahnout opérné valce + ostfikat (0] prostredky. jefb, WAP 40
2 Podlaha Vycistit, zakrytovat 0+J WAP, voda 20
3 LeSeni Instalovat 0+U Tramy, fosny 20
4 Vnitini ¢ast stolice Vystiikat, zastfikat zbytek stroje o) WAP, voda 120

(e Véc/misto Co délat? Kdo? Pomucka Trvani (min)

5 Vstup (valecky, stérac, Vystiikat, oplachnout 0 WAP 30
presa)

6 Vystup (valecky, stérac, Oplachnout 0 WAP 30
presa)

7 Trysky sek. chlazeni ool znewus.t.em.po’kud zanes’ene= 2 U+z+0 Benzin, dratek 120

demontovat, vy€istit, odvézt na myci stdl
Zadni cast stolice, o

8 napojeni 71 hiidele Vystiikat 0 WAP 30
oy < Vystfikat, demontovat, odstranit necistoty,

9 ZadniCastiosty vytahnout vinu, nainstalovat 0 Wae &0

= Viytiit, vylit vanicky, vy€istit skfifi prevodovky, 2 .

1 it poliony ofistit hiidele, ogistit kyty, ogistit schodists Ftictauiliing) =

1 Stavéci zarizeni Vytrit, vylit vanicky. oistit kryty, oistit 0 Cistici textil (vina) 60

12 Usek napojeni hadic Vystrikat 0 WAP 60
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®

bezpeénostni pokyny

Pouzij OOPP

Dodriuj

®

©0
e

B> B>
B> B>

bezpeénostni pokyny

Pouzij OOPP

3

Pozor na
nebezpeci

@

maly, vy€istit ko$ velky

€. Véc/misto Co délat? Kdo? Pomucka Trvani (min)
13 Trysky Namontovat (0] Kli¢ 60
14 LeSeni Demontovat, vystiikat 0+U WAP 15
g5 [Simmechatismus hm Vystiikat, oplachnout 0 WAP. voda 40
stolice
16 Prostor pod snimaci obé Oplachnout, vyglstlt odtqkovy kanalek, 0 Voda. drat 40
strany (vstup, vystup) uvolnit mechnicky
17 Podellr]ovym Oplachnout, qustﬂ odtqkovy kanalek, 0 Drt (ty€) 20
mec uvolnit mechnicky
18 Podlahy Vystrikat, vysusit, setfit 0 WAP, Cistici textil 10
19 Podlaha kose Odkyt 0 Vézaci prostiedky 10
2 Kose Vycistit a splachnout okoli, vy€istit ko$ 0 Voda. hacek 30

C. Véc | misto Co délat? Kdo? Pomticka Trvani (min)
21 Opérné valce Dovézt, nakulit 0+J Jefab, zavazeci mechanismus, 30
22 Podlah Zakrytovat 0o+J Vazaci prostredky, jefab 10
23 Opérné valce Napojit 0] Ruéni naradi 25
2% Velimvnithii, vnoil, Ocitit 0 WAP 60

ovladaci panely

Sepnout trat 0] 30
Nakulit 0 15
25 Nabéh Zapojit opémé valce 0 Ruéni nafadi 15
Zkotrolovat systém napojeni 0 30
Zkotrolovat chlazeni 0 15
26 Odsavani Zkontrolovat filtry, vy€istit filtry, vypustit O Voda 30
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D ] zadni ¢ast zafizeni :
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PRILOHA P1V: STANDARD VELKEJ UDRZBY

Misto: | VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Gl iAo
Velka udrzba P
Standard ¢.: Datum vydani: 19.7.2012 |Datum schvaleni: ArcelorMittal
Jak casto: |1krat za 2 mésice * Vytvoril: Chladova, Variko |[Schvalil:
Pri velké (drzbé se provadi ciSténi nize definovanych mist/véci na zafizeni. Vyvétlivky:
*Presny datum vZdy uréi vedeni spolecnosti. O = obsluha

U = Gidrzba
J = jefabnik

® ' Z = zameénik
Pouzij OOPP

Dodriuj
bezpeénostni pokyny

®

Véc | misto Co délat? 7 Pomiucka Trvani (min)
Vytahnout prac. valce + instalovat pripravky (0] Zavéazeci vozik, pripravek 10
Odpojit opérné valce Z+J 25
1 Opérné valce Odkryt podlahy, odkrytovat 0+l Vazaci prostedky 10
Vytahnout opérné valce + ostrikat 0 vazii}lzzr:ztlf;fyha;:;sésu\x AP 40
2 Podlaha Vycistit, zakrytovat O+J WAP + voda 20
3 LeSeni Instalovat 0+U Tramy, fosny 20
4 Vnitini cast stolice Vystiikat, zastfikat zbytek stroje (o} WAP, voda 120

Dodriuj
bezpeénostni pokyny

(& Véc/misto Co délat? Kdo? Pomiucka Trvani (min)
5 Trysky se!(. Zkontrolovat znefls?gnL p?kud zanesene - (4740 Benzin. drétek 120
chlazeni demontovat, vy€istit, odvézt na myci stal
— " Vystiikat, demontovat, odstranit necistoty,
6 Zadnicastosty vytahnout vinu, nainstalovat Q WAR &0
553 Vytfit, vylit vanicky, vy€istit skifi prevodovky, S¢ :
! Castpohony | wicit hiidele, oGistit kryty, oistit schodidts s Listiar Lot (o), 2
8 Opérné valce Dovézt, nakulit O+J Jefdb, zavazeci 30
9 Podlaha Zakrytovat O+J Vazaci prostredky. jefab 10
10 Opérné valce Napojit [¢] Ruéni naradi 25
Sepnout trat (0] 30
Nakulit 0O 15
1" Nabéh Zapojit opémné valce (0] Ruéni naradi 15
Zkotrolovat systém napojeni (o} 30
Zkotrolovat chlazeni (6] 15
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PRILOHA PV: ZAZNAMOVY FORMULAR VELKEJ UDRZBY

Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02

Kontrolni formular

Zodpovédna osoba:

Velka udrzba

A

ArcelorMittal

Velka udrzba je vykonavana dle standardu ¢.

misto nebylo vycisténa/o *

Zodpovédna osoba je povinna zkontrolovat, zda byla dana véc / dané misto vycCisténa/o dle standardu €.
Pokud byla dana véc / dané misto vy¢isténa /o, zodpovédna osoba zaskrtne
Pokud nebyla dana véc / dané misto vy¢isténo, zodpovédna osoba napie divod, pro¢ dana véc / dané

* Zodpovédna osoba nemusi vyplfiovat pouze tehdy, pokud jiZ vyplnila zodpovédna osoba z pfedchozi smény

Sména
C.|Véc I misto Co délat? RIO|N Ne - divod:*
1 |Opérné valce Ostfikat oaig
2 |Podlaha Vycistit Oooig
Vystrikat Ogoig
4 |Vnitini cast stolice
Zastfikat zbytek stroje Oogoig
5 | Trysky sek. chlazeni |[Ocistit olglg
Vystrikat O|igoig
6 |Zadni cast rosty
Odstranit necistoty, vtahnoutvinu | (] ([ | [
Viytit O|a|g
Vylit vanicky Oa|ig
5 Vycistit skfif prevodovky HEn
7 |Cast pohony
Ocistit hfidele Ooig
Ocistit kryty Oogalig
Ocistit schodisté Ogaig
Sména Cas zaéatku ¢isténi Cas konce &isténi Podpis
R
o)
N

Komentar:
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PRILOHA P VI: PLAN MAZANIA PRE UDRZBU

Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Mazaci plan pro udrzbu P
i: aleni: ArcelorMittal
Standard &: Datun: vydani: Datur? schvaleni: celol a
Vytvoril: Schvalil:
Pokud neni dale uvedeno jinak, mazani se smi provadét jen za podminky, Ze mazana soucast neni v chodu
Pouzivat jen maziva a mazaci pomucky stanovené timto mazacim planem
C. Misto / véc Pocet mazacich mist| Jak ¢asto? Oznaceni maziva Zpusob mazani
Valcovaci stolice - Vstupni gt e e
1 & tricky valec 2 kazdy treti den LV2EP 10 zdvihi mazacim lisem
2 Vaicovact stoice - Vystipn) 2 kazdy treti den LV2EP 10 zdvihis mazacim lisem
str icky valec
Sklepni ventilatory - Chlazeni pohont & aive s
3 prich naviietek 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihii mazacim lisem
Sklepni ventilatory - Chlazeni pohonu = aive s
4 horniho prac. valce 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvih( mazacim lisem
Sklepni ventilatory - Chlazeni pohonu = aive s
5 dolniho prac. valce 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihG mazacim lisem
Sklepni ventilatory - Chlazeni pohonu = aive s
6 vystupni navijeéky 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvih( mazacim lisem
Sklepni ventilatory - Chlazeni o oce s
7 kompenzatoru 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihG mazacim lisem
8 i 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihii mazacim lisem
9 N T 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihii mazacim lisem
qgi) [ SVepivensalory Chiazeqamotoromy 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihi mazacim lisem
€. 2 (MP2)
1 Sklepni ventilatory - Nafoukavani sklepa 2 1x 2 tydny LV2EP 20 zdvihG mazacim lisem
Valcovaci stolice - Labyrintové tésnéni s s oo s
12 prevodovky pohonu 2 1x mésic Unilit 20 zdvih( mazacim lisem
13 Valcovace stohc:i-etse;;mky Koghovyct 4 1x mésic A00 liplné mazacim lisem
Valcovaci stolice - Stfedici zafizeni 5w porviinss b
14 prevodovky 2 1x mésic A00 liplné mazacim lisem
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PRILOHA P VII: ZAZNAMOVY FORMULAR MAZANIA

Misto:

VALCOVACI STOLICE
KVARTO 02

Zaznam o dennim <
a meésicnim mazani pro
obsluhu

ArcelorMittal

Denni mazani

Datum

Jméno a pfijmeni

Komentar

1.8.

2.8.

3.8.

4.8.

58.

6.8.

7.8.

8.8.

9.8.

10.8.

11.8.

12.8.

13.8.

14.8.

15.8.

16.8.

17.8.

18.8.

19.8.

20.8.

21.8.

22.8.

23.8.

24.8.

25.8.

26.8.

27.8.

28.8.

29.8.

30.8.

31.8.

Mésiéni mazani

Datum

Jméno a pfijmeni

Komentar
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PRILOHA P VIII: INSPEKCNE STANDARDY

Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Standard inspekce pro obsluhu AR
Standard & Daturn- vydani: DatumA schvaleni: ArcelorMittal
Vytvoril: Schvalil:
G Misto / véc Co délat? Jak éasto? Stroj je v chodu?|
Hydraulické rozvody 10 MPa a |Kotrola tésnosti rozvod, zaneseni filtr(i, dotazeni| .
1 2 3 1x tydné ano
30 MPa pfirubovych spoju
. . i 3. 3h 3 Kotrola tésnosti rozvod(, zaneseni filtr(, dotaZeni| L
2 Obéhové mazani 21, 22, Z3 5 : 1x tydné ano
prirubovych spoju
3 Pneumatické rozvody Kotrola tésnosti rozvodu, odvodnéni a piimazani 1x tydné ano
Tyzdenny inSpekény Standard
Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Standard inspekce pro obsluhu PN
o Datum vydani: Datum schvaleni: ArcelorMittal

siandend Vytvoil: Schyali:
bezpeénostni pokyny

neb

C. Misto / véc Co délat? Jak casto? Stroj je v chodu?
1a Sekéni chlazeni valcu Vy€isténi filtru chladici vody RF3* 1x roéné ne
1b Sekéni chlazeni valcd Vycisténi filtru chladici vody AF1* 1x roéné ne

* postup dle dokumentace dodavatele

Rocny inSpekény Standard
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Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Standard inspekce pro obsluhu P
= — ArcelorMittal
Standard &.: Datum' vydani: Datum.schvalem.
Vytvoril: Schvalil:
bezpeénosini pokyny
Pozor na
nebezpeci
of Misto / véc Co délat? Jak ¢asto? Stroj je v chodu?|
15 Sekéni chlazeni valcd Kontrola funkce }rys’ek cfjla(?lt:lch kolektort pfi VOV -
opérnych valcu*
1b Sekéni chlazeni valcu QOdvodnéni vzduchovych rozvodu chladicich pri VOV ne
* postup dle dokumentace dodavatele
In§pekény Standard pri vymene vel’kych opernych valcov
Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02 Standard inspekce pro obsluhu PN
> e ArcelorMittal
Standard & Datuw vydani: Datum-sch\mlenl.
Vytvoril: Schvalil:

bezpeénostni pokyny

Pozor na

nebezpeci

(of Misto / véc Co délat? Jak casto? Stroj je v chodu?
1 Sekéni chlazeni valcu Vy¢isténi filtrd chladici emulze RF1, RF2* pri tlaku 0,9 bar ne

* postup dle dokumentace dodavatele

InSpekény Standard pri tlaku 0,9 bar
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Misto: VALCOVACI STOLICE KVARTO 02

Standard inspekce pro obsluhu

Datum vydani:
Vytvoril:

Standard ¢.:

Datum schvaleni:
Schvalil:

A

ArcelorMittal

Dodriuj
bezpeénostni pokyny

Co délat?

Jak casto?

Stroj je v chodu?

Misto / véc
Hydraulické rozvody 10 MPa a 30 | Kotrola tésnosti rozvod(, zaneseni filtri, dotaZeni 1x tVdns

2 2 3§ x tydné ano

MPa prirubovych spoju
Ob&hové mazani 71, 72, 73 Kotrola tésnosti r?'zvodu‘. zanesinl filtrd, dotaZeni 1x tydné ano

prirubovych spojl
Pneumatické rozvody Kotrola tésnosti rozvodl, odvodnéni a piimazani 1x tydné ano
4a Sekéni chlazeni valca Vycisténi filtru chladici vody RF3* 1x roéné ne
4b Sekéni chlazeni valca Vycisténi filtru chladici vody AF1* 1% roéné ne
5a Sekéni chlazeni vélcd Kontrola funikce tysek ehladicich kolekord pfi VOV ne

opérnych valca
5b Sekéni chlazeni valca Odwdrgnizdickovchitazvodinchladicich pfi VOV ne
kolektord pracovnich valcu

6 Sekéni chlazeni valca Vy&isténi filtrd chladici emulze RF1, RF2* pii tlaku 0,9 bar ne

* postup dle dokumentace dodavatele

In§pekeny Standard so vSetkymi inSpekénymi aktivitami
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PRILOHA P IX: LAYOUT ZBORKY VALCOV PO ZMENE
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